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Mem&ria descritiva referente &

Patente de inveng3o de PERSONAI]
PRODUCTS COiPANY, norte-~ameri-
cana, (estado: iNew Jersey), in
dustrial e comercial, com domi
cilio em Van Liew Avenue, Mill
town, New Jersey 08850, Estados
Unidos da América, (inventores
David George Levy, John Albert
Oatley e William Bernard Sharp
residentes na RepuUblica da
Africa do Sul); para "PROCESSO
E_APARELHO PARA A FORMACAO DE
UM PRODUTO QUE COMPREENDE EIM

PARTE OU COMO UM TODO UM CHUMATt

GO DE MATERIAIS FINAMENTE DIVI

DIDOS".

MEMORIA DESCRITIVA

CAMPO TECNICO

A presente invengio refere-se a um pro-

FUNDAMENTO TECNICO

cesso para a formagdo de um produto que compreende em parte
ou como um todo um chumago de materiais finamente divididos

por exemplo uma almofada para absorg¢do de fluidos corporais

S3o bem conhecidas as almofadas absor-

ventes para utilizar na absor¢do de fluidos corporais.
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Tais almofadas incluem fraldas para bébés, panos higié-
nicos, almofadas para incontinentes, compressas enroladas,
almofadas para os seios de Mma&s que amamentam e outras and-
logos.

Todas elas s3c feitas de fibras celuldsicas absorventes
sob a forma de uma camada de fibras ou chumago intercalada
entre entre pelo menos duas camadas de material. Uma das ca
madas é permedvel aos fluidos e forma a camada adaptada pa-
ra ficar voltada para o corpo do utilizador. A outra camada
é convenientemente impermeével aos licguidos e forma a face
voltada para o lado oposto ao corpo da pessoa e protege o
vestudrio dessa pessoa contra a sujidade.

S30 conhecidos na técnica véarios processos para a forma-
c¢3o de almofadas absorventes do tipo atras mencionado. Po-
dem referenciar-se:

Os pedidos de patente americanos 1 $50 765 (Winter);

2 073 329 (Winter); 2 949 646 (Da Cleark); 3 512 218 (Langden
3 518 726 (Banks); 3 846 871 (Kolbach); 3 939 240 (Savich);
3 973 291 (Kolbach); 4 005 957 (Savich); 4 016 628 (Kolbach)
4 560 379 (Stemmler); 4 592 708 (Feist) e 4 598 441 (Stem-
mler); bem como os pedidos de patente europeus 0O 151 033
(Petersen) e 0 175 774 (Johnson).

Em resumo, um primeiro tipo geral de processos implica a
colocagdo de um manto de fibras sobre um mecanismo de trans
porte apropriado, tal como uma correia transportadora. O
manto continuo é depois separado em chumagos discontinuos
poOr corte ou outro processo andlogo antes de os encerrar em
camadas exteriores de material. A patente americana N24 016
628 é um exemplo deste tipo de processos.

Num segundo tipo geral de processos, os chumagos s3o for-
mados individualmente em bolsas pré-formadas, antes de os
transferir para uma das camadas envolventes ( a camada de
apoio ou a camada de revestimento). Exemplos de méaquinas
para permitir a realizagdo deste segundo tipo de processos
est3o ilustrados nas patentes americanas Nos 4 005 957,

4 592 708, 3 973 291, 3 846 871, 3 939 240, 3 518 726, 4 560

379 e 4 598 441 e nas duas patentes europeias atrds referidg

Se.




Nestas patentes, as fibras de polpa absorvente s3o mol-
Cadas num chumago com uma forma pré-determinada na bolsa.

Se se desejar, podem usar-se fibras de mais de uma ab-
sorvéncia para formar o chumago.

No aparelho usado para a realizagZo deste segundo tipo
geral de processos s3o possiveis varias modifica¢Ses na ma-
neira como o material para a formag¢Zo dos chumagos (fibras
de madeira ou similares finamente divididas) ¢ transportado
num fluido (usualmente ar) para as bolsas pré-formadas.

Também, as formas das bolsas e/ou a sua profundidade em
posigdes diferentes podem variar.

Por exemplo, num aparelho as fibras, em suspengdo em ar,
entram na superficie curva de um tambor fixo na parte supe-
rior e abandonam-na através de um abertura na parte inferiorx
para cair dentro das bolsas numa correia transportadora.

Num outro aparelho, o tambor pode rodar, as bolsas podem
ser aberturas na superficie curva do exterior do tambor,
com as fibras caindo sobre essa superficie. Ainda num outro
aparelho, o tambor rotativo é efectivamente substitufdo por
uma correia transportadora continua, na gqual estdo formadas
as bolsas. Em todos os aparelhos a corrente de ar e as fi-
bras entram no aparelho e deslocam-se directamente para as
bolsas substancialmente em linha recta.

Este segundo tipo geral de processos tem muitas vantagens
sobre o primeiro tipo pelo facto de se evitarem arestas vi-
vas( provocadas pelo corte no primeiro tipo).

Além disso, se se desejar, podem formar-se almofadas afi
ladas com construgdes em camadas. As diferentes camadas po-
dem ter propriedades absorventes diferentes.

O segundo tipo geral de processos tem também inconvenien
tes. Desenhos complicados dos chumagos, os mais apropriados
para aplicag¢do confortavel ao corpo humano s3o limitados
pela necessidade de transferir o chumago de fibras friivel
das bolsas de moldag3o para sobre um substrato movél.

A posic¢3do dos chumagos moldados em relagdo aos outros ma
teriais usados no fabrico do produto muitas vezes varia quapn

do do processo de transferéncia.




Num terceiro tipo geral de processos formam-se almofadas

discont{nuas directamente sobre uma camada permedvel aos
fluidos sem a necessidade de ter uma operagdo de transferén
cia de bolsas pré-formadas. As patentes americanas N2 1 950
765 e N2 2 073 329 (ambas de C,P Winter) ilustram este tipo
geral de processos e a patente americana N° 2 949 646 ( D,A
Clark) descreve um aparelho que pode operar de uma maneira
andloga. Este tipo geral de processos tem vantagens mas Os
seus objectivos s3o limitados. Desenvolvemos um processo in
ventivo e um aparelho novos do terceiro tipo geral, que apre|

senta vantagens em relag3o a técnica anterior.

DESCRICAO DA INVLENCAO

Seria desejivel proporcionar um processo e um aparelho
nos quais os chumagos sejam formados em posigdes pré-deter-
minadas num substrato, e usando um aparelho com um sistema
de entrada tal que a quantidade e/ou o posicionamento das
fibras possa ser controlado e/ou variado.

A presente invengao proporciona um processo para o fabri-
co de um produto gue compreende em parte ou como um todo um
chumago de materiais finamente divididos, o gual compreende
as fases de:

a) proporcionar um molde que possui nele formadas véirias
aberturas:;

b) fornecer uma banda continua mével de material permeé&-
vel aos fluidos a um dos lados do molde para isolar esse la-
do das aberturas de uma maneira permeédvel aos fluidos;

c) aplicar uma diferenga de pressdo de fluidos através do
molde para provocar a formagdo de um lado de press3o mais
baixa de um lado do molde e um lado de press3do mais alta do
outro lado do molde, com um fluxo de fluido das aberturas e
através do material permeavel aos fluidos que isola as aber-
turas;

d) introduzir em pelo menos duas entradas correntes de
fluido para o interior do lado de pressdo mais elevada a

partir de lados opostos transversalmente em relagd3o a direc-




¢ao do movimento da banda continua, contendo pelo menos uma

das referidas correntes materiais finamente divididos em
SuUsSpensao na mesma;

e) permitir que os materiais finamente divididos passem
para o interior das aberturas e depositar-se na banda con-
tinua de material permeével aos fluidos;

f) provocande a separa¢ao da bgnda de material permeavel
aos fluidos, com o chumago de materiais finamente divididos
sobre a mesma, do molde.

A presente inveng3o também proporciona um aparelho para
o fabrico de um produto que compreende, em parte ou como
um todo, um chumago de materiais finamente divididos, com-
preendendo o referido aparelho uma estagd@o de formagdo do
chumago com um molde que possui um certo numero de abertu-
ras nele formadas, um sistema adaptado para fornecer uma
banda de material permeéivel aos fluidos ao longo de um lado
do molde para isolar esse lado das aberturas nele formadas
de uma maneira permeével aos fluidos, estando o referido
molde e a banda de material permeével aos fluidos situados
entre umn primeiro lado da esta¢do de formag3do do chumago
que se destina a estar a uma press3do mais elevada que um se
gundo lado que se destina a estar a uma pressdo mais baixa,
uma entrada de fluido para o primeiro lado da estagdo de
formag3o do chumago e situada transversalmente em relagdo
4 direc¢3o do movimento da banda de material permeéavel aos
fluidos, pelo menos uma outra entrada de fluido para a refe
rida primeira parte da estagdo de formagdo do chumago e vol
tada para a primeira entrada a partir do lado transversal
oposto, meios para fornecer materiais finamente divididos
a velo menos uma das entradas de fluido, meios para propor-
cionar uma diferenga de pressdes entre os primeiro e segun-
do lados da estagd3o de formagdo do chumago, de modo que se
faz com que os materiais finamente divididos se desloquem
para o interior das aberturas no molde e se depositem na
banda de material perme&vel aos fluidos.

Com a presente invengdc sdo diminuidos ou evitados os in

convenientes da técnica anterior atrés indicados da utili-
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zagdo de um processo de formagdo de bolsas. Podem misturar-
-se diferentes tipos de material finamente dividido, se se
desejar, e colocé-los segundo formas pré-determinadas e com
plicadas, como for pretendido, sobre a banda permeivel aos
fluidos. A banda permedvel aos fluidos convenientemente po-
de ser um material permeédvel aos vapores mas substancialmen
te impermeével aos liquidos. Se se desejar ,o lado do mater]
al permedvel aos vapores e substancialmente impermeével aos
liquidos voltado para o lado da press3do mais elevada do mol
de pode ter &dgua no mesmo, por exemplo por aspersdo.

Nesta forma de realizagdo, pode depois aplicar-se pres-
s30 ao chumago para formar uma camada fina compactada.

Em alternativa, o lado do material permeavel aos fluidos
voltado para o lado de pressdo mais elevada do molde pode
ter adesivo no mesmo. Nesta forma de realiza¢3o pode ser
proporcionado um aplicador de adesivo apropriado.

A banda pode ser acamada de material que finalmente se
deseja que fique colocada contra o corpo do utilizador.

Isso elimina o problema de ter de transferir um chumago
de fibras absorventes previamente moldado para sobre o ma-
terial da camada de apoio. Se se desejar, tal banda pode es
tar em contacto com uma correia de transmiss3do permeével
aos fluidos. Em alternativa, a camada de material permeével
aos fluidos pode ser a prépria correia transportadora per-
meivel aos fluidos.

Com presente invengdao, os materiais finamente divididos
em suspensdo num fluido ( tal como ar) entram na estagdo de
formagdao do chumago numa direcgdo transversal em relagdo aog
movimento do material perme&vel aos fluidos. H& sempre pelo
menos uma entrada através da qual os materiais finamente
divididos em suspens3o no fluido podem passar. H& também
uma entrada de fluido transversal dianteira que pode estar
permanentemente aberta, ou parcial mas ndo completamente
fechada e que fica em frente da primeira entrada do lado
transversal oposto. Se se desejar, podem proporcionar-se
outras entradas. Podem ser proporcionados meios apropriados

para ajustar independentemente as dimens8es das entradas
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e/ou o caudal do fluido através das entradas.

Convenientemente, para fabricar uma almofada substanci-
almente uniforme ambas as entradas transversais uma em fren
te da outra podem ser abertas substancialmente na mesma ex-
tens3o e o fluido contendo os materiais finamente divididos
pode escoar-se de dois lados opostos para © interior de um
espago no lado da press3o mais elevada da estagdo de forma-
¢d3o do chumago. Em alternativa, apenas o fluido pode passafp
através de uma entrada e tanto o fluido como os materiais
finamente divididos podem escoar-se atrevés da outra entra-
da. O caudal de fluido dos dois lados transversais opostos
podem ser iguais ou diferentes. Podem portanto proporcionar-
-se meios para o ajustamento do fluxo do fluido ( por exem-
plo ar). Ajustando os caudais das correntes de fluido pode
obter—-se uma acumula¢do dos materiais de um ou do outro la-
do do chumago, ou pode fazer-se o chumago com espessura uni
forme em toda a sua extens3o.

Por meio experiéncias com o caudal de fluido de um ou
dos dois lados, e/ou aumentando o nimero de entradas de fluj
do e um ou dos dois lados de uma Unica entrada até um certo
nimero de entradas, pode examinar-se o efeito da variagdo
dos modelos de fluxo do fluido. E ent3o possivel seleccionaxn
uma dimens3o das entradas e€/ou um nimero de entradas deseja
das em lados transversais opostos para proporcionar uma de-
posigdo desejada dos materiais finamente divididos.

Como as entradas est3oc uma em frente da outra numa di-
recgdo transversal em relag3o ao movimento do material per-
medvel aos fluidos e n3o precisam de estar directamente em
frente da banda permeédvel aos fluidos, existe turbul@ncia
no fluido do lado da press3do mais elevada da estagdo de for
magdo do chumago.

Com a presente invengd3o, a distancia que separa lateral
mente a ou as entradas faz com que os materiais finamente
divididos sejam transportados primeiro numa direcgdo num plg
no gue ndo é perpendicular & base das aberturas e em segundd
lugar no sentido da base das aberturas., O fluxo através de
uma abertura do molde pode variar desde um fluxo elevado

- 7 =




até um fluxo reduzido do fluido, conforme a posigdo da aber
tura em relag3o a posigdo das entradas e da ou das saidas
para o fluido e/ou para o fluxo do fluido através das entra
das e da ou das saidas para o fluido e/ou para o fluxo do -
fluido através das entradas e da saida ou saidas.

A superficie do chumago voltada para o lado da pressao
mais elevada do molde pode estar sujeita a um fluxo do flui-
do diferente em Areas diferentes, para proporcionar uma for
ma desejada.

Em alternativa, o fluxo do fluido na superficie voltada
para o lado da pressdo mais elevada do molde pode ser subs-
tancialmente constante através da superficie da almofada que
estd a ser formada.

Com o aparelho segundo & presente invengao podem fabri-

L

car-se guer chumagos lisos, com determinados contornos. Pode
também fabricar-se chumagos com densidades diferentes.

Podem fabricar-se chumagos que tenham densidades diferen
tes em posi¢Bes diferentes através da sua espessura.

O ajustamento do caudal do fluxo, o periodo de fluxo e/ou
as posigdes das entradas e saidas podem permitir o fabrico
de tais chumagos.

Os materiais finamente divididos podem ser fibras de qual
quer material absorvente apropriada. Pode usar-se um @nico
tipo de fibras.

Em alternativa, podem usar-se fibras diferentes, como se
desejar, no processo segundo a presente invencgdo.

S3o exemplos as varias fibras celuldsicas, por exemplo ma
deira, polpa, algoddo,etc.

O interior do molde pode ser dividido em pelo menos duas
sec¢des se se desejar formar uma polPa multicamada. Em cada
secgdo entram duas correntes de fluido, uma das quais pelo
menos contém em suspens3o materiais finamente divididos.

O material finamente dividido que entra pelo menos numa
secgdo pode ser diferente do material que entra noutra sec-
¢do de modo que podem formar-se camadas com composic3es dife-
rentes. A passagem de fluido de pelo menos uma das secgdes

através do molde pode, se se desejar, ser limitada.
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Pode fabricar-se desta maneira uma almofada em sanduiche
gque pode ter uma camada central com menor area de sec¢g3o .
transversal.

0 molde tem convenientemente aberturas com forma pré-de-
terminada correspondente a forma do chumago absorvente a
formar. Assim, o molde pode ter nele formadas aberturas de
forma regular, por exemplo circular, oval, rectangular arre-
dondada ou trapezoidal, ou de forma irregular, por exemplo
em forma de(::ou de haltere, ou outra forma apropriada.

0 molde & convenientemente um anel que pode ter flanges
laterais dirigidas para dentro, como um tambor. Em alterna-
tiva, o molde pode ser uma fita de espessura apropriada, na
qual se formaram aberturas com a forma desejada.

Pode ser proporcionado um moinho para moer a polpa de ma-~

deira em bruto, as fibras super-absorventes, as fibras de al;

god3o e/ou pds para formar os materiais finamente divididos.

Estes materiais finamente divididos formardo o chumago da
almofada final. Convenientemente, ©s materiais finamente di-
vididos s3o fornecidos & estagdo de formagd@c do chumago por
meio de tubos. Pode usar-se convenientemente o ar ou outro
gés apropriado como fluido para o fornecimento dos materiais
finamente divididos & estagdo de formagdc do chumago.

Os materiais finamente divididos entram na estagao de for
ma¢3o do chumago através de entradas transversalmente em re-
lag3o a direcgdo do movimemto do material permeédvel aos flui
dos, isto &, de lados opostos do aparelho. Convenientemente,
h4d um certo nimero de entradas para uma estag3do fechada de
forma¢do do chumago.

Verifica-se que é conveniente que a estagdo de formag¢3o
do chumago seja uma ca&mara geralmente género caixa, entrando
os materiais finamente divididos na céamara género caixa tran
versalmente de dois lados opostos. E também possivel ter um
molde, por exemplo um molde em forma de anel, que se desloca
entre duas camaras género caixa.

As entradas, isto é os tubos que transportam os materiais
finamente divididos, podem entrar numa camara interior trans

versalmente no interior do molde. A clmara interior & ent3o

!
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aberta na superficie encostada a parte do molde para a qual

se deslocam os materiais finamente divididos, e ¢ substanci-
almente fechada ao longo dos outros lados. Uma cdmara género
caixa exterior pode ser aberta no lado voltado para a camara

interior de modo que o molde pode rodar entre a camara inte-

rior e a cimara exterior. Nesta forma de realizagdo, a camarh

interior é uma camara de press3o elevada e o recipiente gé-
nero caixa exterior é uma camara de pressao mais baixa.

Numa segunda forma de realizagao, um molde linear pode de

locar-se entre duas camaras que sao abertas ao longo dos seus

lados um em face do outro e fechadas ( exceptuando as entra-
das e saidas)ao longo dos seus restantes lados.

As duas camaras podem ser da mesma dimensdo, ou pode nao
existir qualquer camara que seja uma camara "interior" em re
lagdo a outra.

Como atras se mencionou, o molde é convenientemente um
anel com aberturas de forma pré-determinada formadas em tor-
no da sua periferia. As entradas para os materiais finamente
divididos podem entdo conduzir transversalmente a camara in-
terior dentro do molde. A banda permeavel aos fluidos passa
em torno do exterior do molde e sai para a estagao seguinte.

Pode proporcionar-se uma escova rotativa, ou mével de ou~
tra maneira, por exemplo no interior do molde anular, para
permitir varrer para longe o material solto gue exceda a
quantidade desejada em cada abertura.

O material solto pode depois ser removida do interior do
molde por meio de vAcuo aplicado através de um tubo de saida
de vacuo.

Convenientemente, a diferenga de pressdes através das abe
turas do molde ¢é proporcionada por aplicagd3o de um vacuo ao
exterior da camara género caixa exterior, fazendo desse modo
com que o chumago de material finamente dividido se desloque
na corrente de fluido para o interior da abertura e seja man
tido encostado contra a camada permeavel aos fluidos. Podem
proporcionar-se meios de accionamento para accionar o molde
e a escova mbvel.

A banda continua de material de apoio permeavel aos flui-

dos (por exemplo de algod3do, papel ou outro tecido apropria-
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do), com chumagos modelados préviamente e com forma pré-de-
terminada nela colocados, em posigdes espagadas, passa de-
pois para a estagdo seguinte. O vicuo pode continuar a apli
car-se por baixo do material de apoio permeivel aos fluidos
para manter os chumagos formados na posigao. A combinagdo
do chumago e da camada de apoio pode ser fornecida a estag§$
seguinte onde pode aplicar-se uma outra camada que forme a
sanduiche de almofadas.

Convenientemente isso compreende uma camada impermeavel
aos fluidos a aplicar sobre as almofadas. Pode utilizar-se
como camada impermeével um material de polietileno ( por
exemplo "Surlyn"™) ou outro material pléstico apropriado.

“Surlyn" é uma marca registada. Se se desejar, podem apli
car-se outras camadas sobre a camada impermeavel aos fluidos.

Se se desejar a camada permeavel aos fluidos pode ter a
largura suficiente para ser dobrada sobre pelo menos a par-
te superior do chumago. Pode proporcionar-se uma camada im-
permedvel aos fluidos no chumago por baixo da porgdo dobra-
da.

Depois disso, pode fornecer-se o chumago ensanduichado
ou embrulhado como se descreveu atras a uma estagao se rea-
liza a vedag3o e/ou a estampagem das almofadas compbsitas.

A vedag3do convenientemente &€ feita em torno do bordo das
almofadas para vedar o chumago, que ficari voltado para o
corpo do utilizador no interior das outras camadas exterior.

Depois disso, utiliza-se uma faca, que pode ser uma faca
rotativa, para cortar as almofadas compbdsitas vedadas, a
partir das camadas externas para formar as almofadas indi-
viduais. O residuo das camadas externas pode depois devol~-
ver-se a uma unidade de rejeigdo para alimentar sistemas de
recuperagdo de residuos. As almofadas podem depois passar aq
longo de uma correia transportadora, para uma estagdo de em

balagem.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A presente inveng3o é ilustrada, de maneira ndo limitada,
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com referéncia aos desenhos anexos, cujas figuras represen-
tam:

A fig.l, uma vista em algado de uma forma de realizagdo
de um aparelho segundo a presente invengdo;

A fig.2, uma vista em planta do aparelho da fig.l;

A fig.3, uma vista do molde em forma de anel para utili-
zagdo no aparelho;

A fig.4, uma vista de uma segunda forma de realizagdo da
presente ipvenc3o tomada de uma posig3o que seria ao longo
da linha (IV) da fig.l;

A fig.5, uma vista de uma forma de realizag3o de uma es-
tagdo de formagdo do chumago com a forma de um anel;

A fig.6, uma vista de uma terceira forma de realizagdo de
um aparelho segundo a presente invencgio, da extremidade do
aparelho para o anel;

A fig.7, uma vista lateral do aparelho da fig.l;

As fig.8a, 9a, 10a e lla, esquematicamente, disposic¢des
diferentes da entrada da alimentag3do de fluido com fibras
em SUSpensao no mesmo;

As fig.8b, 9b,10b, e llb, a forma de depdsitos de fibras
obtidas em aberturas, seguindo os arranjos das fig. 8a a 114
respectivamente;

A fig. 12, uma forma preferida de chumag¢o com contormno
determinado, obtido usando o dispositivo da fig.lla;

A fig. 13, uma segunda forma de chumag¢o com contorno de-
terminado que pode ser produzida com a presente inveng3o;

A fig. 14, um corte transversal de um chumag¢o multicama-
da formado segundo a presente invengdo; e

A fig. 15, um corte vertical de um aparelho segundo a prg

sente invengdo para o fabrico do chumago da fig. 14.

DESCRICAQ PORMENORIZADA DOS DESENHOS

Nas fig.l a 5 , um motor (1l0) acciona um moinho (12).
A polpa em bruto é fornecida ao moinho a partir de uma
alimentag¢do (14). A polpa é uma polpa apropriada, por exem-

plo de madeira ou de outras fibras. A polpa finamente divi-
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dida assim formada passa ao longo de tubos de alimentagdo

(16,18), juntamente com o ar como fluido de transporte para

entrar numa estagdoc de formag¢3o do chumago com a referéncia
global (20), em forma de uma caixa de moldagdo. Os tubos en
tram na estagdo transversalmente e a partir de lados opostos
em (22) e (22,1) para o interior de um anel (24), como se
mostra com mais pormenor na fig.5. Na fig.l, ambos os tubos
(22) e (22,1) transportam fibras em suspens3do no ar, Na fig
4, apenas se porpociona um tubo transversal grande (22) pars
transportar ar com fibras em suspens3do no mesmo, enguanto
gque um tubo transversal mails pequeno (n3o representado) per-
mite a entrada de ar do lado oposto.

Na fig.3 estd representada uma vista em planta do anel
(24) qgue, como pode ver-se, contém um certo niumero de aber-
turas (26) (26,1),etc., que passam através da periferia do
anel. As aberturas sao circulares para formar almofadas para
os seios, mas podem proporcionar-se aneis com aberturas com
outras formas. Na estagdo (20), as fibras entram quer do lat
do direito, quer do esquerdo, em (22) e (22,1).

Uma abertura de entrada de ar representada em (23) (ver
a fig.4) é proporcionada imediatamente em frente dos tubos
(16) e (18). Na parte traseira da estagdo (20) s3o propor-
cionados tubos de saida do ar (28) e (28,1)., Através dos tud
bos (28) e (28,1) aplica-se um vAicuo para permitir que se

estabelega uma diferenga de press3o entre o interior do anel
onde é fornecida a polpa finamente dividida através dos tu-
bos (16) e (18) e o exterior do anel é coberto por uma ban-
da contfinua (30) permeéavel ao ar e permeével aos liquidos
(30) de tecido proveniente da bobina de alimentagdo(32).
Esta banda continua, que formar&d a camada de apoio, passh
em torno dp exterior do anel (24) numa correia de suporte
(35) continua e permeédvel aos fluidos. A banda (30) & depoisp
retirada do anel (24) na correia de suporte (35). Pode apli
car-se vAcuo por baixo da correia transportadora (35), na
camara de vacuo (34) para manter os chumagos formados na sup

posig3o sobre a banda (30) permeével ao ar.
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Na estag3o (20), a banda (30) de material permeével ao ar}
isola um dos lados das aberturas (26), (26,1),... de modo que
as fibras de material finamente dividido deslocam-se para o
interior das aberturas e formam uma configuragdo pré-deter-
minada do chumago sobre a banda do que é agora a camada de
apoio (30). Proporcionando aberturas circulares no anel, for
mar-se—-a um chumago circular (38) sobre a camada de apoio
(30), quando passa através da estagdo (20).

No interior do anel (24) proporciona-se uma escova (42)
accionada por um tambor (44). Em alternativa, a escova pode
ser colocada fora do anel. A escova (42) remove as fibras
soltas que se projectam acima da dimens3do pretendida do chu-
mago a formar. A espessura e a forma do chumago podem ser
ajustadas ajustando o fluxo da polpa de um dos lados. O efei
to sobre a espessura do chumago pela redugdo do fluxo de um
dos lados ¢é uma redugdo do outro lado. Se se utilizarem duas
correntes de fibras com composigdes diferentes, consegue-se
uma mistura das fibras. Assim, podem misturar-se Iibras super
~absorventes no chumago com polpa de madeira de fibra longa
normal ou polpas de madeira de fibra curta podem misturar-se
com fibras termoplasticas com o comprimento das fibras de al-+
goddo. Para proporcionar tais chumagos podem usar-se moinhos
e tubos de entrada separadas que conduzem a estagdao de for-
mag¢do do chumago.

Ajustando a alimentag¢do de modo que a gquantidade, ou a di+
mensdo, ou a natureza da polpa ndo sejam as mesmas provenien
tes das duas entradas de fluido, podem obter-se chumagos com
um contorno determinado. Isso esté explicado mais completa-
mente mais adiante com referéncia as fig. 8 a 11.

Se se pretender formar chumagos com uma espessura com O
perfil pré-determinado, a altura de uma escova (42) pode tam
bém ter um contorno para actuar em mais de um nivel.

Tais chumagos adaptam-se melhor aos contornos da parte da
anatomia humana para receber os referidos chumagos.

Isso pode tornar as almofadas absorventes formadas a par-
tir dos chumagos mais confortéveis e efecientes para absorver

os fluidos corporais sem derrames em torno dos lados das al-
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mofadas.

Os chumagos (38) na camada de apoio (30) passam por cima
da c&mara de vAcuo para uma posigdo (46) na qual é fornecidg
uma camada (48) impermeével aos liguidos de Surlyn ou outro
material, a partir de uma bobina (50). Além disso, fornece-
-se uma camada de apoio adicional a partir da bobina (52).

A camada de apoio pode ser resistente ao deslizamento e/au
ter nela aplicado um adesivo.

A sanduiche constituida pela camada de apoio (30) permed
vel aos fluidos com os chumag¢os modelados (38) nela coloca-
dos e coberta sucessivamente por uma camada de Surlyn (48)
e uma camada de apoio s3o fornecidas a uma estagdo (54) onde
um dispositivo de vedag3do ou selagem e de estampagem (56)
sela entre si as camadas. Depois, passam a uma estagdo (58)
onde uma faca circular (60) corta as almofadas absorventes
finais seladas e estampadas a partir de camadas de material
continuas. As camadas continuas, agora com furos nelas for-
mados, passam em torno do rolo (59) e s3o enviadas para os
materiais residuais, enquanto que as almofadas absorventes
passam ao longo da correia transportadora no vacuo (62) para
uma outra correia transportadora, donde s3ao enviadas para a
embalagem.

Na fig.5, estd representado o anel (24), a entrada (22)
para a polpa e o orificio de entrada de ar (23). No interior
do anel (24) hi uma c8mara interior (25) que é aberta na sua
face periférica. Uma c8mara exterior (27) tem uma press3io
mais baixa e através da abertura (23,1) passa ar, juntamente
com fibras, para o interior da camara interior (25), o qual
passa depois através das aberturas no anel. O ar entra depoik
na clmara exterior (27) e escapa-se através de (29).

Em experiéncias efectuadas com o aprelho, e ilustradas
adiante com referéncia a fig,5, obtiveram-se resultados di-
ferentes a partir de chumagos formados em pontos diferentes.

Para ilustragdo, denominaram-se por (a), (b), (c), (4), e
(e) as diferentes posi¢Bes. A mAquina funcionou a uma cadén-
cia de 100 chumagos por minuto.

Dimens8es dos aneis: o anel tem 12 aberturas com distan-—
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cias de 113,09 mm entre centros,

sendo assim o perimetro é 1 357,98 mm = 1,36m
logo, um diametro 431,97 mm = 0,43m
e um raio de 215,99 mm = 0,22m
o raio das aberturas é 43 mm

As cémaras (25) e (27) compreendem 5 aberturas (a a e ).
O tempo de permanencia-no interior das cémaras é portanto

I%B min. = 2,727 s

Velocidade linear da miquina =110x113,09
12 439,9 mm/m
12,44 m/min.

Realizou-se uma experiéncia para medir a polpa adicionada
em varias fases no interior das camaras usando uma desliga-
¢30 rapida da alimentag3o de polpa.Retirou-se o tubo de for-
necimento da polpa e parou-se o transportador depois de te-
rem saido 5 chumagos adicionados da estagdo de formagdo de
chumagos.

Resultados:

Bolsa N2 Massa de polpa Tempo no interior Adig3o Adicg3o

( média de 4 ) da corrente de de de
pola polpa/s ( % )
a ‘ 0,175 g O, 55 sec 0,318 g 11%
b 0,625 g l, 09 sec 0,818 g 29%
c 1,250 g l; 64 sec 1,136 g 39%
d 1,450 g 2, 18 sec 0,364 g 13%
e 1,575 g 2, 73 sec 0,227 g 8%

Os resultados anteriores indicam que a adig3o de polpa
€é maior na posigdo ( c ). Se se gjustar a adig3o de polpa
para 100 na posig3o ( ¢ ), ent3o as outras posi¢Bes tém va-
lores da adig¢3do de polpa de 28 ( a ), 73 ( b ), 33 (4 ) e
21 ( e ). A adig3c de polpa em ( e ), embora menor que em
( a ) é surpreendentemente elevada, indicando que qualquer
redug3o no fluxo do ar pelo chumago parcialmente formado &

pequena comparada com o efeito de posi¢3o da abertura no
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interior da estag¢3do de formagdo. Verificou-se que as posi-
¢Ses na generalidade adjacentes as saidas de vacuo tém a adi
¢d3o maxima de polpa.

Fazendo agora referéncia as fig. 6 e 7, uma fita compri-
da ( 100 ) de material permeavel ao ar passa de uma reserva
( 102 ), pelo rolo ( 104 ) e em torno do anel ( 106 ) que
possui doze aberturas ( 108 ), ( 108.1 )... de formagdo de
chumacos na sua periferia. A fita ( 100 ) passa ao longo de
uma correia transportadora ( 110 ) continua permeédvel ao ar.

O ar entra no interior do anel ( 106 ) transversalmente
em relagdo ao movimento da fita ( 100 ), de um dos lados e
através da entrada axial ( 112 ). O ar com a polpa de madei-
ra finamente dividida em suspensao passa ao longo de um tubo
flex{ivel ( 114 ) para o interior do tubo de entrada ( 116 )
e entrada no anel axialmente pelo outro lado. Assim, o flu-
xo do ar € a polpa e o fluxo de ar para o interior do anel
tém uma direc¢do perpendicular a direcgdo do movimento da
fita ( 100 ).

Em torno do bordo do anel € aplicada uma vedagdo ( 118 )
e aplica-se um vdcuo a caixa de vécuo (120), através dos tu-
bos de vécuo ( 122 ) e ( 122,1 ). Um rolo ( 124 ) que roda
livremente no interior da cémara ( 125 ) reduz a fuga de ar
para o interior da estagd3o de formag3do no ponto onde essa
fuga €& mais provéavel.

Prevé-se uma escova ( 126 ) para retirar o excesso de ma-
terial finamente dividido. A correia transportadora continua
( 110 ) passa numa placa superior perfurada ( 128 ) da caixa
de vélcuo (130).

Podem proporcionar-se um painel eléctrico, meios de accio
namento e outros acessédrios apropriados.

V3o agora descrever~se as fig. 8 a 11, pois elas ilustram
o efeito da variagdo do fluxo do fluido. As fig. 8a e 9a ndo
estdo de acordo com a presente invengdo, mas estdo as fig.
10a e 11a.

Na fig. 8a, existe um fluxo (Pl) de fluidos proveniente
de uma entrada de alta pressdo ( HPl ) para a abertura de
safda de baixa press3o (LP), isto &, a abertura (26) do anel
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(24) da fig. 5. (HP2) e (HP3) est3o fechadas e s3o as entra
das (22) e (22.1) da fig. 3. Obtém-se um chumago (W) com a
forma representada na fig. B8b, se se introduzirem materiais
finamente divididos no fluxo (F1l) do fluido.

Na fig. 9a, com a entrada de alta pressdo (HP2) agora
aberta, o fluxo (F2) é forgado a mudar de direcgdo pelo flu
xo (Fl) do fluido para a abertura (LP). Nesta situagdo, verj
ficou-se que os materiais finamente divididos que entram em
(HP2) depositam-se na abertura (LP) como se representa em
corte transversal na fig. 9b.

Na fig.l1l0a, com a entrada de alta pressdo (HP3) também
aberta, o fluxo (F3) do fluido é também forgado a mudar de
direccdo por (Fl) para (LP). Se (F2) e (F3) estiverem aber-
tos aproximadamente da mesma quantidade o fluxo de fluido
resultante é quase perpendicular ao plano de (LP) e os mate
riais fiinamente divididos depositam-se com uma espessura uni|
forme, como se represente em corte transversal na fig. 1O0b.

Devido & turbuléncia em (T), nd3o ¢ importante (para chu-
macos com um Unico componente) saber se os materiais finamen
te divididos s3o fornecidos através de (HP2) ou quer através
de (HP2) e (HP3). Se o chumago for constituido por mais de

um componente, podem fornecer-se materiais finamente dividi-

dos separados, através de entradas de alta press3do separadas|

A mistura dos dois componentes faz-se no espago onde se
verifica turbuléncia.

Na fig. lla, (F3) esté mais aberta que (F2) e o fluxo
resultante para (1P) & deslocado de uma situa¢do normal pa-
ra uma situagdo desigual dos fluxos. Um chumago representado
em corte transversal na fig. 1llb ilustra a disposig¢do dos ma
teriais finamente divididos., Esta deposigdo com um certp
perfil é particularmente Gtil para as almofadas sanitérias
que se adaptam anatdmicamente.

A fig. 12 mostra uma forma tipica da almofada (W) obtida
de acordo com fig. 1lla,

A presente invengdo permite a fabricag¢do de almofadas ab-
sorvente muito estéveis visto que o chumago que define a

camada absorvente central é formada directamente sobre uma
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das camadas exteriores. Se se desejar, pode aplicar-se um
adesivo a camada na face que iré ficar voltada para a cor-
rente de ar polpa na fase de formag3dao do chumago.

As fibras da polpa, ao depositar-se na camada permedvel
ao fluido, aderem a mesma, promovendo assim a formagdo de
um produto ainda mais estavel. Em vez do adesivo, pode uti-
lizar-se 4gua, formando nesse caso a polpa absorvente qgue
contacta com a &gua superficie de maior absorvéncia devido
3 liga¢3o de hidrogénio.

Isso pode ser reforgado por aplicagdo posterior de uma
pressio.

A utilizag3do de &agua para formar uma camada mais densa é
aplicédvel a materiais finamente divididos tais como fibras
de polpa de madeira ou fibras de algod3ao. Nessas formas de
realizagdo aplicam-se finas goticolas de agua numa folha de
fibras e comprime-se depois a folha. Forma-se desse modo
uma camada fina compacta imediatamente adjacente a mesma.

A &agua pode ser aplicada a fita ou camada permeédvel ao
fluido antes da fase de formag3do do chumago. Quando os ma-
teriais finamente divididos forem depositados sobre a fita
ou camada permeavel ao fluido, eles ficam humedecidos pela
dgua. A aplicag3o subsequente da press3o provoca a formagao
de uma fina camada compacta.

A aplicag3o de 4gua deste modo tem uma relevancia parti-
cular guando se usam materiais impermeédveis aos liquidos e
permedveis aos vapores. A fina camada compactada seria nest
caso colocada préxima da camada impermeavel aos liquidos no
produto acabado e proporciona uma maior absorvéncia afastan
do, por capilaridade, o fluido corporal da camada voltada
para o corpo e dispersando-o para as costas do chumaco.

Assim a Agua n3o ligar4 o chumag¢o & camada permeéavel aos
fluidos mas sim proporcionard trajectos de capilaridade.

Com a presente inveng3do é possivel formar configuragdes
mais complicadas, Por exemplo, podem fabricar-se compressas
cirdrgicas "em forma de bolo de massa"'"para aplica¢3o a dre
nos de traqueostomia e similares, cortando uma abertura cir

cular com um segmento retido. O disco incompleto assim for-
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mado pode ser selado entre duas camadas. Cortando-o subse-
gquentemente, o mesme pode formar uma almofada de compressa
modelada eficiente. Tais desenhos complicados n3ao podiam ser
obtidos pelos processos da técnica anterior por ndés conheci
da, a partir dos meios de modelag3@c na correia transportado-
ra. Com a presente inveng¢3do, podem formar-se almofadas com-
plicadas na sua posigdo final numa das camadas exteriores dg
produto.

Uma compressa cirirgica em forma de "bolo de massa" esta
ilustrada na fig. 13. Esta compressa compreende um chumago
absorvente (70) do "bolo de massa" segmentado ilustrado. O
chumago (70) ¢ formado usando uma abertura com a forma geral
de um C. O chumago (70) é aplicado a uma camada exterior
(72) e faz-se um corte central (74) para ser aplicado em
torno de um dreno torcido. O chumago (70) & formado directa
mente na camada exterior (72), n&o havendo portanto gqualquer
fase de transferéncia. .

Embora a fig. 13 ilustre um produto substancialmente cir+
cular, compreende-se que s3o também possiveis com a presente
inveng3do produtos semelhantes com chumagos com lados subs-
tancialmente rectilineos.

Fazendo agora referéncia & fig.l4, a almofada (140) com-
preende uma camada permeavel aos fluidos (142) na qual foi
depositada uma primeira camada (144) de um tipo de material
finamente dividido (c.m.f.d.l). Uma segunda camada (146) de
um material finamente dividido diferente (c.m.f.d.2) é depo+
sitada sobre a primeira camada (144) e uma terceira camada
(148) de um material finamente dividido ainda diferente (c.
m.f.d.3) sobre as outras camadas.

Na fig.l5, o aparelho é semelhante ao da fig.7 e tem nu-
meros de referéncia idénticos. Uma fita comprida (100) de
material permeavel passa de uma reserva (102) sobre um rolo
(104) e em torno de um anel (106) contendo doze aberturas
de formagdo de chumagos. A fita (100) passa ao longo de uma
correia transportadora continua permedvel ao ar (100).

O interior do anel (106) est& dividido em trés estag¢des
de formagdo (150),(152)e (154) que sdo camaras separadas
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cada uma delas com um par separado de entradas de fluido,
una das quais em clmara (116), (116.1) e (116.2) ¢é visivel,

As estagdes (150), (152) e (154) s3o abertas nas suas fa-o
ces periféricas, para permitir que o material finamente di-
vidido passe através das mesmas para ser depositado nas abeg
turas. A estagdo central (152) é apenas parcialmente aberta
na sua face periférica, limitando desse modo a deposig3do do
material finamente dividido na porgado central das aberturas.

A presente foi descrita com referéncia ao caso em gque ca-
mada de apoio permeavel aos fluidos passando em torno do
anel é uma camada final do produto. Se esta camada de apoio
for substituida por uma correia transportadora (por exemplo
a correia (35)) permeivel ao ar, pode fornecer-se uma mistu-
ra de fibras de polpa.de madeira ou outro material finamentd
dividido apropriado através de uma entrada e fibras ou pé dg
material termopléstico. através de uma outra entrada para fog
mar chumagos termomoldaveis directamente sobre a correia
transportadora permeavel ao ar. Um tratamente ulterior tér-
mico, ultrassédnico ou com outra radiagdo pode ligar as fibrdg
entre si para formar uma almofada integrada com a forma desg
jada antes de a retirar da correia transportadora.

Assim, podem fabricar-se desta maneira, com o mesmo pro-
cesso e O mesmo aparelho, pequenos panos de limpeza para usd
cosméticos, ou tampdes de filtro para filtrag3do de fluidos.

Em vez de ter uma maquina simples, pode utilizar-se um
certo nuimero de méquinas, por exemplo duas ou mais. Analoga-
mente pode usar-se um certo nimero de estagBes de formag3do,
por exemplo para proporcionar chumagos multicamada.

As aberturas nas estagdes de formagdo podem ter lados veqy
ticais ou com um certo perfil.

Numa estagido de estampagem pode incorporar-se uma estam-
pagem apropriada para proporcionar absorgao. Pode embutir-sdg
nas almofadas qualquer meio de absorgdo, por exemplo para
deslocar os fluidos rapidamente do centro da almofada para
0 exterior. Deve entender-se que o termo "apoio" foi usado
por conveniéncia e forma em geral a camada que, em utiliza-
¢do, estd voltada para o corpo.

- 21 =




OQutros "apoios" apropriados para usar no processo inclu-
em materiais impermeaveis aos liquidos e permeaveis aos va-
pores, tais como tecidos de fio torcido entrang¢ado ndo ur-
dido. Quando usados no processo tals materiais servem como

apoio na almofada acabada.




REIVINDICAGOES

Processo para a fabricagdo de um produto que compreende
em parte ou como um todo um chumago de materiais finamente,
divididos, caracterizado por compreender as fases de:

a) proporcionar um molde tendo nele formado um certo numero
de aberturas:

b) alimentar uma banda continua mével de material permeéivel
ans fluidos a um dos lados do molde para isolar esse lado
das aberturas de uma maneira permeavel aos fluidos:

c) aplicar uma diferenga de pressao de fluidos através do
molde para provocar a formagdo de um lado de pressao mais
baixa num dos. lados do molde e um lado de press3o mais ele-
vada do outro lado do molde com um fluxo de fluido através
das aberturas e através do material permeivel aos fluides
que isola as aberturas:

d) introduzir pelo menos duas correntes de entrada de flui-
dos no lado da pressao mais elevada a partir de lados opos-
tos transversalmente em relagdo a direcg3do do movimento da
banda continua contendo pelo menos uma das referidas corren
tes materiais finamente divididos em suspens3do nas mesmas:
e) permitir que os materiais finamente divididos passem para
o interior das aberturas e se depositem sobre a banda con-
tinua de material permeével aos fluidos:

f) fazer com que a banda de material permedvel aos fluidos
com o chumago de materiais finamente divididos sobre a mesma

se separem do molde.

Processo de acordo com a reivindicag3o 1, caracterizado
por o formador ser colocado numa camara em forma de caixa
e por duas correntes de fluido entrarem na clmara em farma

de caixa de lados opostos.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado

por as duas correntes de fluido serem continuas.

Processo de acordo com a reivindicag¢3do 1, caracterizado
por o molde ser colocado numa camara em forma de caixa es-
tando o interior da camara em forma de caixa dividida em pe
lo menos duas secgdes e entrando duas correntes de fluido

em cada secgdo.

Processo de acordo com a reivindicag¢dao 4, caracterizado
por a passagem de fluido a partir de pelo menos uma das sec

¢Ses ser limitada.
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Processo de acordo com as reivindica¢des 2 a 4, caracte-
rizado por as duas correntes de fluido conterem materiais

finamente divididos em suspensao nas mesmas.

Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des ante-

riores, caracterizado por o fluido ser ar.

Processo de acordo com gualguer das reivindicag¢les 2 a 7
caracterizado por as duas correntes de fluido terem caudais

diferentes.




Processo de acordo com gqualquer das reivindicagdes ante-
riores, caracterizado por o material permeavel aos fluidos
ser permeivel aos vapores mas substanclalmente impermedvel

aos ligquidos.

Processo de acordo com a reivindicag¢do 9, caracterizado
por o lado do material permeavel aos vapores e impermeavel
aos liguidos voltado para o lado de opressdao mais elevada do

molde ter &gua no mesmo.

Processo de acordo com a reivindicag3@o 10, caracterizado
por depois se aplicar pressdao ao chumago para formar uma

fina camada compactada.

Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des 2 a 9
caracterizado por o lado do material permeavel aos fluidos
voltado para o lado da pressdao mais elevada do molde ter um

adesivo no mesmo,

Processo de acordo com qualquer das reivindica¢des ante-
riores, caracterizado por se aplicar depois uma camada im-
permeéavel aos lf{quidos sobre os chumagos.
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Aparelho para a fabricagdo de um produto gue compreende
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em parte ou como um todo um chumago, caracterizado por com-
preender uma estagd3o do chumago que possui um molde no qual
estd formado um certo numero de aberturas, um sistema adaptgd
do para fornecer uma banda de material permeavel aos fluidog
ao longo de um lado do molde para isolar esse lado das aber-
turas nela formadas de uma maneira permeéavel aos fluidos,
estando o referido molde e a banda de material permeavel aog

fluidos situados entre um primeiro lado da estagao de forma-

¢3o do chumago gue se destina a estar a uma pressdo mais elg

vada gue um segundo lado que se destina a estar a uma pres- |
s3o mails baixa, uma entrada do fluido para o primeiro lado
da estag2o de formagdo do chumago e posicionada transversal-
mente em relagdo a direc¢gdo do movimento da banda de materis
permeavel aos fluidos, pelo menos uma outra entrada de flui-
do para o referido primeiro lado da estagdao de formagdo do
chumago e voltada para a primeira entrada a partir do lado
transversal onosto, meios para fornecer materiais finamente
divididos a pelo menos uma das entradas de fluido, meios pa-
ra proporcionar uma diferenga de pressdao entre o primeiro e
o segundo lados da estaga@ao de formagdao do chumago de modo

que se faga com qgue os materiais finamente divididos se des-
loquem para o interior das aberturas no molde e se depositem

sobre a banda de material permeavel aos fluidos.

Aparelnho de acordo com a reivindica¢3do 14, caracterizado
por as outras entradas de fluido estarem permanentemente

abertas.
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Aparelho de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado
por as outras entradas de fluido terem meios para ajustar as
dimensdes das outras entradas e/ou os caudais de fluido atra

vés das mesmas.

1




Aparelho de acordo com gualquer das reivindicagdes 14 a

16, caracterizado por o molde ser um anel,

Aparelho de acordo com qualquer das reivindicagdes 14 a
17 caracterizado por o molde estar situado entre uma clmara
interior com pressdo mais elevada e uma cimara exterior com

uma pressdo mais baixa.
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Aparelho de acordo com qualguer das reivindica¢Oes 14 a

18, caracterizado por o molde ser um molde linear.

Aparelno de acordo com qualgquer das reivindicag¢des 14 a

19, caracterizado por as aberturas terem a forma de um C.

A requerente declara que os primeiros pedidos desta pa-
tente foram apresentados na Replblica da Africa do Sul em
2 de Dezembro de 1986 e em 14 de Setembro de 1987, sob os
Nos. 86/9098 e 87/6875 respectivamente.

Lisboa, 2 de Dezembro de 19867
O AGENTE OFICIAL HA PRUPRIEDADE INDUSTRIAL

R
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RE S UDMO

“PROCESSO E APARELHO PARA A FORMACAO DE UM PRODUTO QUE COM=-
PREENDE EM PARTE OU CQOiiO UM TODO UM CHUMAGCO D& MATERIAIS

FINAMENTE DIVIDIDOS".

A invenc3o refere-se a um aparelho para a fabricagao
de um produto que compreende numa parte ou como um todo um
chumago de materiais finamente divididos, que compreende
uma estagdao de formagdo do chumago, que possui um molde com
um certo numero de aberturas nele formadas, um sistema adap
tado para fornecer uma fita de material permedvel aos flui-
dos ao longo de um dos lados do molde para isolar esse lado
das aberturas existentes no mesmo de uma maneira permeavel
aos fluidos, estando o referido molde e a rerferida fita de
material permedvel aos fluidos posicionados entre um pri-
meiro lado da estagdo de formagdo do chumago que se destina
a ficar a uma press3dao mais elevada que o segundo lado que
se destina a ficar a uma pressdo mais baixa uma entrada de
fluido para o primeiro lado da estagao de formagdo do chu-

mago e posicionado transversalmente em relagao 3 direcg3o

do movimento da fita de material permeavel aos fluidos, pelo

menos uma outra entrada de fluido para o referido primeiro
lado da estagdo de formagdo do chumago e voltado para a re-
ferida primeira entrada a partir do lado transversal oposto
meios para fornecer materiais finamente divididos para pelo
menos uma das entradas de fluido, meios para proporcionar

uma diferenga de pressdo entre o primeiro e segundo lados

da estagdo de formagdo do chumago, de modo gue Os materiais
finamente divididos sejam obrigados a deslocar-se para dent
das aberturas no molde e s3o depositadas na fita de materia
permeavel aos fluidos. A invengdo refere-se também a um pro
cesso para a formagdo de um chumago, em particular para a

absorgdo de fluidos corporais.
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