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(57) Resumo: DISPOSITIVO DE USO PESSOAL PARA A SAUDE,
HIGIENE, E/OU UTILIZAGOES AMBIENTAIS; E METODO PARA A
PRODUCAO DO REFERIDO DISPOSITIVO DE USO PESSOAL COM
DOIS LADOS E apresentado um dispositivo de uso pessoal para
varias utilizagdes, incluindo a esfoliagdo da pele. O dispositivo é
composto de uma primeira camada fibrosa interligada tendo contornos
tridimensionais em ambas as faces da camada. Estes contornos
facilitam a esfoliagdo e/ou a estimulagéo e/ou a abrasdo suave da
pele. Além disso, estes contornos facilitam o contato e a ligagdo na
segunda camada fibrosa interligada. A segunda camada fibrosa
interligada é composta de um material levantado capaz de limpar a
pele suavemente, retendo liquido e gerando espuma.
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“DISPOSITIVO DE USO PESSOAL PARA A SAUDE, HIGIENE,
E/OU UTILIZAGCOES AMBIENTAIS; E METODO PARA A PRODUGAO DO
REFERIDO DISPOSITIVO DE USO PESSOAL COM DOIS LADOS”

As pessoas utilizam varios dispositivos de uso
pessoal para uma quantidade de aplicag¢des em saude, higiene,
e/ou meio ambiente.

Os dispositivos de uso pessoal, tais como almofa-
das sintéticas para esfregar ou pedras pomes, poderdo ser
utilizados para limpar, estimular, e/ou esfoliar a pele. O
corpo humano forma areas de pele espessa, endﬁrecida, morta,
em resposta aos efeitos de pressdo, atrito, ou machucados em
tais &reas da pele, para proteger a pele e as estruturas do
corpo sob a pele. Estas areas de pele morta tipicamente s&o
formadas nas mdos e nos pés, e sdo conhecidas comumente como
calosidades ou calos. As calosidades e calos podem tornar-se
problemas quando crescem muito a ponto de provocar dor.

Um elemento de tratamento médico aceito nos lares
para calosidades e calos dolorosos €& mergulhar a area afeta;
da em &gua morna e entdo utilizar um dispositivo, como pedra.
pomes,'para raspar cuidadosamente a pele morta. Mas 0 uso de
pedras pomes pode causar\problemas. As pedras pomes sao com-
postas de bolhas de vidro com forma esférica que se rompem.
Esta ruptura produz superficies com depressdes agudas e com
cavidades associadas. Estas cavidades tendem é reter a pele
esfoliada depois que a pedra é utilizada. E dificil remover-
se completamente a pele mantida ﬁestas cavidades, e poderéo
resultar varios tipos de crescimento microbiolégico. Além

disso, a pedra pomes, embora seja efetiva em raspar as su-
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perficies dos calos e das calosidades, pode raspar indevida-
mente as pontas dos dedos em alguns dos usudrios. Os usua-
rios témbém, gquando viajando, podem ndo querer levar uma pe-
dra pomes com OS mesmosS.

Assim sendo, o que é requerido é um dispositivo de
uso pessoal que possa ser utilizado para raspar a pele uUmi-
da, e que seja: 1) suficientemente barato para ser capaz de
ser adaptado para uso limitado (por exemplo, descartavel a-
pés 1 ou 2 utilizégées),'dessa forma sendo conveniente para
uso longe do lar e evitando a necessidade de limpar o dispo-
sitivo apdés o uso em um esforgo para evitar ou reduzir o
crescimento microbioldgico, 2) manter a integridade guando
umido, 3) ter uma superficie que é macia o suficiente contra
a superficie da ponta dos dedos para ser confortavel, e no
entanto, ter uma outra superficie que é abrasiva o suficien-
te para raspar as superficies das calosidades e dos calos; e
(4) ser capaz, se desejado, de utilizar uma composigdo ou
formulagéo de limpeza e/ou de umidificacgédo.

Alem disso, sdo requeridos processos para a produ-
cdo do referido dispositivo de uso pessoal.

_Resumo

N6és descobrimos que um dispositivo de uso pessoal
com dois lados, composto de uma primeira camada fibrosa in-
terligada tendo contornos tridimensionais (os quais opcio-
nalmente sdo contiguos com descontinuidades formatadasv na
referida camada fibrosa interligada) que é ligada com uma
segunda camada fibrosa interligada composta de um material

com elevacdes capaz de conseguir produzir as propriedades
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aparentemente contraditérias desejadas pelos usuarios de
tals dispositivos, e quando necessario, serem adaptadas para
uso limitado pelos usudrios de tais dispositivos. Noés desco-
brimos que tais disbositivos de uso pessoal com dois lados
poderdo ser usados para: aplicacdo e/ou utilizacdo de compo-
sicdes de limpeza ou outras formulag¢des (contidas no dispo-
sitivo ou aplicadas separadamente), e que tipicamente a se-
gunda camada fibrosa interligada composta de um material le-
vantado serd utilizada para este fim; e a esfoliagdo, esti-
mulacdo, e/ou abrasdo suave da pele ou do tecido de um usua-
rio, com a primeira camada fibrosa interligada tendo contor-
nos tridimensionais sendo utilizada geralmente para este
fim.

A figura 1 detalha representativamente uma versao
de um dispositivo de uso pessoal 1 da invencgdo atual. O dis-
positivo de uso pessoal ‘é composto de uma primeira camada
fibrosa interligada 3 composta de contornos tridimensionais
e de uma segunda camada fibrosa interligada 5 composta de um
material levantado e interligado com a referida primeira ca-
mada fibrosa interligada. Nesta versdo de um dispositivo de
uso pessoal da invengdo atual, os contornos tridimensionais
da primeira camada fibrosa interligada se estendem para fora
do dispositivo de uso pessoal, com os contornos de fibras
sendo adaptados para a estimulacdo e/ou a esfoliagdo da pele
de um usudrio do dispositivo de uso pessoal (i.e., o0s con-
tornos tridimensionais s&o associados com a face ou a super-
ficie orientada para fora a partir da primeira camada fibro-

sa interligada, e portanto para fora do dispositivo de uso
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pessoal); e para a segunda camada fibrosa interligada, dessa
forma segurando e/ou sendo interligada de outra forma com-
porcdes da referida segunda camada (i.e., o0s contornos tri-
dimensionais sdo associados com a superficie ou face oposta
orientada para dentro a partir da primeira camada interliga-
da na direcdo de uma superficie ou face da segunda camada
fibrosa interligada com a qual é ligada a primeifa camada
interligada). Embora ndo seja detalhado na figura 1, deve-se
notar que um elemento adicional, como tiras de reforgo, po-
derdo- ser formadas e ligadas pelo menos em uma por¢do da
primeira camada fibrosa interligada. As tiras de reforgco sé&o
discutidas em mais detalhes na secdo de descrigdo abaixo.

As figuras 1A e 1B detalham imagens representati-
vas de um dispositivo de uso pessoal da invencao atual (os
numeros nestas figuras significam os mesmos elementos da fi-
gura 1 acima). Na figura 1A, o numero 5 significa os mesmos
elementos com a mesma significacdo na figura 1 acima). Na
figura 1A, o numero 5 significa o lado levantado da segunda
camada fibrosa interligada do dispositivo de uso pessoal. O
numero 3 na figura 1A significa o topo da primeira camada
fibrosa interligada tendo contornos tridimensionais. Na fi-
gura 1B, o numero 5 significa o lado levantado da segunda
camada fibrosa interligada, do dispositivo de uso pessoal. O
numero 3 na figura 1B significa o lado da primeira camada
fibrosa interligada tendo contornos tridimensionais. Em am-
bas estas imagens, foi utilizado um adesiﬁo (ndo mostrado)
para ligar uma superficie da primeira camada fibrosa inter-

ligada a uma superficie da segunda camada fibrosa interliga-
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da.

Nesta wutilizacgdo, "contornos tridimensionais" ou
uma "topografia tridimensional" significa uma topografia ra-
pidamenté discernivel pelo olho humano (por exemplo, altera-
cdes na elevacdo de cerca de 0,1 mm ou mais - adequadamente
de cerca de 0,5 mm ou mais - a partir da base de um "vale"
até o topo de uma "beirada" vizinha na superficie da camada
fibrosa interligada; um "vale" significa um ponto baixo ou
depressdo na primeira camada fibrosa interligada que é pro-
ximo da superficie da segunda camada fibrosa interligada na
gqual é ligada a primeira camada; uma "beirada" significa um
ponto elevado de elevagdo na primeira camada fibrosa inter-
ligada bem afastado da superficie da segunda camada fibrosa
interligada na qual é ligada a primeira camada). Tais topo-
grafias sdo diferentes da topografia associada com uma folha
plana de papel de escrever, ou uma folha plana, sem irregu-
laridades de papel higiénico. Tais substratos, em um micros-
cépio, revelam superficies tendo uma topografia microscépica
tridimensional. Mas tais topografias devem ser diferenciadas
das topografias tridimensionais discutidas aqui com relagéo
as superficies das camadas fibrosas interligadas.

N6s descobrimos que os dispositivos de uso pessoal
mencionados anteriormente oferecem: (1) através da primeira
camada fibrosa interligada tendo contornos tridimensionais,
um componente e/ou uma superficie capaz de estimular e/ou
esfoliar e/ou raspar gentilmente a pele de um usuario do
dispositivo de uso pessoal; e (2) através da segunda camada

fibrosa interligada, que é formada de um material compressi-
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vel, levantado, uma camada e/ou superficie capaz de reter
liquido, formando bolhas (por exemplo, através de "bombea-
mento" ou espremegdo da camada durantevo uso), e a limpeza
da pele de um usudrio do dispositivo. Além disso, os vales
ou depressdes na primeira camada fibrosa interligada podem
servir para reter a pele morta que é raspada de um pé, mao,
joelho, ou outro local do corpo do usuario. A segunda camada
fibrosa interligada também pode ser mais macia, flexivel, e
mais facil e/ou mais confortavel de segurar. Finalmente, na
realizacdo detalhada, os contornos tridimensionais da pri-
meira camada fibrosa interligada se estendem para dentro da
segunda camada interligada, dessa forma segurando e/ou se
unindo & referida segunda camada fibrosa interligada.

Durante o desenvolvimento da invencdo atual, nébs
descobrimos que as correias de borracha utilizadas normal-
mente como correias transportadoras, podem ser usadas paré
formarem a primeira camada fibrosa interligada tendo contor-
nos tridimensionais. Diferentemente da formagcdo convencional
de telas, tais correias sdo processadas rapidamente para
formarem aberturas nas correias (por exemplo, atravéé de
corte por matriz, perfurag¢do, pungdo, ou criando de outra
forma aberturas na correia, incluindo a moldagem da correia
para ter aberturas). Quando.a primeifa camada fibrosa inter-
ligada esta sendo formada sobre este suporte (por exemplo,
uma correia transportadora contendo aberturas), a camada fi-
brosa por cima ou préxima das aberturas pode ser puxada para
dentro (neste caso poderd ser utilizada uma pressdo a vacuo

- mas positiva, ou outro método mecdnico ou diferente para a
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aplicacdo de uma forga na camada fibrosa) das aberturas para
produzir os contornos tridimensionais na camada fibrosa. Is-
to é, pelo menos uma porgdo dos contornos tridimensionais na
primeira camada fibrosa interligada correspondente, foil for-
mada nas aberturas da correia suporte. Estas correias trans-
portadoras e seus andlogos sdo disponiveis com varias super-
ficies texturadas. Através da selegdo de correias transpor-
tadoras com texturas diferentes, sao introduzidos contornos
tridimensionais adicionais na primeira camada fibrosa inter-
ligada pela superficie texturada da correia. Assim sendo, ©
uso de correias transportadoras n&o somente fornece a habi-
lidade de incorporar rapidamente aberturas ou depres-
sdes/vales de varios tamanhos, formatos, e a colocagdao na
correia (incluindo, por exemplo, o corte de formatos reco-
nheciveis, tais como flores, animais, e um sinal ou marca da
companhia, ou outro simbolo ou imagem) de tal forma que a
descontinuidade formatada correspondente na camada fibrosa
interligada tome tal formato reconhecivel na correria), mas
a habilidade de fornecer uma superficie texturada para a ca-
mada'fibrosa interligada que corresponde a superficie textu-
rada da correia.

Estas e outras versdes, realizacdes, e exemplos da
invencdo sdo discutidos em outro local nesta solicitacgéo.

Desenhos

A figura 1 detalha uma versdo representativa de um
dispositivo de uso pessoal da invengdo atual. A figura 1A
detalha uma imagem de uma versdo representativa de um dispo-

sitivo de uso pessoal da inveng&o atual. A figura 1B detalha
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uma imagem de uma versdo representativa de um dispositivo de
uso pessoal da invengdo atual.

A figura 2 detalha uma versdo representativa de ﬁm
processo de producdo da primeira camada fibrosa interligada
da invencdo atual (incluindo quaisquer tiras opcionais de
reforco).

A figura 3 detalha uma versdo representativa de um
processo para a producdo da segunda camada fibrosa interli-
gada da invengdo atual.

As figuras 4 a 7 ilustram em maiores detalhes as
versdes representativas de formacdo de superficies tendo
texturas e/ou topografias diferentes. As figuras 4A, 5A, ©6A,
e 7A mostram sec¢des em corte ao longo das linhas 4A-4A, 5A-
5A, 6A-6A, e 7A-7A nas figuras respectivas.

Definicdes

Dentro do contéxto desta especificacgdo, cada termo
ou frase abaixo inclui os seguintes significados:

"Ligado" e os seus derivados referem-se a uniéao,
adesdo, conexdo, ligacdo, costura, deposic¢do, associagdo, ou
semelhantes, de doié elementos. Os dois eleménfos serdo con-
siderados como sendo ligados quando eles sdo integrais um
com o outro ou ligados diretamente um com o outro ou indire-
tamente um com o outro, como gquando cada um deles é ligado
diretamente a elementos intermedidrios. "Ligado" ou seus de-
rivados inclui uma ligacdo permanente, liberavel, ou religéa-
vel. Além disso, a ligagdo pode ser completada durante o
processo de fabricacdo ou pelo usuario final.

"Ligacdo autdgena" e seus derivados referem-se a
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ligacdo produzida pela fusdo e/ou a adesdo por si prépria de
fibras e/ou filamentos sem a aplicacdo de um adesivo extefno
ou agente de ligacgdo. A ligacgdo autdégena podera ser forneci-
da através do contato entre as fibras e/ou fiiamentos en-
gquanto pelo menos uma porgao das fibras e/ou filamentos es-
téo semi—fﬁndidos ou aderentes. A ligacdo autdgena podera
também ser fornecida misturando-se uma resina aglutinante
com os polimeros termopldsticos utilizados para a formagao
das fibras e/ou filamentos. As fibras e/ou filamentos forma-
dos a partir de tal mistura podem ser adaptados para uma li-
gacdo prépria com ou sem a aplicagdo de pressdo e/ou calor.

Poderdo também ser utilizados solventes para provocarem a

.fusdo das fibras e filamentos que permanecem apds o solvente

ser removido.

"Ligacdo" e seus derivados referem-se a unido, a-
desdo, conexdo, ligacdo, costura, ou semelhantes, de dois
elementos. Dois elementos seréo‘ considerados como estando
ligados quando eles sdo ligados diretamente um com o outro
ou indiretamente um com o outro, como guando cada um deles é
ligado diretamente a elementos intermedidrios. "Ligagao" e
seus derivados incluem uma ligacdo permanente, liberdvel, ou
religavel. "Ligagdo autdgena" conforme descrito acima, €& um
tipo de "ligagdo". "Interligado" e seus derivados é um tipo
de "ligagao".

"Formacdo conjunta" refere-se a uma mistura de fi-
bras sopradas em fuséo e fibras absorventes, tais como fi-
bras celuldésicas que podem ser formadas através de formata-

cdo por ar de um material polimérico soprado em fusdo en-
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guanto simultaneamente fibras em suspensdao no ar sao sopra-
das para dentro da corrente das fibras sopradas em fusdo. O
material formado em conjunto poderd também incluir outros
materiais, como materiais superabsorventes. As fibras sopra-
das em fusdo e as fibras absorventes sdo recolhidas em uma
superficie de formatacdo, como a fornecida por uma correia
com furos. A superficie de formatagdo podera incluir um ma-
terial permeavel a gads que fol colocado sobre a superficie
de formatacgao.

"Composicdo de limpeza", "formulacao de limpeza"/
ou seus derivados referem-se a formulacgdes ou composig¢des de
uso pessoal ou de limpeza, =xampus, log¢des, liquidos para o
corpo, e sanitizantes para as mdos, sabdes em barra, etc.,
na forma de um sélido, liquido, gel, pasta, espuma, ou seme-
lhante. "Composigdes de limpeza" também incluem formulagdes
hidratantes.

"Ligacdo" e seus derivados referem-se a unido, a-
desdo, ligacdo, conexdo, costura, ou semelhante, de dois e-
lementos. Dois elementos serdo considerados como estando 1li-
gados quando sdo ligados diretamente um com o outro ou indi-
retamente um com o outro, como quando cada um deles é ligado
diretamente a elementos intermedidrios. "Ligacdo" e seus de-
rivados incluem uma ligacdo permanente, liberédvel, ou reli-
gavel. Além disso, a conexd@o pode ser completada durante o
processo de produgd&o ou pelo usuario final.

"Descartavel" refere-se a artigos que sdo projeta-
dos para serem descartados depois de um uso limitado, ao in-

vés de serem lavados ou restaurados de outra forma para reu-
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tilizacéo.

Os termos "descartado", "descartédos durante”,
"descartado com", ou "descartado na direcdo de" e variacgdes
dos mesmos, se destinam a significar que um elemento pode
ser integral com o outro elemento, ou que um elemento pode
ser uma estrutura separada e ligada em, ou colocado com, ou
colocado préximo de outro elemento.

"Fibra" refere-se a um membro continuo ou descon-
tinuo tendo uma alta relacdo entre o comprimento e o didme-
tro ou largura. Assim sendo, uma fibra podera ser um fila-
mento, um corddo, uma tira, um fio, ou qualquer outro membro
ou combinag¢do destes membros.

"Hidr6filo" descreve fibras ou superficies das fi-

bras que sdo umidificadas por intermédio de liquidos aquosos

em contato com as fibras. O grau de umidificagdo dos materi-

ais pode, por seu lado, ser descrito em termos de angulos de

contato e de tensdes superficiais dos liquidos e materiais

envolvidos. Equipamento e técnicas adequados para a medigédo
da capacidade de umidificagdo de materiais especificos de
fibras ou misturas de materiais de fibras podem ser forneci-
dos por um sistema de analisador de forgca superficial Cahn
SFA-222, ou um sistema substancialmente equivalente. Quando
medido com este sistema, as fibras tendo um angulo de conta-
to menor do que 90 ° sdo designadas como "umidificdveis" ou
hidréfilas, e as fibras tendo angulos de contato maiores do
gque 90 ° sdo designadas como "ndo umidificaveis" ou hidréfo-
bas.

"Camada" quando usado no singular pode ter o sig-
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nificado de duplo de um sé elemento ou de uma quantidade de
elementos.

"Liquido impermedvel”, quando usado na descrigdao
de uma camada ou laminado de camadas multiplas, significa
que o liquido n&o passarada através da camada ou do iaminado,
sob condicdes normais de uso, em uma direcdo geralmente per-
pendicular ao plano da camada ou laminado no ponto de conta-
to com o liguido.

"Liquido permedvel" refere-se a qualquer material
que ndo é impermedvel a liquido.

"Soprado em fusdo" refere-se a fibras formadas por
extrusdo de um material termoplédstico fundido através de uma
guantidade de capilares finos de uma matriz, usualmente cir-
culares, como fios ou filamentos fundidos para dentro de
correntes convergentes de gas em alta velocidade (por exem-
plo, ar), geralmente aquecidos, gque afinam o filamento ou
material termoplédstico fundido para reduzir os éeus didme-
tros. Assim sendo, as fibras sopradas em fusao sdo transpor-
tadaé pela corrente gasosa em alta velocidade e sdo deposi-
tadas em uma superficie ou suporte de recolhimento para for-
mar um fecido de fibras sopradas em fusdo dispersadas alea-
toriamente. Tal processo é apresentado, por exemplo, na pa-
tente americana de ﬁﬁmero 3.849.241 para Butin et al. Os
processos de sopro emvfuséo podem ser utilizados para a pro-
ducdo de fibras de varias dimensdes, incluindo macrofibraé
(com didmetros médios de cerca de 40 a cerca de 100 mi-
crons), fibras do tipo téxtil (com didmetros médios entre

cerca de 10 e 40 microns), e microfibras (com didmetros mé-
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dios menores do que cerca de 10 microns). Os processos de
sopro em fusdo sdo especialmente adequados para a produgdo
de microfibras, incluindo microfibras ultra- finas (com um
didmetro médio em torno de 3 microns ou menos). Uma descri-
cdo de um processo de exemplo de produgdo de microfibras ul-
tra-finas podera sér encontrado, por exemplo, na patente a-
mericana de numero 5.213.881 para Timmos et al. As fibras
sopradas em fusdo poderdo ser continuas ou-descontinuas, e
geralmente sdo auto-aderentes gquando depositadas sobre uma
superficie de recolhimento.

"Membro" quando usado no singular, pode ter o sig-
nificado duplo de um sé elemento ou de uma quantidade de e-
lementos.

"Ndo tecido" e "tecido nd&o tecido" refere-se a ma-
teriais e tecidos de material que sdo formados sem a ajuda
de um processo téxtil de tecelagem ou de costura. Por exem-
plo, os materiais nao tecidos, panos ou tecidos podem ser
formados a partir de varios processos, tais como, por exem-
plo, processos de sopro em fusdo, processos de ligagdo de
trefilacdo, processos de deposicdo ao ar, e processos de te-
cidos ligados cardados. O peso basico de tecidos nao tecidos
ou de materiais usualmente é expresso em ongas de material
por jarda quadrada (osy) ou g/m?> (gsm), e os diametros de
fibra usualmente sdo expressos em microns. (Nota: para con-
verter osy em gsm, multiplicar osy por 33,91).

"Direcdo Z" refere-se a fibras colocadas fora do
plano de orientacdoc de um tecidb. Um tecido serd considerado

como tendo um eixo x na diregdo da maquina, um eixo y na di-
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recdo cruzada da maguina e um eixo z na direc¢do da elevagao,
com os seus planos maiores, ou superficies, sendo paralelos
com o plano x-y. b termo "fibras formadas na direg¢ao z" po-
derd ser utilizado aqui para referir-se as fibras que foram
orientadas na direcgdo z durante a formacdo do tecido ndo te-
cido, conforme diferenciado de fibras tendo um componente na
direcdo z resultante do processamento apdés a formacdo do te-
cido ndo tecido, como no caso de tecidos ndo tecidos crespos
ou pregueados ou rompidos de outra forma.

"Fibras sﬁbstancialmente continuas" refere-se a
fibras que ndo s&o cortadas do seu comprimento original an-
tes de serem formadas em um tecido ou pano ndo tecido. Fi-

P

bras substancialmente continuas poderdo ter comprimentos mé-
dios variando de mais de cerca de 15 cm a mais de 1 m, e até
o comprimento do tecido ou pano sendo formado. A definigédo
de "fibras substancialmente continuas" inclui fibras que ndo
sdo cortadas antes de serem formadas em um tecido ou pano
ndo tecido, mas que sdo posteriormente cortadas quando o te-
cido ndo tecido ou pano é cortado e fibras que sdo substan-
cialmente lineares ou crespas.

"Ligacdo por ar" ou "TAB" significa o processo de
ligacdo de um ndo tecido, como por exemplo, um tecido de fi-
bra de componente, no qual o ar que é suficientemente aque-
cido para fundir um dos polimeros dos quais as fibras do te-
cido sdo feitas, é forcado através do tecido.

"Fibras lado a lado" pertence a classe de fibras

conjugadas bicomponentes. O termo "fibras bicomponentes re-

fere-se a fibras que foram formadas a partir, pelo menos, de
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dois polimeros extrusados de extrusores separados, mas tre-
filadas em conjunto para formar uma fibra. As fibras bi-
componentes, algumas vezes, sdo. também referidas como fibras
conjugadas ou fibras multi-componentes. As fibras bicompo-
nentes sdo ensinadas, por exemplo, através da patente ameri-
cana de numero 5.382.400 para Pike et al. Os polimeros de
fibras conjugadas usualmente sao diferentes um do outro, a-
pesar de algumas fibras conjugadas poderem ser fibras mono-
componentes. As fibras conjugadas sdo ensinadas na patente
americana de numero 5.108.820 para Kaneko et al., na patente
americana de numero 4.795.668 para Krueger et al. e na pa-
tente americana de numero 5.336.552 para Strack et al. As
fibras conjugadas poderdo ser utilizadas para produzirem en-
crespamento nas fibras utilizando-se as velocidades diferen-
ciais de expansdo e contragdo dos dois (ou mais) polimeros.
"Orientag¢do na direcdo mais baixa da magquina" e
"orientacdo na direcdo mais alta da madgquina" conforme utili-
zado aqui refere-se ao grau no qual as fibras de um tecido
ndo tecido sdo dispersadas sobre a direc¢do cruzada da super-
ficie formada, por exemplo, uma correia ou outro suporte; ou
uma tela com furos. As fibras com orientacdo da diregdo in-
ferior da maquina séo dispérsadas ao longo da direc¢do cruza-
da e em um grau maior do que o recolhimento de fibras que
apresentam uma orientacdo na direcdo mais alta da maquina
gue tem uma dispersdo menor sobre a diregdo cruzada da su-
perficie de formagéo dufante a formacdo de um tecido.
Palavras de graus, como "em torno de"} "substanci-

almente", e semélhantes sdo usadas agqui no sentido de "no,
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ou préximo de, quando sao dadas as toleréncias‘de fabricacéo
e de material inerentes as circunstéﬁcias mencionadas" sao
usados para evitar que o infrator inescropuloso tenha uma
vantagem desleal em relacdo a apresentacgdo da inveng¢do, on-
de as figuras exatas ou absolutas sdo mencionadas como uma
ajuda para o entendimento da invencgdo.

"Direcdo da magquina"™ ou MD significa o comprimento
de um pano na direcdo na qual ele é produzido. O termo " di-
regdo cruzada da maquina" ou CD significa a largura do pano,
i.e., uma direcdo geralmente perpendicular a MD.

"Particula", "particulas", "particulado", "parti-
culados" e semelhantes refere-se a um material que geralmen-
te estd na forma de unidades distintas. As particulas podem
incluir granulos, poeiras, pds ou esferas. Assim sendo, as
particulas podem ter qualquer formato, como por exemplo, cu-
bico, semelhante a uma haste, poliédrico, esférico ou semi-
esférico, arredondado ou semi-arredondado, angular, irregu-
lar, etc. Os formatos tendo uma grande relagdo entre a di-.
mensdo maior e a dimensdo menor, como agulhas, flocos e fi-
bras, sdo também considerados para uso aqui. O uso de "par-
ticula™ ou "particulado" poderd também ser descrito como uma
aglomeracdo, incluindo mais de uma particula, particulado,
ou semelhante.

Descricédo

Processo representativo para a producdo de uma

primeira camada interconectada da invencdo atual

A figura 2 €& uma vista esquemdtica representativa

de um processo para a formacdo de uma primeira camada fibro-



10

15

20

25

17

sa interconectada da invencdao atual. O processo geralmente
é representado pelo numero de referéncia 100. Na formagao a
primeira camada fibrosa interconectada e quaisquer segmentos
opcionais de reforgo ligados (pelo menos em parte) na pri-
meira camada fibrosa interconectada, grénulos ou lascas,
etc. (ndo mostrado) de um polimero extrusavel sdo introdu-
zidos em silos de grénulos 102 e 104 dos extrusores 106 e
108. (Nnota: a figura 3 é uma vista representativa de um
processo para a formagdo de uma segunda camada fibrosa in-
terconectada da invencdo atual, e é descrita em maiores de-
talhes abaixo).

Cada extrusor tem um parafuso de extrusdo (néo
mostrado) que ¢é acionado por um motor convencional (nao
mostrado). Quando o polimero avanca através do extrusor, de-
vido & rotacdo do parafuso de extrusdo pelo motor acionador,
ele é progressivamente aquecido até o estado em fusdo. O a-
quecimento do pdlimero até o estado em fusd@o poderd ser fei-
to em uma quantidade de etapas distintas, com a sua tempera-
tura sendo gradualmente elevada quando ele avancga através de
zonas distintas de aquecimento do extrusor 106 na direcgdo de
uma matriz de sopro em fusdo 110 e um extrusor 108 na dire-
cdo de um meio.de formagéb de segmento continuo 112 (i.e.,
um meio de formacdo de segmento de refor¢o para o segmento
opcional de reforco. A matriz de sopro em fusdao 110 e o meio
de formacdo de segmento continuo 112 ?oderéo ainda ser outra
zona de aquecimento onde a temperatura da resina termoplas-
tica é mantida em um nivel elevado de extrusdo. O aquecimen-

to das varias zonas dos extrusores 106 e 108 e da matriz de
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sopro em fusdo 110 e o meio de formagdo de segmento continuo
112 poderdo ser obtidos por qualquer de uma variedade de ar-
ranjos convencionais de aquecimento (nao mostrados).

O componente opcional de segménto de‘reforqo pode-
rd ser formado utilizando-se uma variedade de técnicas de
extrusdo. Por exemplo, os segmentos de reforgo poderao ser
formados utilizando-se um ou mais dos arranjos convencionais
de matriz de sopro em fusdo ou que foram modificados para a
remocdo da corrente gasosa aquecida (i.e., a corrente de ar
primdrio) que escoa geralmente na mesma direcdo que aquela
dos segmentos extrusados para - afinar os segmentos extrusa-
dos. Este arranjo modificado de matriz de sopro em fusdo 112
usualmente se estende ao longo de uma superficie ou suporte
de recolhimento 114 em uma direcdo que ¢é substancialmente
transversal a direcdo do movimento da superficie ou suporte
de recolhimento 114. O arranjo modificado de.matriz 112 in-
clui uma série linear 116 de capilares com didmetro pequeno
e alinhados ao longo da extensao traﬁsversal da matriz com a
extensdo transversal da matriz sendo aproximadamente téo
longa quanto a largura desejada das fileiras paralelas (ou
outro alinhamento) de qualquer segmento opcional de reforcgo
que deve ser produzido. Isto é, a dimensdo transversal da
matrii ¢ a dimensdo que é definida pela série linear de ca-
pilares de matriz. O didmetro dos capilares podera ser da
ordem de cerca de 0,01 polegadas a cerca de 0,02 polegadas
(0,0254 a 0,0508 cm), como por exemplo, de ﬁerca de 0,0145 a
cerca de 0,018 polegadas (0,0368 a 0,0457 cm). Mas diédmetros

maiores de capilares poderdo ser utilizados para aumentarem
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as caracteristicas de esfoliacdo da primeira\camada fibrosa
interconectada, para reforcar a primeira camada fibrosa in-
ter- conectada, ou ambas. Assim sendo, os segmentos de re-
forco poderdo ser significativamente maiores (por exemplo,
os segmentos de reforgo poderdo ser extrusados através de
capilares tendo um didmetro entre cerca de 0,020 polegadas e
cerca de 0,050 polegadas (0,0508 a 0,127 cm), ou mesmo maio-
res). Cerca de 0 a cerca de 50 de tais capilares serdo for-
necidos por polegada linear de face da matriz. Tipicamente,
o comprimento dos capilares sera de cerca de 0,05 polegadas
a cerca de 0,20 polegadas (0,127 a 0,508 cm), como por exem-
plo, cerca de 0,0113 polegadas a cerca de 0,14 polegadas de
comprimento (0,287 a O,355lcm). Uma matriz de sopro em fusdo

pode se estender de cerca de 10 polegadas até cerca de 60 ou

mais polegadas (25,4 a 152,4 cm) de comprimento na diregdo

transversal.

Como a corrente gasosa aqgecida (i.e., a corrente
de ar primario) que escoa pela ponta da matriz é grandemente
reduzida ou esta ausente, podefé ser desejdvel isolar-se a
ponta da matriz ou fornecer elementos de aquecimento para

assegurar que o polimero extrusado permanec¢a fundido e esco-

4vel quando estd na ponta da matriz. O polimero é extrusado

da série 116 de capilares na matriz modificada 112 para cri-
ar quaisquer segmentos opcionais extrusados de reforgo 118.
Os segmentos opcionais extrusados de reforgo 118
tém uma velocidade inicial quando saem da série 116 de capi-
lares na matriz moaificada 112. Estes segmentos 118 sdo de-

positados sobre uma superficie 114 que deve se movimentar
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pelo menos na mesma velocidade que a velocidade inicial dos
segmentos 118. Esta superficie ou suporte 114 é uma correia
sem fim acionada convencionalmente através dos rolos 120.
Na realizacdo representativa detalhada, os segmentos 118 sao
depositados em um alinhamento substancialmente paralelo so-
bre a superficie da correia sem fim 114 que esta girando
conforme indicado pela seta 122 na figura 2. As caixas de
vdcuo (ndo mostradas) poderdo ser utilizadas para auxiliar
na retencdo da matriz sobre a superficie da correia 114. A
ponta da matriz 112 deve estar t&do préxima quanto for prati-
co da superficie da correia 114 apdés o que os segmentos de
reforco 118 sdo recolhidos. Por exemplo, esta distancia for-
mada poderad ser de cerca de 1 polegada até cerca de 10 pole-
gadas (2,54 a 25,4 cm). Desejosamente, esta distancia €& de
cerca de 1 polegada a cerca de 8 polegadas (2,54 a 20,32
cm) . |

Poderd ser desejdvel ter-se a superficie 114 em
movimento em uma velocidade que é muito maior do que a velo-
cidade inicial dos segmentos de reforgo 118 para melhorar o
alinhamento dos segmentos 118 em fileiras substancialmente
paralelas e/ou alongar os filamentos 118 de forma que eles
atinjam o didmetro desejado. Por:exemplo, o alinhamento dos
segmentos 118 podera ser ﬁelhorado tendo-se a superficie 114
em movimento em uma velocidade de cerca de 2 a cerca de 10
vezes maior do que a velocidade inicial dos segmentos 118.
Se desejado, poderdo ser utilizados diferenciais de veloci-
dade ainda maiores. Embora fatores diferentes afetem a esco-

lha especifica da velocidade para a superficie 114, ela ti-
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picamente serd de cerca de 4 a cerca de 10 vezes mais rapida

do que a velocidade inicial dos segmentos de reforgo 118.

Desejosamente, o0s segmentos opcionais de reforgo
sdo formados com uma densidade por polegada de largura de
material que corresponde‘geralmente a densidade dos capila-
res na face da matriz. Por exemplo, a densidade do segmento
por polegada de largura de material podera variar de 0 a
cerca de 120 de tais filamentos por largura de polegadas do
material. Tipicamente, densidades menores de filamentos (por
exemplo, 0 - 35 filamentos por polegada de largura) poderdao
ser obtidos com somente uma matriz de formagao de segmento.
Densidades maiores (por exemplo, 35 - 120 segmentos por po-
legada de largura) poderdo ser obtidas com bancos mualtiplos
de equipamento de formacdo de segmentos.

Na versdo representativa da figura 2, a primeira
camada fibrosa interconectada é uma fibra de sopro em fusao.
Aqui o componente de fibra de sopro em fusdo é formado uti-
lizando-se um processo o convencional de sopro em fuséo re;
presentado pelo numero de referéncia 124. Os processos de
sopro em fusdo geralmente envolvem a extrusdo de uma resina
de polimero termoplédstico através de uma quantidade de capi-
lares c@m didmetro pequeno de uma matriz de sopro em fusdo,
como segmentos fundidos para dentro de uma corrente gasosa
aquecida (corrente de ar primdrio) e que esta escoando ge-
ralménte na mesma diregéd que aquela dos segmentos extrusa-
dos, de forma gque os segmentos extrusados sdo afinados,
i.e., estirados ou estendidos, para reducdo do seu didmetro.

Tais técnicas e aparelhos de sopro em fusdo sdao discutidos .
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completamente na patente americana de numero 4.663.220, que
é incorporada aqui como referéncia na sua integridade de uma
forma consistente com a mesma.

No arranjo da matriz de sopro em fusdo 110, a po-
sicdo das placas de ar, que em conjunto com uma porgdo da
matriz, define as cémaras e 0s espacos vazios, poderd ser
ajustada em relacdo a porgdo da matriz para aumentar ou re-
duzir a largura de passagem do gas de atenuacdo de forma que
o volume de gas de atenuagéo que passa através das passagens
de ar durante um determinado periodo de tempo pode ser vari-
ado sem variar a velocidade do gas de atenuagao. Falando ge-
nericamente, velocidades menores de gas de atenuagao e espa-
cos de passagens do ar mais largos geralmente sdo preferidos
se devem ser produzidas fibras ou microfibras de sopro em
fusdo substancialmente continuas.

As duas correntes de gds de atenuacdo convergem
para formar uma corrente gasosa qﬁe entra e atenua o©s seg-
mentos fundidos, quando eles saem dos orificios para dentro
das fibras, dependendo do grau de atenuagdo, microfibras com
diadmetro pequeno que usualmente é menor do que o diédmetro
dos orificios. A corrente de ar geralmente é referida utili-
zando-se o termo "ar primadrio" na secdo de exemplos abaixo.
As fibras ou microfibras geradas no gas 126 sao sopradas,
pela acdo. do gas de atenuagdo, para um arranjo de recolhi-
mento, que na realizagdo ilustrada na figura 2, é a correria
sem fim 114 (gue opcionalmente carrega o segmento de reforgo
em alinhamento substancialmente paralelo). As fibras ou mi-

crofibras 126 sdo recolhidas como uma matriz coerente de fi-
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bras sobre a superficie do suporte 114 (ou, se presente, os
segmeﬁtos de reforco 118) que estd girando conforme indicado
pela seta 122 na figura 2. Se desejado, as fibras ou micro-
fibras de sopro em fusdo 126 poderdo ser recolhidas na cor-
reia sem-fim 114 em varios &ngulos de impingimento. Uma cai-
xa de vacuo 140 é utilizada para estirar as fibfas de sopro
em fusdo nas aberturas 142 na correia ou suporte sem fim
114. Ajustando-se os pardmetros de processo (por exemplo, a
quantidade de vacuo; a temperatura na qual as fibras de so-
pro em fusdo saem dos orificios), a camada fibrosa interco-
nectada é estirada para tails aberturas no suporte 114 de
forma que as descontinuidades formatadas sejam formadas na
prépria camada fibrosa interconectada. I.e., as descontinui-
dades formatadas na camada fibrosa interconectada correspon-
dentes as aberturas no suporte 114. Deve-se notar gque este
processo de producdo ndao cria a quantidade de descarte ine-
rente no corte de buracos ou outras aberturas diretamente na
camada fibrosa interconectada (se as depressdes/vales séo
perfurados - i.e., tém aberturas em virtude do estiramento
da fibra e separacdo dentro da abertura no suporte). Na in-
vencao atual, as fibras de sopro em fusdo préximas das aber-
turas 142 (i.e., acima ou préximo) sdo ainda mais atenuadas
pela acdo do estiramento a vacuo da fibra dentro das abertu-
ras. Se desejado, escolhendo-se os parametros de processo
mencionados anteriormente, uma porcdo da fibra atenuada den-
tro das aberturas se separa, dessa forma fq;mando perfura-
¢Ges ou aberturas na beirada de qualquer projecao emanada da

superficie da camada fibrosa interconectada (e contigua a
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abertura formatada na prépria camada fibrosa inter- conecta-
da) .

Deve-se notar que as aberturas detalhadas 142, no
suporte 114 na figura 2, sdo representativas. O formato, ta-
manho, numero, e colocacdo de tais aberturas pode ser varia-
do. Por exemplo, as aberturas na correia poderdo ser retan-
gulos, quadrados, tridngulos, ovais, estrelas, cruzes, pen-
tdgonos, hexagonos, octdgonos, outras formas geométricas, e
vdrias combinacdes dos mesmos. Além'disso, as aberturas, o
corte da matriz ou outro, poder&o ser mais complexos, e de
fato eles poderédo detélhar vérios.objetos reconheciveis vi-
vos ou ndo vivos. Por exemplo, poderd ser utilizada uma a-
bertura definindo o formato de um ursinho de pelticia. Ou po-
derd ser utilizada uma abertura definindo o formato de uma
tulipa, avido, foguete, ou qualquer quantidade de outros ob-
jetos. Ou, conforme mencionado acima, um logo da companhia,
marca comercial, ou marca registrada poderdo ser introduzi-
dos no suporte 114 de forma que a imagem correspondente seja
introduzida na primeira camada fibrosa interconectada.

Deve-se notar também que a superficie da proépria
correia poderd ser texturada. Exemplos de varias superficies
texturadas incluem uma superficie seixosa; uma superficie
tendo a aparéncia de uma peneira moldada - com os segmentos
individuais interligados um com o outro; uma superficie ten-
do a aparéncia de uma treliga com aberturas com a forma de
diamante; etc. Além disso, a superficie texturada podera
ter uma topografia complexa de superficie, com conexdes mul-

tiplas. A espessura da correia poderd ser variada para aco-
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modar a textura escolhida sobre a superficie da correia e as
aberturas escolhidas na correia. Algumas versdes representa-
tivas de tais texturas s&o detalhadas nas figuras 4, 4A, 5,
57, 6, 6A, 7, e TA.

A figura 4 ilustra em maiores detalhes e em uma
vista perspectiva uma superficie de formag¢do que pode ser
usada como a correia 114 na figura 3. Conforme mostrado, a
superficie neste caso é uma correia plana 160 tendo pinos
com forma cénica 162 que sdo colocados na direcdo para fora
da superficie. Nesta realizagdo a correia 160 também contém
as aberturas 164. A figura 4A mostra a superficie formadora
da figura 4 em secdo em corte ao longo das linhas 4A- 4A. A
superficie formadora na figura 4 poderia ser utilizada sem
os pinos com forma cdnica 162 e poderia ainda incluir textu-
ras topografias de superficie diferentes entre as aberturas
164. Conforme mencionado acima, as aberturas poderdo ter uma
variedade de formatos diferentes de circulos, e a colocacéao
destas aberturas pode ser variavel, conforme seja desejado.
Apesar de na realizacdo representativa detalhada nas figuras
4 e 4A as aberturas terem um didmetro uniforme atraves da
espessura da correia, as aberturas na correia poderdo ser
preparadas para terem um didmetro que se altera ao longo da
espessura da correia.

A figura 5 é uma vista de uma superficie alterna-
tiva de formadora 168 que, neste caso, tem pinos 170 na for-
ma de cones truncados que se estendem para fora e aberturas
172. A figura 5 A é uma secdo em corte da superficie da fi-

gura 5 ao longo das linhas 5 A- 5 A. A superficie em forma-
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dora na figurab5 poderia ser utilizada sem os finos com a
forma cénica 160 fato, e poderia ainda incluir texturas o
topografias da superficie diferentes entre as aberturas 172.
Também, ser utilizados, o0s pinos poderiam ser adicionalmente
truncados até varios graus proéximo da eliminagcdo total dos
pinos. Conforme mencionado acima, as aberturas poderiam ser
de varios formatos diferentes de circulos, e a colocacgéao
dessas aberturas pode ser varié?el conforme seja desejado.
Apesar de na realizacgdo representativa da invencdo detalhada
na figura 5 e 5A as aberturas terem um didmetro uniforme ao
longo da espessura da correia, as aberturas na correia pode-
rdo ser produzidas para terem um didmetro que ¢é modificado
ao longo da espessura da correia.

As figuras 6 e 6A s&o vistas semelhantes as figu-
ras 4 e 4A ilustrando ainda outras superficies formadoras
178 tendo domos 180 na superficie da correia.

A figura 7 ilustra uma configuracdo alternativa da
correia 188, neste caso composta de aberturas hexagonais
190, GUteis na produgdo da camada fibrosa interconectada da
invengdo atual, e a figura 7A mostra a correia da figura 7
em segdo em corte ao longo das linhas 7A-~ 7A. Conforme men-
cionado anteriormente, as aberturas ndo necessitam ter uma
secdo em corte uniforme através da espessura dé correia. A

figura 7A mostra a superficie interior do caimento do hexéa-

gono para dentro do centro do préprio hexdgono. As aberturas

também poderdo ter conexdes multiplas através da espessura
da correia. I.e., o didmetro interno (ou outra distéancia,

dependendo do formato da abertura) poderd ser alterado de
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uma forma em etapas ao longo da espessura da correia (ao in-
vés de uma forma de aumento ou reducgdo monotdnica).

Caixas de vacuo, como aquelas identificadas no de-
senho pelo numero 140, poderdo ser utilizadas para auxilia-
rem geralmente na retengdao da matriz na superficie da cor-
reia.114. Tipicamente a ponta 128 da matriz 110 é de cerca
de 6 polegadas a cerca de 14 polegadas (15,24 a 35,56 cm) da
superficie da correia 114 apds o que as fibras s&o recolhi-
das. As fibras ou microfibras afinadas 126 se ligam autoge-
neamente umas com as outras, se elas estdo presentes, pelo
menos uma porgdo dos segmentos de reforgo 118, porque as fi-
bras ou microfibras 124 sdo ainda algo pegajosas ou fundidas
enquanto sdo depositadas nos segmentos opcionais de reforco
118, dessa forma formando o substrato 130.

Neste momento, poderia ser desejavel calandrar-se
levemente a primeira camada fibrosa interconectada para me-
lhorar a ligagdo autdgena. Esta etapa de calandragem opcio-
nal podera ser feita com um par de rolos padronizados ouAnéo
padronizados 132 e 134 sob pressdo suficiente (e temperatu-
ra, se desejado) para auxiliar a ligacdo autdédgena entre as
fibras produzindo a primeira camada fibrosa inter- conectada
(agqui uma camada de sopro em fusdo), e gquaisquer segmentos
opcionéis de reforco.

Conforme discutido acima, os segmentos opcionais
de reforco e a primeira camada fibrosa interconectada séo
depositados sobre uma superficie em movimento. Em uma reali-
zacdo da invencgdo, as fibras de sopro em fusdo sdo formadas

diretamente no topo dos segmentos opcionais de reforco ex-
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trusados. Isto é feito passando-se o0s segmentos e o suporte
sobre um equipamento que produz a camada fibrosa interconec-
tada (material de sopro em fusao na versdo do processo deta-
lhado na figura 2). Alternativamente, a primeira camada fi-
brosa interconectada, como um material de sopro em fusao,
poderd ser depositada sobre uma superficie e fileiras subs-
tancialmente paralelas (ou outro arranjo) dos segmentos op-
cionais de reforco poderdo ser formados diretamente apds a
primeira camada fibrosa inter- conectada. Poderdo ser esta-
belecidas varias combinag¢des de equipamento formador de seg-
mento e formador de fibras para a produgdo de tipos diferen-
tes de substratos. Por exemplo, o substrato poderd conter
camadas alternativas de segmentos de reforco em camadas fi-
brosas interconectadas. Varias matrizes para a formacdo das
camadas fibrosas interconectadas ou criando segmentos de re-
forgo poderao também ser arrumadas em serie para produzirem
camadas superpostas de fibras ou segmentos. E, é claro, a
primeira camada fibrosa interconectada poderd ser feita sem
segmentos de reforgo (por exemplo, composta de um material
de sopro em fusdo ou sem segmentos de reforcgo).

O local dos meios para a formagdo dos segmentos
opcionais de reforgo em relagdo ao local dos meios para a
formacdo da primeira camada fibrosa interconectada podera
ser escolhido (levando-se em consideracdo a faixa de veloci-
dades na qual se movimenta o suporte 114) para obter-se os
intervalos de tempo desejados eﬁtre o tempo no qual os seg-
mentos opcionais de reforgo sdo extrusados e o tempo no qual

a primeira camada fibrosa interconectada contata os segmen-
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tos de reforco (ou vice-versa, se a primeira camada fibrosa
inter- conectada é formada primeiramente, e os segmentos .de
reforco sdo extrusados na primeira camada fibrosa inter- co-
nectada). Tipicamente, o intervalo de tempo permitird que os
segmentos de reforgo, a primeira camada fibrosa inter- co-
nectada, ou ambos, sejam parcialmente pegajosos e sejam ca-
pazes de uma ligacdo autdbdgena. Notar, no entanto, que um a-
desivo poderia ser aplicado nos segmentos de reforgo, na cé—
mada fibrosa interconectada, ou em ambos, para promover a
adesio.

Conforme mencionado acima, a inven¢do considera a
possibilidade de bancos maltiplos de matrizes para a forma-
cdo da camada fibrosa interconectada, dos segmentos de re-
forco, ou de ambos. Além disso, os capilares individuais
dentro de uma série linear dos referidos capilares; entre os

bancos multiplos de séries lineares de capilares; ou em am-

."bos, poderdo. ser de tamanhos diferentes. Os pardmetros de

operagdo para uma determinada série linear de capilares (por
exemplo, a temperatura na qual o polimero fundidd sai dos
capilares; a velocidade e/ou a temberatura de gqualquer fluxo
de ar utilizado para transportar e/ou atenuar. a fibra ou
segmento na saida; etc.) pdderéo ser diferentes ao longo da
referida série linéar; entre bancos multiplos de séries li-
neares de capilares; ou ambos.

Materiais representativos com o0s quais o segmento

de reforgco e/ou a primeira camada fibrosa interconectada po-

deri ser feita.

A primeira camada fibrosa interconectada e qual-
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quer segmento opcional de reforco poderdo ser feitos de
qualquer ﬁaterial que pode ser produzidd em tal camada fi-
brosa e nos segmentos. Para aqueles dispositivos de uso pes¥
soal requerendo ou tendo o beneficio de caracteristicas e-
lastoméricas, o substrato poderda ser feito utilizando-se
resinas ou misturas elastoméricas de formagdo de fibra con-
tendo o mesmo para a camada fibrosa interconectada; e qual-
quer resina ou mistura de formacdo de segmento elastomérico
adequada contendo o mesmo podera ser utilizada pafa os seg-
mentos de reforco. As'fibras e filamentos poderdo ser forma-
dos da mesma resina elastomérica ou de uma diferente.

Por exemplo, a camada fibrosa interconectada e/ou
0os segmentos de reforco poderdo ser feitos a partir de copo-
limeros em bloco tendo a férmula geral A-B-A' onde A e A'
sdo cada um deles um bloco final de polimero termopléstico
que contém um radical estirénico como poli- (vinil areno) e
onde B é um bloco intermediidrio de polimero elastomérico co-
mo um dieno conjugado ou um polimero de alqueno menor. Os

copolimeros em bloco poderdo ser, por exemplo, copolimeros

em bloco de (poliestireno/poli (etileno- butile-

no) /poliestireno) disponiveis da Shell Chemical Company com
a marca comercial KRATON G. Tal copolimero em bloco podera
sér, por exemplo, KRATON G- 1657.

outros méteriais de exemplo que poderdo ser utili-
zados incluem materiais de poliuretana, tais como, pbr exem-
plo, aqueles disponiveis com a marca comercial ESTANE da B.‘
F. Goodrich & Co., materiais de poliamida, tais como, por

exemplo, aqueles disponiveis com a marca comercial PEBAX da
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Rilsan Company, e materiais de poliéster como, por exemplo,
aqueles disponiveis com a designag¢do comercial Hytrel da E.

I. DuPont de Nemours & Company. A formagdo de fibras de so-

pro em fusdo a partir de materiais de poliéster é& apresenta-

da, por exemplo, na patente americana de numero 4.741.949
para Morman et al., que é incorporada aqui como referéncia
na sua integridade de uma forma consistente com a mesma. Po-
limeros uteis também incluem, por exemplo, os copolimeros de
etileno e pelo ﬁenos um vinil monémero como por exemplo, vi-
nil acetatos, &cidos monocarboxilicos alifaticos insatura-
dos, e ésteres de tais acidos monocarboxilicos. Os copolime-
ros de formagéo de fibras de sopro em fusdo a partir daque-
les copolimeros sdo também apresentados, por exemplo, na pa-
tente americana de numero 4.803.1i7.

Auxiliares de proceséamento poderdo ser adiciona-
dos ao polihero. Por exemplo, uma poliolefina poderia ser
mistﬁrada com o polimero (por éxemplo, o copolimero em bloco
elastomérico A-B-A) para melhorar a capacidade de processa-
mento da composicdo. A poliolefina deve ser uma que, quando
misturada e submetida a uma combinagdo apropriada de condi-
¢des de pressdo elevada e temperatura elevada, extrusavel,
na forma misturada, com o polimero. Os materiais uteis de
misturas de poliolefinas incluem, por exemplo, polietileno,
polipropileno e polibuteno, incluindo copolimeros de etile-

no, copolimeros de propileno e copolimeros de buteno. Um po-

“lietileno especialmente util poderd ser obtido da U.S.TI.

Chemical Company com a designacdo comercial Petrothene NA

601 (também referida aqui como PE NA 601 ou polietileno NA
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601) . Duas ou mais das poliolefinas poderiam . ser utilizadas.
Misturas extrusdveis de polimeros e de poliolefinas s&o a-
presentadas, por exemplo, na patente americana mencionada
anteriormente de numero 4.663.220.

A primeira camada fibrosa interconectada e/ou os
segmentos de reforco poderdo ter alguma adesdo para melhorar
a ligacdo autbgena. Por exemplo, o préprio polimero poderé
ser pegajoso qﬁando produzido na forma de fibras e/ou seg-
mentos, ou alternativamente, uma resina e aglutinante compa-
tivel poderd ser adicionada nas composig¢des extrusaveis des-
critas acima para produzirem fibras e/ou segmentos agluti-
nantes que se unem de forma autdgena. Com relacdo as resinas
aglutinantes e as composicdes extrusaveis aglutinantes, no-
tar as resinas e as composicdes conforme apresentado na pa-
tente americana de numero 4.787.699 incorporéda aqgui como
referéncia na sua integridade de uma forma consistente com a
mesma.

Qualquer resina aglutinante pode ser usada, que
seja compativel com o polimero e que possa suportar as tem-
peraturas de processamento (por exemplo, extrusdo). Se o po-
limero (por exemplo, o copolimero em bloco elastomérico A-B-
A) é misturado com auxiliares de processamento tais como,
por exemplo, poliolefinas ou 6leos de extensdo, a resina a-
glutinante também deve ser compativel com aqueles auxiliares
de processamento. Geralmente, as resinas hidrogenadas de hi-
drocarbonetos sdo resinas aglutinantes preferidas, por causa
da sua melhor estabilidade de temperatura. Os aglutinantes

da série REGALREZ e ARKON sdo exemplos de resinas hidroge-
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nadas de hidrocarbonetos. A ZONATAK 501 é um exemplo de um
hidrocarboneto de terpeno. As resinas de hidrocarboneto
REGALREZ sdo disponiveis da Hercules Incorporated. As resi-
nas da série ARKON s&o disponiveis da Arakawa Chemical
(U.S.A.) Inéorporated. E claro, a invencdo atual nao é limi-
tada ao uso dessas trés resinas aglutinantes, e outras resi-
nas aglutinantes que sejam compativeis com 0s outros compo-
nentes da composigdo e possam suportar as temperaturas de
processamento, também podem ser utilizadas.

Tipicamente, a mistura usada para formar os seg-
mentos de fibras de reforco para a camada fibrosa interco-
nectada inclui, por exemplo, cerca de 40 a cerca de 80% por
pesé de polimero, cerca de 5 a cerca de 40% de poliolefina e
cerca de 5 a cerca de 40% de aglutinante de resina. Por e-
xemplo, uma composicdo especialmente Util inclui, por peso,
cerca de 61 a cerca de 65% de KRATON G-1657, cerca de 17 a
cerca de 23% de polietileno NA 601, e cerca de 15 a cerca de
20% de REGALREZ 1126.

O primeiro componente de camada fibrosa interco-
nectado de um substrato da invencdo atual poder& ser uma
mistura de fibras ou particulados elasticos e ndo elasticos.
Como um exemplo de tal mistura, é feita referéncia a patente
americana numero 4.209.563, que é incorporada aqui como re-
feréncia na sua integridade de uma forma consistente com a
mesma, na qual as fibras elastoméricas e ndo elastoméricas
sdo misturadés para forma um sé tecido coerente de fibras
dispersas aleatoriamente. Outro exemplo de tal tecido com-

posto seria um feito por uma técnica conforme apresentado
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anteriormente na patente americana referida de numero
4.741.949. Aquela patente apresenta um material eldstico nao
tecido que inclui uma mistura de fibras termoplésticas por
sopro em fusdo e outros materiais. As fibras e os outros ma-
teriais sdo combinados na corrente gasosa na qual as fibras
de sopro em fusdo sdo geradas, de forma que ocorre uma mis-
tura intima de um emaranhado de fibras de sopro em fusédo e
outros materiais, como por exemplo, polpa de madeira, fibras
ou particulados principais tais como, por exemplo, carvao
vegetal ativo, argilas, amidos, ou particulados hidrocoldi-
des (hidrogel) comumente referidos como super-absorventes,
antes do recolhimento das fibras apds um dispositivo de re-
colhimento formar um tecido coerente de fibras dispersas a-
leatoriamente.

Para dar ao substrato, e quaisquer dispositivos de
uso pessoal feitos a partir do mesmo, uma resiliencia umida
aumentada, uma resisténcia, e/ou um carater de esfoliacdo, a
primeira camada fibrosa interconectada e quaisquer segmentos
opcionais de reforco poderdo ser feitos a partir de uma po-
liolefina como polipropileno. Polimeros especialmente ade-
quados para a formacdo da fibra de reforgo incluem polipro-
pileno e copolimeros de polipropileno e etileno. Outros po-
limeros uUteis na producdo de segmentos de reforgo (e/ou a
camada fibrosa interconectada) poderdo ainda incluir polime-
ros termopléasticos, como poliolefinas, poliésteres e polia-
midas. Polimeros elasticos poderdo também ser utilizados e
incluem copolimeros em bloco, tais como poliuretanas, éste-

res de copoliéter, copolimeros em bloco de poliamida polié-
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ter, acetatos de vinil etileno (EVA), copolimeros em bloco
tendo a férmula geral A-B-A' ou A-B como copo-
1li(estireno/etileno-butileno), estireno-poli(etileno- propi-
leno)- estireno, estireno-poli(etileno-butileno)-estireno,
(poliestireno/poli(etileno-butileno)/poliestireno, poli (es-
tireno-etileno-butileno/estireno) e semelhantes.

As poliolefinas que utilizam catalisadores de um
sé sitio, algumas vezes referidas como catalisadofes de me-
taloceno, poderdo também ser utilizadas para produzirem a
camada fibrosa interconectada e/ou os segmentos de reforcgo.
Varias poliolefinas sdo disponiveis para a produgdo de fi-
bras, por exemplo, polietilenos, tais como polietileno de
béixa‘densidade linear ASPUN7 6811A da Dow Chemical, polie-
tileno de alta densidade 2553 LLDPE e 25355 e 12350 sdo es-
ses polimeros adequados. Os polietilenos apresentam vazdes
em fusédo, respectivamente, de cerca»de 26, 40, 25 e 12. Os
polipropilenos de formagdo de fibras incluem o polipropileno
3155 da Exxon Chemical Company e o PF- 304 e/ou PF-015 da

Montell Chemical Co. Varias outras polioclefinas s&o disponi-

veis comercialmente.

Os polimeros biodegraddveis s&o também disponiveis
para a produgdo de fibras interconectadas e segmentos de re-
forco e os polimeros adequados incluem &cido polilatico
(PLA) e uma mistura de BIONOLLE, &cido adipico e UNITHOX
(BAU). O PLA ndo é uma mistura mas é ﬁm polimero puro como -
polipropileno. BAU representa uma mistura de BIONOLLE, acido
adipico, e UNITHOX com percentagens diferentes. Tipicamente,

a mistura da fibra principal é 44,1% de BIONOLLE 1020, 44,1%
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de BIONOLLE 3020, 9,8% de &cido adipico e 2% de UNITHOX 480,
apesar das fibras estiradas de BAU tipicamente utilizarem
cerca de 15% de &cido adipico. O BIONOLLE 1020 é succinato
de polibutileno, o BIONOLLE 3020 é o copolimero de adipato
succinato de polibutileno, e o UNITHOX 480 €& um alcool eto-
xilado. O BIONOLLE é uma marca comercial da Showa Highpoly-
mer Co. of Japan. O UNITHOX é uma marca comercial da Baker
Petrolite que é uma subsididria da Baker Hughes Internatio-
nal.

Polipropileno, e outros materiais poliméricos, ge-
ralmente produzem uma fibra mais rigida, mais resistente,
especialmente se a fibra é feita com um didmetro maior. Além
disso, os materiais poliméricos a partir dos quais é feito
gqualquer segmento de reforgco opcional pode ser escolhido de
forma que os segmentos de reforgo sejam amaciados em uma
temperatura mais elevada do que a temperatura na qual a pri-
meira camada fibrosa inter- conectada se torna macia. Para
aquelas realizacdes onde segmentos de reforgo opcionais séo
extrusados sobre abérturas no suporte 114 (ver a figura 2),
a escolha do material, ou dos materiais de construcgdo, dos
segmentos de reforgo de forma que os segmentos tenha um pon-
to de amaciamento mais elevado do que aquele da primeira ca-
mada fibrosa interconectada pode auxiliar a assegurar que Os
segmentos de reforgco ndo sejam puxados para dentro das aber-
turas 140 quando é aplicado um vacuo 142. Alternativamente,
o local dos capilares de diémetrq pequeno ao longo da dimen-
sdo transversal da matriz poderd ser escolhido de forma que

os segmentos de reforgo ndo sejam extrusados sobre as aber-
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turas no suporte. E é claro, os materiais de construcgdo de
gualquer segmento opcional de reforgo deverdo ser escolhidos
de forma que o segmento de reforco préximo ou sobre as aber-
turas 140 seja estirado para dentro da referida abertura.

Processo representativo para a producdo de uma se-

gunda camada fibrosa interconectada da invengdo atual.

Conforme mencionado acima, a figura 3 é um diagra-
ma esquemdtico ilustrando métodos e aparelhos desta inven¢éo
para a producdo de uma segunda camada fibrosa inter- conec-
tada composta de um material de baixa densidade com alta e-
levacdo. Neste caso, a segunda camada fibrosa inter- conec-
tada é feita através da produgdo de fibras bicomponentes
substancialmente continuas ondulaveis de morfologia A/B,
i.e., uma configuracdo bilateral, e geralmente lado a lado
ou nucleo carcaca excéntricos, e fazendo com gue 0s mesmos
sejam ondulados em um ambiente ndo limitado.

Conforme mostrado na figura 3, dois polimeros A e
B sdo trefilados com um aparelho de trefilagcdo de fibras
termoplasticas conhecidas 221 para formar fibras morfoldgi-
cas bicomponentes, A/B, 223. As fibras 223 s&do entdo passa-
das através de uma unidade de estiramento de fibras (FDU)
225. De acordo com uma realizacdo da invencdo atual, dife-
rentemente da pratica standard na arte, a FDU ndo € aqueci-
da, mas é deixada na temperatura ambiente. As fibras 223 sao
deixadas em um estado substancialmente continuo e sdo depo-
sitadas em um-suporte formador em movimento 227. A deposigdo
das fibras é auxiliada por intermédio de vacuo sobre a tela

suprida por uma unidade de pressdo de ar negativa, ou por
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baixo da exaustdo da tela, 229.

As fibras 223 sdo entdo aquecidas através da tra-
vessia por baixo de uma faca de ar quente (HAK) 231 ou difu-
sor de ar quente 233, que sdo ambos mostrados na figura mas
serd visto que sdo utilizados na alternativa sob circunstéan-
cias normais. Uma faca de ar quente convencional inclui um
mandril com uma abertura que sopra um Jjato de ar quente so-
bre a superficie do tecido ndo tecido. Tais facas de ar
guente sdo ensinadas, por exemplo, pela patente americana de
numero 5.707.468 para Arnold et al. O difusor de ar dguente
233 é uma alternativa que opera de uma forma semelhante, mas
com uma velocidade menor de ar sobre uma &rea superficial
maior e portanto utiliza temperaturas de ar correspondente-

mente menores. O grupo, ou camada, ou fibras, poderdo rece-

ber uma ligacdo externa em fusdao na pele ou um pequeno grau

de ligacdo ndo funcional durante esta travessia através da
primeira zona de aquecimento. "Ligagdo ndo funcional” & uma
ligacdo suficiente para reter somente as fibras no local pa-
ra processamento de acordo com este método, mas tao leve que
ndo retém as fibras Jjuntas onde elas podem ser manipuladas
manualmente. Tal ligacdo poderd ser incidental ou eliminada
conjuntamente, se desejado.

As fibras sdo entdo passadas na primeira zona de
aquecimento da faca de ar quente 231 ou do difusor de ar
quente 233 para uma segunda tela 235 onde as fibras continu-
am a se resfriar e onde a exaustdo por baixo da tela 229 é

removida para ndo interromper o encrespamento. Quando as fi-

bras se resfriam elas ficardo encrespadas na diregdo-z, ou
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fora do plano do tecido, e formam um tecido nao tecido de
baixa densidade, leve e arejado, 237. O tecido 237 é entéo
transportado para uma unidade de ligacdo através de ar (TAB)
239 para estabelecer, ou fixar, o tecido em um determinado
grau de resiliencia e densidade. Alternativamente, a unidade
de ligacdo através de ar (TAB) 239 pode ser dividida em zo-
nas para produzir uma primeira zona de aquecimento no lugar
da faca de ar quente 231 ou do difusor de ar quente 233, se-
guido por uma zona de resfriamento, a qual por seu lado é
seguida por uma segunda zona de aquecimento suficiente para
fixar o tecido. O tecido fixado 241 pode entdo ser recolhido
em um rolo para enrolar 243 ou semelhante, para uso posteri-
or na construcdo de um dispositivo de uso pessoal da inven-
cao atual.

De acordo com uma realizacdo desta -invencdo, as
fibras substancialmente continuas na segunda camada fibrosa
inter; conectada sdo fibras bicomponentes. Os tecidos da in-
vencdo atual poderdo conter uma estrutura de um s6 denier
(i.e., um tamanho de fibra) ou uma misturas de estruturas
denier (i.e., uma quantidade de tamanhos de fibras). Polime-
ros especialmente adequados para a formagdo do componente
estrutural de fibras bicomponentes adequadas, incluem poli-
propileno e copolimeros de polipropileno e etileno, e poli-
meros especialmente adequados para o componente adesivo das
fibras bicomponentes incluem polietileno, mais especialmen-
te, polietileno linear de baixa densidade, e polietileno de
alta densidade. Além disso, o componente adesivo poderd con-

ter aditivos para aumentar o encrespamento e/ou reduzir a
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temperatura de ligacd&o das fibras, dssim como melhorar a re-
sisténcia & abrasdo, rigidez e maciez dos tecidos resultan-
tes. Uma fibra de polietileno/polipropileno bicomponente es-
pecialmente adequada para o processamento de acordo com a
invencdo atual é conhecida como PRISM. Uma descricdo da
PRISM é apresentada na patente americana de numero 5.336.552
para Strack et al. Os tecidos feitos de acordo com a inven-
cdo atual poderdo ainda conter fibras, tendo resinas alter-
nativas as PP/PE, tais como, sem limitacdo de: PET, copoli-
PP+3% PE, PLA, PTT, néilon, PBT, etc. As fibras poderédo ser
de varios formatos e simetrias alternativos, incluindo Pen-
taloble, Tri-T, Hollow, X, Y, H, e secdes em corte assimé-
tricas.

Polimeros uteis na fabricacdo de uma segunda cama-
da fibrosa interconectada poderdo ainda incluir polimeros
termoplasticos, como poliolefinas, poliésteres e poliamidas.
Os polimeros elésticos poderdo também ser utilizados e in-
cluem copolimeros em bloco, tais como poliuretanas, ésteres
de copoliéter, copolimeros em bloco de poliamida poliéter,
etileno vinil acetatos (EVA), copolimeros em bloco tendo a
férmula geral A-B-A' ou A-B como copoli( estireno/etileno-
butileno), estireno-poli(etileno-propileno)- estireno, esti-
reno-poli (etileno-butileno)-estireno, ( poliestire-
no/poli(etileno-butileno) /poliestireno, poli(estireno/ eti-
leno-butileno/estireno) e semelhantes.

As poliolefinas que ufilizam catalisadores de um
sé sitio, algumas vezes referidos como catalisadores de me-

taloceno, também poderdo ser utilizadas. Varias poliolefinas
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sdo disponiveis para a produgdo de fibras, como por exemplo,
polietilenos, tais como o polietileno linear de baixa densi-
dade ASPUN7 6811A da Dow Chemical, polietileno de alta den-
sidade 2553 LLDPE e 25355 e 12350 sendo esses os polimeros
adequados. Os polietilenos apresentam vazdes de escoamento
em fusdo, respectivamente, em torno de 26, 40, 25 e 12. Os
polipropilenos de formagdo de fibras incluem o polipropileno
3155 da Exxon Chemical Company e o PF- 304 da Montell Chemi-
cal Co. Varias outras poliolefinas sdo disponiveis comerci-
almente.

Os polimeros biodegradaveis s&o também disponiveis
para a producdo de fibras e polimeros adequados incluem o
dcido polilatico (PLA) e uma mistura de BIONOLLE, &cido a-
dipico e UNITHOX (BAU). PLA ndo é uma mistura mas é um poli-
mero puro como polipropileno. BAU representa uma mistura de
BIONOLLE, &cido adipico, e UNITHOX em percentagens diferen-
tes. Tipicamente, a mistura da fibra principal é composta de
44,1% de BIONOLLE 1020, 44,1% de BIONOLLE 3020, 9,8% de aci-
do adipico e 2% de UNITHOX 480, apesar das fibras estiradas
BAU tipicamente utilizarem cerca de 15% de &cido adipico. O
BIONOLLE 1020 é polibutileno succinato, e o UNITHOX 480 é um
dlcool etoxilado. BIONOLLE ¢ uma marca comercial da Showa
Highpolymer Co. of Japan. UNITHOX é uma marca comercial da
Baker Petrolite que é uma subsidiadria da Baker Hughes Inter-
national. Deve-se notér que estes polimeros biodegradéveis
sdo hidréfilos e assim sendo, de preferéncia, ndo sdo usados
para a superficie dos materiais de sistema de absorcdo da

invengao.



10

15

20

25

42

De acordo com o acima, a fibra bicomponente en-
crespavel é aquecida pelo HAK 231, difusor de ar quente 233
ou TAB dividido em zonas (ndo mostrado) na primeira zona de
aquecimento até uma temperatura onde as regides cristalinas
de polietileno comecam a relaxar as suas cadeias moleculares
orientadas e poderéo comecar a se fundir. A temperatura ti-
pica do ar utilizado para induzir o encrespamento tem varia-
do de cerca de 110 - 260 ° F (43 a 127 ° C). Esta faixa de
temperaturas representa temperaturas de grau inferior a fu-
sdo e meramente relaxam a cadeia molecular até as temperatu-
ras de fusdo dos polimeros. O calor da corrente de ar do HAK
231 poderd ser maior devido ao tempo de residéncia curto das
fibras através da sua zona de aquecimento estreita. Além
disso, quando é aplicado calor nas cadeias moleculares ori-
entadas das fibras, a mobilidade da cadeia molecular aumen-
ta. Ao invés de serem orientadas, as cadeias preferem rela-
xar em um estado aleatdério. Assim sendo, as cadeias se in-
clinam e se dobram, provocando uma contragdo adicional. O
calor para o tecido poderad ser aplicado por intermédio de ar
quente, léampada de IR, microondés ou qualquer fonte de calor
gue possa aquecer as regides semi-cristalinas do polietileno
até o relaxamento.

Entdo o tecido passa através de uma zona de res-
friamento para reduzir a temperatura do polimero abaixo da
sua temperatura de cristalizagdo. Como o polietileno é um
material semi-cristalino, as cadeias de polietileno sdo re-
cristalizadas com o resfriamento fazendo com que o polieti-

leno se contraia. Esta contracdo induz uma forg¢a em um lado
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da fibra lado-a-lado que permite que a mesma se encrespe ou
se enrole se ndo existirem outras forgas maiores restringin-
do as fibras de movimentacdo livre em qualquer diregao. Uti-
lizando-se o FDU frio, as fibfas sdo construidas de forma
que n3o se encrespem de uma forma helicoidal estreita que é
normal para fibras processadas através de um FDU quente nor-
mal. Ao contrario, as fibras mais soltas e aleatoriamente
se encrespam, dessa forma provocando mais resiliéncia e le-
veza na direcdo z nas fibras.

Fatores que podem afetar a quantidade e o tipo de
encrespamento incluem o tempo de residéncia do tecido no ca-
lor da primeira zona de aquecimento. Outros fatores que afe-
tam o encrespamento podem incluir as propriedades do materi-
al, tais como o denier da fibra, o tipo de polimero, o for-
mato da secdo em corte e o peso badsico. A restrigdo das fi-
bras com o vacuo, sopro de ar, ou ligacdo, também afetardo a
quantidadeAde encrespamento e portanto a resiliéncia e leve-
za, ou volume desejado a ser obtido nos tecidos de baixa
densidade e resiliéncia e leveza elevada da invencdo atual.
Assim sendo, quando as fibras entram na zona de resfriamen-
to, ndo é aplicado nenhum vacuo para manter as fibras na te-
la 227 ou na segunda tela 235 formadoras. O ar soprado & da
mesma forma controlado ou eliminado na zona de resfriamento
até a extensdo pratica ou desejada.

As fibras poderdo ser depositadas na tela formado-
ra com um alto grau de orientagdo MD controlada pela quanti-
dade de vacuo por baixo da tela, a pressdo FDU, e a altura

formada a partir da FDU até a superficie da tela. Um alto
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grau de orientagcdo MD podera ser utilizado para induzir um
resiliéncia e leveza muito elevada do tecido, conforme me-
lhor explicado abaixo. Além disso, dépendendo de certas fi-
bras e parédmetros de processamento, o jato de ar do FDU a-
presentard uma freqiiéncia natural que poderd auxiliar na
producdo de certas caracteristicas morfoldgicas, tais como
os efeitos de raspagem na resiliéncia e leveza do tecido.

De acordo com uma realizagdo de exemplo da figura
3, onde as fibras 223 sdo aquecidas por fluxo de'ar na pri-
meira zona de aquecimento e passadas através da tela forma-
dora 227 para a segunda tela 235, acredita-se que acontegam
varios mecanismos de eﬁcrespamento para auxiliar na flexibi-
lizacdo das fibras, incluindo, sem sermos limitados por teo-
ria: a exaustdo por baixo da tela resfriara o tecido pela
passagem de ar através da mesma, o0 que evita a ligacdo mas
restringe a formagdo de flexibilidade é leveza; quando o te-
cido é transferido para fora da zona de vacuo para a segunda
tela, a forca do vacuo é removida e as fibras n&do retidas
sdo livres para serem encrespadas; mecanicamente, a contra-
cdo da camada superficial MD de uma camada superficial alta-
mente orientada pela MD poderd fazer com que as fibras da
superficie se dobrem; a deformag¢do mecanica sera induzida,
porque a superficie franzida altamente orientada por MD e as
ligacdes deixardo as fibras embaixo da superficie continua-
rem a se deformar, criando dessa forﬁa a elasticidade e vo-
lume através da inducdo da aspereza das camadas. Um padrdo
de dobra mecédnica poderad ser produzido na freqiiéncia natural

do jato do FDU que fard com que as fibras aquecidas se tor-
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nem leves e macias na mesma frequéncia; as forcas mecéanicas
sdo criadas quando as fibras sdo liberadas da tela formadora
227 quando saindo da 4rea de vacuo e entdo sdo rapidamente
puxadas para trds na diregdo da unidade de vacuo 229; e uma
carga estdtica tribo-elétrica (de atrito) é criada no tecido
e faz com que as fibras sejam repelidas umas das outras per-
mitindo a criacdo de mais macieza e leveza dentro do tecido.

Detalhes adicionais em relagdo a formagdo da se-
gunda camada fibrosa interconectada utilizando o processo do
exemplo descrito acima poderd ser encontrada na publicacgédo
de patente americana numero 2005/0098256 Al, intitulada "Hi-

gh Loft Density Nonwoven webs of Crimped Filaments and Me-

thods of making Same" e listando Polanco, Braulio et al.,

como inventores. Esta publicacdo de patente americana é in-
corporada aqui como referéncia na sua integridade de uma
forma consistente com a mesma.

Dispositivo representativo de uso pessoal com dois

lados

A primeira e a segunda camadas fibrosas interco-
nectadas poderdo ser combinadas de varias formas. Por exem-
plo, um adesivo (por exemplo, um adesivo de fusdo a quente,
uma mistura de poliolefinas atdticas e isotaticas, ou outros
materiais) poderdo ser aplicados em uma superficie de qual-
quer ou de ambas as camadas antes da unido das duas camadas
em conjunto. O adesivo poderd ser aspergido, revestido, im-
presso, ou associado de outra forma com a superficie de uma
ou de ambas as camadas. Alternativamente, energia na forma,

por exemplo, de calor, pode ser direcionada para uma ou para
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ambas as superficies, dessa forma amaciando ou de outra for-
ma tornando adesiva aquela fibra na ou préximo da superficie
aquecida. As duas camadas podem entdo ser unidas na referida
superficie aquecida, com a fibra em ambas as superficies
sendo fundida ou aderida uma com a outra. Depois da aplica-

cdo de um adesivo ou do fornecimento de energia, o laminado

resultante pode ser direcionado através de um espago entre

os dois rolos para auxiliar a ligagdo de uma camada com a
outra.

A primeira e a segunda camadas fibrosas interliga-
das poderdo ser feitas e ligadas uma com a outra em uma sé
linha de operacgdo. Alternativamente, qada camada poderd ser
feita separadamente, com cada camada entdo sendo enrolada
para formar um rolo. Estes rolos poderiam entdo ser coloca-
dos em bobinas e sistematicamente desenrolados de tal forma
que as camadas sejam unidas nas suas superficies, de forma
adesiva, através do fornecimento de energia, ou de ambos.
Estas camadas poderdo ser unidas no mesmo local geografico
onde elas sdo feitas. Uma ou ambas as camadas poderdo ser
feitas em um ou mais locais geograficos, e entdo despachadas
para outro local geogradfico onde as camadas sdao unidas.

Geralmente o dispositivo de uso pessocal com dois
lados estard na forma e formato adaptado para uso por um
consumidor, comprador, ou usudrio do dispositivo. Assim sen-
do, o dispositivo poderd ser um retdngulo, quadrado, oval,
ou semelhante. Alternativamente, o dispositivo podera estar
na forma de um ovo, estrela, hexdgono, octédgono, ou outro

formato semelhante. Geralmente poderd escolhido qualqguer
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formato, desde que o dispositivo possa ser utilizado para a
limpeza e/ou umidificacdo e/ou esfoliacdo, estimulagdo, ou
abrasdo gentil da pele ou tecido.

Os formatos escolhidos poderdo ser produzidos a-
través de corte ou de outra forma obtendo-se os formatos de
cada uma das camadas fibrosas interligadas, e entd&o unindo-
se ou ligando-se estas formas uma com a outra. Alternativa-
mente, a primeira e a segunda camadas fibrosas interligadas
poderdo ser unidas uma com a outra, e depois que a combina-
cdo é formada, a forma desejada é produzida cortando-se ou
obtendo-se a forma a partir da combinagao.

A invencdo atual também considera uma ou mais ca-
madas interpbstas entre a primeira camada fibrosa interliga—
da e a segunda camada fibrosa interligada. Basicamente gqual-
quer cdnfiguragéo ou modo de construcdo poderd ser utiliza-
do, desde que o dispositivo resultante seja composto de uma
primeira camada fibrosa interligada e uma segunda camada fi-
brosa interligada, cada uma delas tendo uma estrutura e as
caracteristicas citadas em outro local neste documento.

Uma composicdo de limpeza e/ou de umidificagdo po-
derd ser introduzida em qualquer ou em ambas as camadas fi-
brosas, antes ou apds a producdo do laminado, ou antes ou
apbds o corte ou a obtengdo da forma desejada do dispositivo
de uso pessoal.

Composicdes representativas de limpeza que poderdo
ser depositadas em um dispositivo de uso pessoal com dois
lados da invencdo atual

As composicdes de limpeza que poderdo ser deposi-
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tadas sobre ou serem associadas de outra forma com os dispo-
sitivos de uso pessoal com dois lados da invengdo atual in-
cluem sabdes, locdes para a pele, coldnias, filtros solares,
xampus, gels, liquidos para a lavagem do corpo, e semelhan-
tes. Tais composigdes poderdo estar na forma sdélida, liqui-
da, gel, espuma, ou outras. Tais composig¢des poderdo também
incluir, ou serem, agentes ou formulag¢des umidificantes.
Varias composicdes de limpeza contém ingredientes
do nucleo semelhantes, tais como &gua e tensoativos. Elas
poderdo também conter &éleos, detergentes, emulsificantes,
formadores de filmes, ceras, perfumes, conservantes, emoli-
entes, solventes, espessantes, umectantes, agentes quelan-
tes, estabilizadores, substdncias de ajuste de pH, e assim
por diante. Na patente americana de numero 3.658.985, por
exemplo, uma composic¢do basica anidnica contém uma quantida-
de pequena de uma alcanolamida de acido graxo. A patente a-
mericana numero 3.769.398 apresenta uma composigdo baseada
em betaina contendo pequenas quantidades de tensoativos nao
iénicos. A patente americana numero 4.329.335 também apre-
senta uma composicdo contendo um tensoativo de betaina como
o ingrediente principal e pequenas gquantidades de tensoativo
ndo idénico e de uma mono- ou di-etanolamida de &acido graxo.
A patente americana numero 4.259.204 apresenta uma composi-
cdo composta de 0,8 a 20% em peso de um éster de acido fos-
férico anidénico e um tensoativo adicional que poderad ser a-
nidénico, anfotérico ou ndo idénico. A patente americana de
numero 4.329.334 apresenta uma composigdo com base anidnica

anfotérica contendo uma quantidade maior de tensoativo anid-
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nico e menos gquantidade de uma betaina e de tensoativos ndo

idénicos.

A patente americana de numero 3.935.129 apresenta
uma composicdo de limpeza liquida contendo um silicato alca-
lino metédlico, uréia, glicerina, trietanolamina, e um deter-
gente anidénico e um detergente ndo idénico. O teor de silica-
to determina a quantidade de detergente anidénico e/ou néo
iénico na composicdo de limpeza de limpeza. A patente ameri-
cana de numero 4.129.515 apresenta um detergente liquido
composto de uma mistura de quantidades substancialmente i-
guais‘de tensoativos anidénicos e ndo idénicos, alcanolaminas
e sais de magnésio, e opcionalmente, tensoativos zuiteridni-
cos como modificadores espumosos. A patente americana de nu-
mero 4.224.195 apresenta uma composigdo detergente aquosa
composta de um grupo especifico de detergentés ndo idnicos,
especificamente, um O6xido de etileno de um &lcool secunda-
rio, um grupo especifico de detergentes anidnicos, especifi-
camente, um sal de éster sulfurico de um derivado de 6éxido
de etileno e de um &lcool secundario, e um tensoativo anfo-
térico que poderd ser uma betaina, onde o tensoativo anidni-
co ou ndo idénico poderdo ser o ingrediente principal. Compo-
sicdes detergentes contendo todos os tensoativos ndo idnicos
sdo mostradas nas patentes americanas de numero 4.154.706 e
4.329.336. A patente americana de numero 4.013.787 apresenta
um polimero baseado em piperazina em composigdes de condi-
cionamento e de xampu. A patente americana numero 4.450.0091
apresenta composicdes de alta viscosidade contendo uma mis-

tura de tensoativo anfotérico de betaina, um detergente nao
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iénico de polioxibutileno- polioxietileno, um tensoativo a-
nidénico, uma alcanolamida de &cido graxo e um éster graxo de
polioxialquileno glicol. A patente americana de numero
4.595.526 descreve uma composicdo composta de um tensoativo
ndo idénico, um tensoativo de betaina, um»tensoativo anidénico
e um estabilizante de espuma de monoetanolamida de &acido
graxo C12-Cl4. Os teores das patentes discutidas aqui sé&o
incorporados aqui como referéncia, como se fossem apresenta-
dos na sua integridade de uma forma consistente com a mesma.

Mais informagdes a respeité destes 1ingredientes
poderdo ser obtidas, por exemplo, através de referéncia a:
Cosmetics & Toiletries, Vol. 62, no. 3, Mar. 1987; Balsam,
M. S., et al., Editors, Cosmetic Science and Technology, 2nd
edition, Vol. 1, pp 27-104 e 179-222 Wiley-Interscience, New
York, 1972, Vol. 64, pp 67 - 111, Feb. 1989; Cosmetics &
Toiletries, Vol. 103, No. 12, pp 100-129, Dec. 1988, Niki-
takis, J. M., editor, CTFA Cosmetic 1Ingredient Handbook,
first edition, publiéhed by The Cosmetic, Toiletry and Fra-
grance Association, Inc., Washington, D.C., 1988, Mukhtar,
H, editor, Pharmacology of the Skin, CRC Press 1992; e
Green, F J, The Sigma-Aldrich Handbook of Stains. Dyes and
indicators; Aldrich Chemical Company, MilWaukee Wis., 1991,
os teores das quais sdo incorporados aqui como referéncia
como se fossem estabelecidos na sua integridade de uma forma
consistente com a mesma. .

Materiais de exemplo que podem ser usados na pra-
tica desta invencdo incluem ainda, mas ndo sdo limitados a-

gqueles discutidos em Cosmetic and Toiletry Formulations by
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Ernest W. Flick, ISBN 0-8155-1218-X, segunda edigdao, secdo
XII (paginas 707 - 744).

Outros ingredientes que podem ser incluidos em uma
composicdo ou formulagdo associada com um dispositivo de uso
pessoal com dois lados da invengdo atual incluem emulsifi-
cantes, tensoativos, modificadores de viscosidade, fatores
de umidificacdo natural, ativos e antimicrobianos, modifica-
dores de pH, inibidores/inativadores de enzima, agentes de
colocacdo em suspensdo, pigmentos, corantes, cores, solucgles
tampdo, perfumes, ativos e anti-bacterianos, ativos anti-
fungicidas, ativos farmacéuticos, formadores de filme, deso-
dorantes, opacificantes, adstringentes, solventes, a&cidos
organicos, conservantes, farmacos, vitaminas, aloe vera, al-
gumas combina¢des dos mesmos, e semelhantes.

Tais composicdes e formulagdes poderdo ser aplica-
das, ou de outra forma associadas com o dispositivo de uso
pessoal com dois lados, de véarias formas. Por exemplo, uma
composicdo ou formulagdo poderd ser injetada na segunda ca-
mada fibrosa interconectada. Alternativamente,-a composicédo
ou formulacdo pode ser aspergida ou revestida sobre a segun-
da camada fibrosa interligada. Uma composig¢do ou formulacao
também pode ser aspergida, revestida, impressa, extrusada,
ou injetada em ou sobre o dispositivo de uso pessoal.

Tipicamente os sabdes, composic¢des, ou outras for-
mulagéesAna forma liquida se dissipardo depois de 1 ou 2 u-
sos. Em outras palavras, uma porgdo substancial da quantida-
de inicial de sabdo, composicdo, ou outra formulagdo associ-

ada com o dispositivo de uso pessoal se dissociara do dispo-
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sitivo durante o primeiro uso. A dissociag¢do provavelmente
ocorrerd através do sabdo, composicdo, ou formulagdo que ¢é
dissolvida, ou é carregada para fora de outra forma pela a-
gua durante o uso do dispositivo. Se o dispositivo de uso
pessoal é utilizado uma segunda vez, entdo aquela porgao do
sabdo, composicdo, ou outra formulagdo dissipada pelo pri-
meiro uso ndo esta disponivel para o segundo uso. Conforme
mencionado acima, depois de alguns usos, o dispositivo de
uso pessoal tem pouco ou nenhum sabdo, composigdo, ou outra
formulacdo residual. Se o dispositivo de uso pessoal deve
ser adaptado para uso limitado por um usudrio, a dissipacgao
de qualquer sabdo, composigdo, ou outra formulagdo associada
produz um sinal para o usudrio de que o dispositivo deve ser
descartado. Os fabricantes e/ou distribuidores e/ou vendedo-
res no varejo do produto poderdo comunicar explicitamente a
um comprador ou usuario que a dissipagdo do sabdo, composi-
cdo, ou outra formulacdo associada produz um sinal e que o
dispositivo deve ser descartado.

Se o dispositivo de uso pessoal deve ser adaptado
para uso limitado, entdo o numero de vezes que o dispositivo
pode ser utilizado pode ser alterado de varias formas. Por
exemplo, as propriedades fisicas do sabdo, composigdao, ou
outra formulacdo poderdo ser alteradas de forma que € alte-
rada a velocidade na qual o sabdo ou outro material se dis-
solve ou é removido. Por exemélo, a viscosidade do material

poderad ser aumentada. Ou o cardter hidréfilo/hidrdéfobo da

composicdo poderd ser alterado. Alternativamente, o sabao,

composicgédo, ou outra formulacgao podera ser micro-
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encapsulado, com as micro-capsulas fazendo com que seja dis-
ponivel o seu conteudo depois de ser fornecido um estimulo
externo (por exemplo, as micro-cdpsulas sdo quebradas pela
aplicacido de uma forca externa que estaria presente quando
um usudrio estd utilizando o dispositivo ou substrato; ou a
micro-capsula é feita utilizando-se materiais conhecidos pa-
ra a dissolucdo em &gua, com a velocidade de dissolugao das
micro-capsulas sendo escolhida de forma que a disponibilida-
de dos materiais da micro-cédpsula durante o uso seja prolon-
gada pelo numero desejado de usos). Em outra abordagem, o
sabdo, composicdo, ou outra formulacdo esta disponivel em
uma forma sbélida ou semi-sdlida (ao contrario de uma liqui-
da) com a velocidade de dissolugdo ou degradagdo do sabdo
sendo escolhido para o numero desejado de usos do dispositi-
vo. Os sabdes, as composicdes ou formula¢des na forma sdlida
ou semi-sélidas poderdo ser ligados no dispositivo de uso
pessoal de alguma forma (por exemplo, sabdes sbélidos poderao
ser envolvidos em um material poroso ou permeavel de forma
que o sabdo s6lido seja acessivel a agua durante o uso do
dispositivo de uso pessoal). Dessa forma, o substrato ou
dispositivo de uso pessoal podera ser adaptado para cerca de
1 a cerca de 5 usos; adequadamente, cerca de 2 a cerca de 7
usos; ou para menos de cerca de 10 usos.
Poderd ser utilizado qualquer método para a aplicagdo ou as-
sociacdo de uma composicdo ou formulagdo com o dispositivo,
desde que a_cqmposigéo ou formulacdo seja adaptada, pelo me-
nos parcialmente, para ser liberada do dispositivo durante o

uso do mesmo por um usudrio do dispositivo.
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Embalagens representativas compostas de um dispo-
sitivo de uso pessoal de dois lados da invencgdo atual

O fabricante de um dispositivo de uso pessoal com
dois lados da invencdo atual (uma almofada ou esponja para
lavagem e/ou esfoliacdo e/ou umidificagdo ou outro disposi-
tivo) poderd apresentar menéagens, declaracgdes, ou codpia a
ser transmitida para um comprador, ou consumidor, ou usuario
do referido dispositivo. Tais mensagens, declaracgdes, ou co-
pias poderdo ser adaptadas para auxiliarem a facilitar ou
estabelecer uma associacdo na mente de um usudrio do dispo-
sitivo, entre um dispositivo da inveng¢do atual, ou o uso do

mesmo, e um ou mais estados mentais, estados psicolégicos,

" ou estégios de bem-estar. A comunicacgdo, declaracdes, ou cb-

pia poderdo incluir varias seqiéncias alfanuméricas, como
por exemplo, incluindo:

Relaxamento, paz, energia, energizar, sexo, sensu-
alidade,rsensual, spa, espirito, espiritual, limpo, frescu-
ra, montanha, pais, sabor, mar, céu, saude, higiene, agua,
cachoeira, umidade, humidificar, derivados ou combinacdes
dos mesmos, ou outros estados. Em uma realizagdo, a comuni-
cacdo, declaracdes, ou cdépia criam uma associagdo mental na
mente do consumidor entre um dispositivo de uso pessoal da
invencdo atual com dois lados e um spa ou uma experiéncia
relacionada com spa.

As segqgiiéncias alfanuméricas como aquelas referidas

‘acima poderdo ser utilizadas sozinhas, adjacentes a, ou em

combinacdo com, outras seqiiéncias alfanuméricas. A comunica-

cdo, declaracdes, mensagem, ou cbépias poderiam tomar a forma
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de (i.e., serem incluidas em um meio como) um anuncio de
jornal, ou um anuncio de televisdo, um anuncio de radio ou
outro, itens mandados diretamente pelo correio para endere-
cos, itens enviados por e-mail para enderegos, paginas da
Internet ou outras formas, insercdes isoladas, cupons, Va-
rias promocdes (por exemplo, promogdes de venda), promogdes
conjuntas com outras companhias, cdépias e semelhantes, cai-
xas e pacotes contendo o produto (neste caso um dispositivo
da invencdo atual), e outras formas de disseminagdo de in-
formacdo para consumidores ou consumidores em potencial. Ou-
tras versdes de exemplo de tais comunicagdes, declaragdes,
mensagens, e/ou cébdpias, poderdo ser encontrados, por exem-
plo, nas patentes americanas de numero 6.612.846 e
6.896.521, ambas intituladas "Method for Displaying Toilet
Training Materials and Display Kiosk Using Same"; solicita-
cdo de patente Americana co-pendente numero 10/831476, inti-
tulada "Method of Enunciating a Pre-Recorded Message Related
to Toilet training in Response to a Contact"; solicitagdo de
patente Americana co-pendente numero 10/956763, intitulada
"Method of Manufacturing and Method of Marketing Gender-
Specific Absorbent Articles Having Liquid-Handling Properti-
es Tailored to Each Gender"; cada um dos quais é incorporado
como referéncia na sua integridade de uma forma consistente
com a mesma.

Deve-se notar que quando associando as declara-
cdes, coédpias, mensagens, ou outras comunicac¢des com uma em-
balagem (por exemplo, através da impressdo de texto, ima-

gens, simbolos, graficos, cores, ou semelhantes sobre a em-
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balagem; ou através da colocagdo de instrugdes impressas na
embalagem; ou através da associacdo ou anexagdo de tais ins-
trugdes, um cupom, ou outfos materiais na embalagem; ou se-
melhantes) contendo os dispositivos da invengdao atual, os
materiais de construcdo da referida embalagem poderao ser
escolhidos para reduzirem, impedirem, ou eliminarem a passa-
gem de agua ou vapor d'adgua através pelo menos de uma poOrgao
da embalagem. Alternativamente, a embalagem poderd ser esco-
lhida para facilitar a transmissdo de vapor d'agua.

Conforme mencionado acima, algumas realizagdes da
invencdo atual s3o compostas de uma composigdao de limpeza,
uma composicdo de umidificag¢do, algumas combina¢des das mes-
mas, e semelhantes. Tais composig¢des poderdo conter agua.
Assim sendo embalagens, recipientes, envelopes, sacolas e
semelhantes que reduzem, minimizam, ou eliminam a evaporagao
ou transmissdo de &agua ou de vapor d'agua de dispositivos
contidos nos mesmos poderd ser benéficos. Além disso, os
dispositivos poderdo ser envolvidos individualmente em reci-
pientes, pacotes, envelopes, sacolas, ou semelhante para i-
nibir, reduzir, ou eliminar a passagem ou transmissdao de a-
gua ou de vapor d'agua dos dispositivos contidos nos mesmos.
Para fins desta solicitacdo, "embalagens", "recipientes",
"envelopes", "sacolas", "pacotes", e semelhantes sdo inter-
cambidveis no sentido de que eles se referem a qualquer ma-
terial adaptado para envolver e conter dispositivos indivi-
duais (como por exemplo, um pacote individual contendo um s6é
dispositivo), ou uma quantidade de dispositivos (como uma

sacola flexivel feita de filme contendo uma gquantidade de
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dispositivos, estando ou ndo os dispositivos individuais en-
volvidos e contidos em um material separado - como pacotes
individuais).

Em outras versdes da invencdo, os materiais para a
construcdo das embalagens, recipientes, envelopes, sacolas,
pacotes, e semelhantes s&do escolhidos de forma que a trans-
missdo de &gua ou de vapor d'adgua é facilitada. Isto podera
ser o caso em que é desejada a secagem sistematica de um
dispositivo de higiene pessoal com dois lados composto de
uma composigdo de limpeza com base aquosa, depois da fabri-
cagdo do dispositivo.

Em algumas realizag¢des da invengdao atual, uma em-
balagem conterd ndo somente um ou mais dispositivos de higi-
ene pessoal com dois lados da invengdo atual, mas também ou-
tros produtos de higiene pessoal. Em uma realizacdo, um dis-
posifivo de higiene pessoal da invencgdo atual, como uma es-
ponja ou almofada de limpeza e/ou esfoliagdo e/ou umidifica-
cdo, é vendida, transferida, distribuida, ou comercializada
com outros produtos direcionados para a higiene pessoal, es-
pecialmente produtos direcionados para a limpeza, umidifica-
cdo, ou outra forma de tratamento da pele de um usuario. Por
exemplo, um dispositivo de higiene pessoal da invengdo atual
pode ser vendido, transferido, distribuido, ou comercializa-
do com um dispositivo de higiene pessoal para a umidificacgéao
da pele de um usudrio (por exemplo, mdo, pé, antebrago, ou
outros locais no corpo de um usudrio). Uma solicitagdo de
patente americana co- pendente (numero da solicitagdo da pa-

tente americana 11/190.597) "Appliance for Delivering a Com-
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position,", depositada em 26 de julho de 2005 para K. Close

et al., descreve tais dispositivos, incluindo meias compos-

tas de composicdes para umidificar os pés, e luvas compostas

de composicdes para umidificar as mdos. Esta solicitagdo é
incorporada aqui como referéncia na sua integridade de uma
forma consistente com a mesma. Em outra versdo da invengao,
o dispositivo de higiene pessoal com dois lados da invencgdao
atual é vendido com um substrato ou dispositivo de higiene
pessoal composto do referido substrato, como por exemplo, um
pufe tendo ﬁma aparéncia de uma esponja marinha de ocorrén-
cia natural. A solicitacdo de patente americana co-pendente
(nimero da solicitacdo da patente americana ainda ndo atri-
buido; numero do documento interno K-C 21.999) intitulado
"Substrate And Personal-Care Appliance For Health, Hygiene,
and/Or Environmental Application(s); And Method Of Making
Said Substrate And Personal-Care Appliance”, depositado em 1
de novembro de 2005 para K. Close et al., descreve tais dis-
positivos, incluindo um pufe. Esta solicitagdo € incorporada
aqui como referéncia na sua integridade de uma forma consis-
tente com a mesma. Outras combinacdes de tais dispositivos
de higiene pessoal sdo possiveis e estdo dentro do escopo da
invencdo atual. Deve-se notar que tais combinag¢des poderdo
ser comercializadas e embaladas conforme descrito nos para-
grafos anteriores. Em uma versdo da invengdo, estas combina-
cdes sdo comercializadas de tal forma que o projeto, funcgao,
e/ou aparéncia dos produtos individuais que compdem a combi-
nacdo s&o relacionados a um tema comum. Um tema, por exem-

plo, poderd ser que cada produto fornece um tratamento ou
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experiéncia semelhante’'a um spa, ou relacionado com um spa
para o usuadrio dos produtos. "Semelhante a um spa" ou "rela-
cionado com um spa" refere-se a um tratamento ou experiéncia
adequado e/ou benéfico andlogo a um tratamento ou experién-
cia que um héspede poderd receber em um "resort", hotel, ou
outro estabelecimento semelhante, onde uma pessoa descansa,
procura relaxamento, procura tratamentos benéficos para a

sua pele, cabelo, musculos, unhas dos dedos, unhas dos pés,

face, ou outras partes do corpo, e semelhantes.

Estas e outras modificacdes e variacdes da inven-
cdo atual poderdo ser praticadas por agqueles com conhecimen-
to normal na arte, sem se afastarem do espirito e do escopo
da invencdo atual, que é mais especialmente estabelecida nas
reivindicaéées anexas. Além disso, aqueles com conhecimento
normal na arte verificar&o que a descrigao menciqnada ante-
riormente é para fins de exemplo somente, e ndo se destina a
limitar a invencdo, que é mais amplamente descrita em tais
reivindicacgdes anexas.

Exemplos

Exemplo 1

Um material compressivel, 1leve, trefilado Spec-
trum, com 11 oz. por jarda quadrada, foi obtido da corpora-
cdo Kimberly-Clark. Este material foi preparado conforme
descrito acima em relacdo a segunda camada fibrosa interli-
gada.

A primeira camada fibrosa interligada foi feita
conforme descrito acima sem segmentos/filamentos de reforcgo.

Este material foi preparado utilizando-se uma operacdo de
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unidade de sopro em fusdo conforme descrito acima. Umé ver-
sdo desta camada foi feita com uma mistura seca de Achieve
3854 a 97% por peso, um polipropileno isento de perdxido
(ExxonMobil, 4999 Scenic Highway, Baton Rouge, LA) e 3% por
peso de pigmento Jade (SCC 05SAM06233 é produzido pela Stan-
dridge Color Corporation, 1196 Hightower Trail, Social Cir-
cle, Ga. 30025). Outra verséo desta camada foi feita com
uma mistura seca de: 48,5% por peso de Pro-Fax PF-015, um
material de polipropileno (Basel USA Inc., 4101 Hwy 108 Wes-
tlake); Achieve 3854 a 48,5% (ExxonMobil); e 3% de pigmento
Jade (SCC 05SAM06233 produzido pela Standridge Color Corpo-
ration). Uma terceira versdo desta camada foi feita com uma
mistura seca de: 87% por peso de Pro-Fax PF-015 (Basel USA);
10% de Vistamaxx PITD 1816; e 3% de pigmento Jade (SCC
05SAM06233 é produzido pela Standridge Color Corporation).
Para produzir substratos da invengdo atual, foram
obtidas correias transportadoras da Midwest Industrial Rub-
ber, um negdcio tendo escritdédrios na W 6470 Levi Dpive, Gre-
enville, Wisconsin. Para os substratos preparados, as cor-
reiés adquiridas tinham uma largura de 15,5 polegadas (39,37
cm) e um comprimento de 75 polegadas (190,5 cm) com as ex-
tremidades da correia unidas para formar uma correia sem
fim). As correias procuradas tinham cada uma delas uma su-

perficie texturada. As correias foram modificadas pelo fa-

- bricante, de acordo com as nossas especificacdes, para in-

cluir orificios circulares cortados pela matriz tendo um di-
ametro de 0,25 polegadas (0,63 cm). Os centros dos orificios

cortados pela matriz estavam separados 0,375 polegadas (0,95
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cm) na dimensdo da largura da correia; e as fileiras estavam
0,375 polegadas (0,95 cm) separadas na dimensdo do compri-
mento da correia. Os numeros do modelo (com a descrigdo do
fabricante entre aspas) das correias adquiridas era MIR 7118
[ silicone; correia sem-fim]; MIR 1133 [RT verde com topo
dspero; correia sem-fim] (a correia usada para produzir a

primeira camada fibrosa interligada conforme descrito abai-

xo0); MIR 1111 [ branca, perfil negativo; correia sem-fim ];
e MIR 1139 [ escura, topo do tipo diamante; correia sem-
fim].

As primeiras camadas fibrosas interligadas da in-
vencdo atual foram feitas utilizando-se um processo seme-
lhante aquele detalhado na figura 2. As pontas dos capilares
a partir dos quais a camada fibrosa interligada foi formada
estavam distantes cerca de 8 polegadas (20,32 cm) da super-
ficie do suporte em movimento. Além disso, os capilares in-
dividuais na matriz soprada em fusdo foram arrumados de tal
forma que eles tinham 30 orificios por polegada em uma dire-
cdo transversal na direcdo do movimento do suporte (com um
total de 12 polegadas (30,48 cm) de orificios em uma diregéo
transversal a direcdo de movimento do suporte). Estes capi-
lares na matriz tinham um didmetro de cerca de 0,0145 pole-
gadas (0,037 cm).

Os ingredientes poliméricos para a camada fibrosa
interligada foram adicionados a um silo acoplado com um ex-
trusor. Estes ingredientes poliméricos foram entao progres-
sivamente aquecidos até que eles estavam misturados e tinham

o]

alcancado uma temperatura em torno de 500 Fahrenheit. (260
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°C). As fibras poliméricas foram entdo formadas direcionan-
do-se o material polimérico fundido através dos capilares.
Para estas versdes das primeiras camadas fibrosas interliga-
das, a temperatura do ar primdrio do ar usado para formar o

]

material soprado em fusdo estava a cerca de 600 Fahrenheit
(315 ° C) para o cédigo 1; 500 ° Fahrenheit (260 ° C) para
os coédigos 2 e 3. A pressdo na qﬁal a vazdo de ar primario é
direcionada através da matriz de sopro em fusdo é em torno
de 28 libras por polegada quadrada (193 kPa). O vacuo ou
exaustdo por baixo da ‘tela era de 7 polegadas de agua (18
cm) para os trés cédigos.

Os parédmetros de processo correspondentes a produ-
cdo da primeira camada fibrosa interligada sdo apresentados
abaixo. ("Temperatura de fusdo Mb" fornece a temperatura, em
graus Fahrenheit, do material soprado em fusdo em um local
préximo da sua saida dos capilares; "temperatura do ar pri-
mario Mb" fornece a temperatura, em graus Fahrenheit, do ar
aquecido que escoa ao redor do material soprado em fuséo
quando o material sai dos capilares; "pressdo de ar primario
MB" fornece a pressdo, em libras por polegada quadrada, do
ar aquecido que escoa ao redor do material soprado em fusdo
quando o material sai dos capilares - o local no qual esta
pressdo foi medida é a montante do banco de capilares e pré-
ximo da fonte do compressor, e portanto mais elevado do que
as 2-3 libras por polegada quadrada de pressdo (14 a 21 kPa)
em um local préximo do local no qual o ar na realidade escoa
ao redor do material soprado em fus&o que sai dos capilares;

"Mb PIH" refere-se as libras [ massa] de material de sopro
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em fusdo saindo de 1 polegada linear (2,54 cm) de capilares,
na direcdo transversal, por hora; "Velocidade da linha" for-
nece a velocidade linear, em pés por minuto, do supor-
te/correia em movimento quando ela se movimenta em uma dire-
cdo transversal aos bancos de capilares através dos quais a
camada fibrosa interligada - aqui, um material soprado em
fusdo - é formada; "Filamento PIH" refere-se as libras [mas-
sa] de qualquer filamento opcional//segmento de reforgo sa-
indo de 1 polegada linear de capilares, na direcao transver-
sal, por hora; "Temperatura do filamento em fusdo" fornece a
temperatura de qualquer filamento opcional/segmento de re-
forco em um local préximo dos segmentos que saem do banco
correspondente de capilares; "Relagdo entre filamento:Mb"
fornece a relacdo entre o filamento PIH e o Mb PIH; "Peso

basico" fornece o peso do substrato resultante em g/mz).

Tabela 1
Co- Temp. Temp. Pres—- |PIH |Velo- |PIH Temp. |Rela- |Peso
digo |[fusédo|Ar sdo Mb cidade |Fila- |fusdo |gdo basi-
Mb pri- |Ar da li-|mento |fila- |Fila- |co
(°F) |mario|Pri- nha mento |men- (gsm)
Mb mario (FPM) (°F) to:
(°F) |Mb Mb
(psi)
1 500 600 28 0,7 |5 NA NA 0:100 |150
5
2 500 500 28 0,7 |5 NA NA 0:100 (150
5
3 500 500 28 0,7 |5 NA NA 0:100 |150
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4** 1500 500 28 0,7 (10 0,75 |425 50:50 |150

* Para os cdédigos 1-3, ndo foi utilizada uma ma-
triz. A composicdo polimérica de cada uma destas primeiras
camadas fibrosas interligadas era: cédigo 1, 100% por peso
de Achieve 3854; cdédigo 2, 50% por peso de Achieve 3854 e
50% por peso de Pro-Fax PF-015; cdédigo 3, 90% por peso de
Pro-Fax PF-015; 10% de Vistamaxx PITD 1816. Os cédigos fei-
tos com corante foram feitos sob condig¢des analogas de pro-
cesso e tinham as composigdes mencionadas no primeiro para-
grafo deste exemplo 1; "NA" significa "Ndo aplicavel"”, pelo
fato dos segmentos de reforgo ndo terem sido formados de a-
cordo com os cdédigos 1, 2, e 3.

** Exemplo profético. Polimeros a serem utilizados
no exemplo profético 4: primeira camada fibrosa interligada
soprada em fusdo = 97% por peso de Achieve 3854 (ExxonMobil,
4999 Scenic Highway,ABaton Rouge, LA) e 3% por peso de pig-
mento de Jade (SCC 05SAM06233 é produzido pela Standridge
Color Corporation. Filamento/segmento de reforgo = Vistamaxx
PLTD 1816 (ExxonMobil; uma mistura de elastdmeros de polie-
tileno/polipropileno feita com um catalisador de metaloce-
no). Para informacdo adicional na producdo de camada fibrosa
interligada com filamentos/segmentos de reforgo, ver a soli-
citacdo de patente americana co-pendente (solicitagdao de pa-
tente americana numero ndo ainda atribuido; numero do docu-
mento interno K-C 21999) intitulado "Substrate And Perso-

nal-Care Appliance For Health, Hygiene, And/Or Environmental
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Application(s); And Method Of Making Said Substrate And
Personal-Care Appliance," depositada em 1 de novembro de
2005 para K. Close et al. Esta solicitagdo é incorporada a-
qui como referéncia na sua integridade de uma forma consis-
tente com a mesma.

A primeira camada fibrosa interligada foi 1ligada
na segunda camada fibrosa interligada utilizando-se SA-15,
um adesivo com base em polipropileno disponivel da Huntsman
Polymer, um negdcio tendo escritdé4rios em Houston, Texas. Es-
te adesivo é descrito nas seguintes solicita¢des de patentes
americanas co-pendentes e em patentes, cada uma das quais é
incorporada como referéncia de uma forma consistente com a
mesma: US 20050054780 Al; US 6774069 B2; US 6872784 B2; e
US6887941 B2. Outros adesivos, incluindo adesivos fundidos a
quente, poderdo ser utilizados, incluindo o H 2840, um ade-
sivo disponivel da Bostik Findley.

Para estes exemplos representativos, foi utilizado
equipamento convencional de processamento de adesivo fundido
a quente para aquecer o adesivo SA-15 até uma temperatura em
torno de 400 ° Fahrenheit (204 ° C) de forma que ele pudesse
escoar. O adesivo fundido foi entdo conduzido para uma bei-
rada de aspersdo de sopro em fusdo para a aspersdo do adesi-
vo sobre uma superficie ou face do material trefilado Spec-
trum altamente macio identificado acima (i.e., a segunda ca-
mada fibrosa interligada). Ambos o material trefilado Spec-
trum e a primeira camada fibrosa interligada soprada em fu-
sdo estavam na forma de rolo, e foram desenrolados em velo-

cidades iguais, com a linha operando em uma velocidade de 50
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pés por minuto (914 m/hr). O adesivo foi aplicado em um ni-
vel de adicdo de 20 g/mz. Quase que imediatamente apds o a-
desivo ser aplicado (menos de cerca de 1-2 seg), a superfi-
cie ou face do material trefilado Spectrum altamente macio
no qual o adesivo foi aplicado foi unida a uma superficie ou
face da primeira camada fibrosa interligada, com a combina-
cdo direcionada para um espa¢co entre os dois rolos, com o
espaco entre os dois rolos sendo de meia polegada (1,27 cm).
Nés escolhemos esta largura de espago para aplicar pressdo
suficiente para unir os dois materiais, mas sem comprimir
indevidamente o laminado resultante (especialmente o materi-
al altamente macio). O laminado resultante foi entdo enrola-
do.

Foi entdo utilizada uma matriz com a forma de ovo
para cortar os dispositivos de higiene pessoal com dois la-
dos, do laminado. O dispositivo resultante foi adaptado para
a exfoliacdo e/ou estimulacdo e/ou abrasdo suave da pele; e
para a limpeza suave da pele.

Exemplo 2

Os seguintes ingredientes foram obtidos do forne-
cedor identificado, e combinados e indicados no texto que se

segue apds a tabela abaixo.

Matéria Prima % pe- Vendedor
so/pes
o)
1 Mistura de tensoativo, (55,7% de 50,00 Cognis
decil glicosideo, 17% de cocamido- Ambler, PA
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propil betaina, 20 %

de glicerina,

5% de PEG-7 cocoato de glicerila,

0,25% de DMDM hidantoina,
iodopropil butil carbamato, 0,45

de éacido citrico, 1,35% de agua

0,25% de

o®

2 Plantapon ACG 50 10,00 Cognis
3 Mackadet CA 10,00 McIntyre
University
Park, IL
4 Glicerina, 99,5% USP 6,00 Glenn Corp.
St. Paul,
MN
5 Agua, USP 4,147
6 1.3. butileno glicol 3,20 Ruger
Chemicals
Linden, NJ
7 Lamesoft PO65 3,00 Cognis
8 Polyquart 701 NA 2,00 Cognis
9 Elestab FL-15 2,00 Cognis
10 Actifite de abacate BG50P 2,00 Active Or-
ganics
Lewisville,
TX
11 Actifite de Alce Vera 10 dobras 2,00 Active Or-
BG50P ganics
12 Actifite de refeicdo de jujuba 2,00 Active Or-

BG50P

ganics
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13 Fragrancia 1,20
14 Tinoderm A 1,00 Ciba Spe-
cialty
High Point,
NC
15 dl-pantenol, USP 1,00 Ruger
| Chemicals
16 |Acido citrico 0,353 Sigma
St. Louis,
MO
17 Acetato de vitamina E, USP 0,10 Ruger Che-
micals
TOTAL 100,0

As proporcgdes citadas de decil glicosideo, coca-
midopropil betaina, glicerina, PEG-7 cocoato de glicerila,
DMDM hidantoina, iodopropil butilcarbamato, e uma solug¢do do
acido citrico e &gua misturados, na seqiéncia citada, em um
misturador LIUlOF Lightnin Labmaster (135 Mt. Read Blvd. Ro-
chester, NY). A esta solucdo de tensoativo foi adicionada e
dispersada 98% da massa citada de &gua e dos ingredientes 2
através e incluindo o 12, 14, e 17. A gquantidade citada de
pantenol foi ent&o misturada com 1% da massa citada de agua
e foi dissolvida. Esta mistura de pantenol foi entdo adicio-
nada, e misturada com a mistura preparada anteriormente. Uma
percentagem da massa citada de &gua foi entdo combinada com
o ingrediente de &acido citrico identificado. A solugdo de
dcido citrico resultante foi entdo utilizada para ajuste do

pH da mistura completada, entre 5,5 e 6,5. Foi entdo adicio-




10

15

20

69

nada a fragrdncia, e dispersada, na mistura completada, com
pH ajustado.

A composicdo de limpeza foi entdo aplicada em um
dispositivo de higiene pessoal da invencdo atual, neste caso
aplicando-se 4 g da composicdo de limpeza relativamente uni-
formemente na superficie do substrato muito leve (i.e., a
segunda camada fibrosa interligada) do dispositivo de higie-
ne pessoal (cbédigo 1 descrito no exemplo 1 acima).AO dispo-
sitivo de higiene pessocal foi entao colocado sobre uma su-
perficie plana, com a segunda camada fibrosa interligada vi-
rada para cima, para permitir que a composigdo de limpeza
penetrasse no dispositivo. O dispositivo de higiene pessoal
resultante tratado com a composigdo de limpeza descrita aci-
ma ¢é adaptado para a formagdo de espuma util para limpar
e/ou tratar e/ou umidificar a pele; e para a exfoliacdo e/ou
estimulacdo e/ou abrasdo suave da pele.

Exemplo 3
Os seguintes ingredientes foram obtidos do forne-
cedor identificado, e combinados conforme indicado no texto

que se segue apds a tabela abaixo.

Matéria Prima % pe- |Vendedor
so/pes
o)
1 Mistura de tensoativo, (55,7% de 50,00 Cognis

decil glicosideo, 17% de cocamido-

[=}

propil betaina, 20 % de glicerina,

5% de PEG-7 cocoato de glicerila,
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0,25% de DMDM hidantoina, 0,25% de
iodopropil butil carbamato, 0,45%
de acido citrico, 1,35% de agua
2 Plantapon ACG 50 10,00 Cognis
3 Mackadet CA 10,00 McIntyre
4 Glicerina, 99,5% USP 6,00 Glenn Corp.
5 Agua, USP 4,147
6 1.3. butileno glicol 3,20 Ruger
Chemicals
7 Lamesoft PO65 3,00 Cognis
8 Polygquart 701 NA 2,00 Cognis
S Elestab FL-15 2,00 Cognis
10 Actifite de abacate BG50P 2,00 Active Or-
ganics
11 Actifite de Aloe Vera 10 dobras 2,00 Active Or-
BG50P ganics
12 Actifite de refeigdo de jujuba 2,00 Active Or-
BG50P ganics
13 Fragrancia 1,20
14 Tinoderm A 1,00 Ciba Spe-
cialty
Chemicals
15 dl-pantenol, USP 1,00 Ruger Che-
micals
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16 Acido citrico 0,353 |Sigma

17 Acetato de vitamina E, USP 0,10 Ruger
Chemicals

Esferas de Jujuba 20 4,0 Desert
Whale Jo-
joba Com-

pany, Inc.,

Tuscon, AZ

Microscrub 20 2,0 Presperse
Inc.,
Somerset,
NJ

TOTAL 100,04

As proporcdes citadas de decil glicosideo, cocami-
dopropil betaina, glicerina, PEG-7 cocoato de glicerila, hi-
dantoina DMDM, iodopropil butilcarbamato, e uma solucdo do
dcido citrico e &gua misturados em conjunto, na seqléncia
citada, em um misturador Lightnin Labmaster LIU10F (135 Mt.
Read Blvd., Rochester, NY). Nesta primeira solucgdo de tenso-
ativo foi adicionada e dispersada 98% da massa de &agua cita-
da e dos ingredientes 2 através e incluindo 12, 14, e 17. A
quantidade citada de pantenol foi entdo misturada com 1% da
massa citada de agua e foi dissolvida. Esta mistura de pan-
tenol foi entdo adicionada a, e misturada com, a mistura
preparada anteriormente. 1% da massa citada de agua foi en-
tao combinada com o ingrediente de &cido citrico identifica-

do. A solugdo resultante de acido citrico foi entdo utiliza-
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da para o ajuste do pH da mistura completada entre 5,5 e
6,5. Fol entdo adicionada fragradncia, e foi dispersada na
mistura completada com pH ajustado.

A composicdo de limpeza foi entdo aplicada a um
dispositivo de higiene pessoal da invengdo atual, neste caso
aplicando-se 4 g da composigdo de limpeza relativamente uni-
formemente na superficie do substrato muito leve (i.e., a
segunda camada fibrosa interligada) do dispositivo de higie-
ne pessoal (cbédigo 1 descrito no exemplo 1 acima). O dispo-
sitivo de higiene pesscal foi entdo colocado em uma superfi-
cie plana, com a segunda camada fibrosa interligada virada
para cima, para permitir que a composigdo de limpeza pene-
trasse no dispositivo. O dispositivo de higiene pessoal re-
sultante, tratado com a composicdo de limpeza descrita aci-
ma, & adaptado para a formagcdo de espuma que é util para a
limpeza e/ou o tratamento e/ou a umidificagdo da pele; e pa-
ra a exfoliagéo‘e/ou estimulacdo e/ou abrasdo suave da pele.

Exemplo 4: Caracterizacdo fisica de versdes do
dispositivo de higiene pessoal com dois lados da invengao
atual.

O diadmetro de uma segunda camada fibrosa interli-
gada muito leve (por exemplo, o material Spectrum referido
no exemplo 1) fol avaliado através de analise de imagem. O
didmetro médio da fibra nesta camada era de 18 micrometros
(com um desvio standard de 1 micrometro).

Foram determinados os didmetros de dois exemplos
de uma primeira camada fibrosa interligada. Estas camadas

foram feitas conforme descrito genericamente no exemplo 1 e
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na especificacdo. Um exemplo era composto de fibras tendo um
didmetro médio de 23 micrometros (com um desvio standard de
2 micrometros). Um segundo exemplo era composto de fibras
tendo um didmetro médio de 57 micrometros (com um desvio
standard de 10 micrometros). O di&metro foi determinado me-
dindo-se a distédncia ao longo de uma linha perpendicular ao
perimetro externo (lados) de uma fibra. A disténcia era i-
gual a disténcia entre os dois lados na imagem com duas di-
mensdes.

Foi determinado o tamanho de poros conforme‘defi—
nido pela fibra interligada em cada uma das camadas fibrosas
interligadas. O diametro circular equivalente foi determina-
do através de 3 anédlises repetidas, com cada analise inclu-
indo 300 -100 medicbes individuais. O diédmetro médio circu-
lar equivalente para os poros definido pela fibra na segunda
camada fibrosa interligada muito leve era de 75 micrometros
(com um desvio standard de 12 micrometros). O didmetro médio
circular equivalente para os poros definidos pela fibra em
um exemplo de uma primeira camada fibrosa interligada (feita
conforme descrito no exemplo 1) era de 57 micrometros (com
um desvio standard de 3 micrometros). O didmetro médio equi-
valente circular para os poros definido pelas fibras em um
segundo exemplo de uma primeira camada fibrosa interligada
(feita conforme descrito no exemplo 1) era de 163 microme-
tros (com um desvio standard de 6 micrometros). Detalhes a-
dicionais em relacgdo as andlises do didmetro circular equi-
valente sdo apresentados na patente americana de numero

4.798.603, intitulada "Absorbent Article Having a Hydropho-
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bic Transport Layer" que lista Stephen Meyer, et al., como
inventores, e é incorporada aqui como referéncia na sua in-
tegridade de uma forma consistente com a mesma. Para fins
desta solicitacdo, esta medicdo corresponde ao termo "diame-
tro médio de poros" ou "tamanho médio de poros”.

Geralmente, é preferida uma primeira camada fibro-
sa interligada composta de fibras que definem poros tendo um
didmetro médio de poros maior do que o didmetro médio de po-
ros da segunda camada fibrosa interligada, porque O0S pOros
maiores, acredita-se que sejam mais capazes de receber frag-
mentos, pele e outros, removidos da superficie de uma pele
durante a exfoliagdo. Geralmente também a primeira camada
fibrosa interligada é composta de fibras tendo um diametro
médio maior do que o didmetro médio das fibras na segunda
camada fibrosa interligada. Um didmetro médio maior geral-
mente corresponde a uma fibra mais rigida, que é mais ade-
quada para facilitar a exfoliagdo e/ou a estimulagdo da pe-

le.
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Reivindicac¢des

1. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
CARACTERIZADO pelo fato de ser composto por:

uma primeira camada fibrosa interligada composta
de uma primeira face e uma segunda face oposta a referida
primeira face, cada face da referida primeira camada fibrosa
interligada tendo uma topografia em trés dimensdes, e onde a
primeira camada fibrosa interligada define um primeiro tama-
nho médio de poros e inclui fibras tendo um primeiro diame-
tro médio; e

uma segunda camada fibrosa interligada composta de
uma primeira face e uma segunda face oposta a referida pri-
meira face, onde a primeira face da segunda camada fibrosa
interligada é ligada a, e tem substancialmente o mesmo for-
mato que, a referida topografia de trés dimensdes da referi-
da segunda face da referida primeira camada fibrosa interli-
gada, e onde a segunda camada fibrosa interligada define um
segundo tamanho médio de poros e é composta de fibras tendo
um segundo didmetro médio.

2. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato da
primeira camada interligada definir descontinuidades forma-
tadas.

3. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato da
brimeira camada interligada ser ainda composta de segmentos
de reforco.

4. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
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de acordo com a reivindicacgdo 2, CARACTERIZADO pelo fato das
descontinuidades formatadas serem depressdes ou aberturas
circulares na primeira camada fibrosa interligada.

5. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de
ser ainda composto de um adesivo entre a segunda face da
primeira camada fibrosa interligada e a primeira face da se-
gunda camada fibrosa interligada.

6. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de
ser ainda composto de uma composigdo de limpeza.

7.‘Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 6, CARACTERIZADO pelo fato da
composicdo de limpeza ser localizada na segunda camada fi-
brosa interligada.

8. Dispositivo de higiene pessoal com dois lados,
de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato do
primeiro tamanho médio de poros ser maior do que o segundo
tamanho médio de poros e o primeiro didmetro médio ser maior
do que o segundo didmetro médio.

9. Método de producdo de um dispositivo de higiene
pessoal com dois lados, o método sendo CARACTERIZADO pelo
fato de ser composto das etapas de:

(a) formacdo de uma primeira camada fibrosa inter-
ligada sobre um suporte em movimento tendo aberturas;

(b) deslocamento, pelo menos de uma porgdo da pri-
meira camada fibrosa interligada préxima a pelo menos alguns

dos referidos orificios para dentro, pelo menos de alguns
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dos referidos orificios, dessa forma formando descontinuida-
des formatadas na referida camada fibrosa interligada;

(c) unido da referida primeira camada fibrosa in-
terligada com um substrato ndo tecido muito leve.

10. Método, de acordo com a reivindicacédo 9,
CARACTERIZADO pelo fato do suporte em movimento ter uma su-
perficie texturada, e onde a superficie texturada produz uma
topografia tridimensional na primeira camada fibrosa inter-
ligada.

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 9,
CARACTERIZADO pelo fato de ser ainda composto das etapas de
formacdo de segmentos de reforco e ligando pelo menos uma
porcdo dos referidos segmentos a pelo menos algumas por¢des
da primeira camada fibrosa interligada.

12. Embalagem, a embalagem sendo CARACTERIZADA pe-
lo fato de ser composta por:

um recipiente; e

um ou mais dispositivos de higiene pessoal com 2
lados, de acordo com a reivindicacdo 1, contidos no referido
recipiente.

13. Embalagem, de acordo com a reivindicagédo 12,
CARACTERIZADA pelo fato do recipiente ser impermedvel a agua
e ao vapor d'agua.

14. Embalagem, de acordo com a reivindicagdo 13,
CARACTERIZADA pelo fato de cada dispositivo de higiene pes-
soal ser ainda contido em um envelope separado, e onde cada
envelope é impermedvel a &gua e ao vapor d'agua.

15. Embalagem, de acordo com a reivindicagdo 12,
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CARACTERIZADA pelo fato de conter ainda uma declaragdo sobre
ou dentro da embalagem, a referida declaragdo sendo relativa
a aplicacdo em atividades ou experiéncias relacionadas com
spas.

16. Embalagem, de acordo com a reivindicac¢ao 12,
CARACTERIZADA pelo fato de conter ainda uma declaragcdo so-
bre, ou dentro da embalagem relativa ao dispositivo que é
adaptado para uso limitado por um usudrio do dispositivo.

17. Embalagem, de acordo com a reivindicagao 12,
CARACTERIZADA pelo fato de ser ainda composta de uma ou mais
seqiéncias alfa-numéricas: relaxag¢do, paz, energia, energi-
zar, sexo, sensualidade, sensual, spa, espirito, espiritual,
limpo, fresco, montanha, pais, sabor, mar, serra, saude, hi-
giene, &gua, queda d'agua, umidade, umidificar, ou alguma
combinacdo dos mesmos.

18. Embalagem, de acordo com a reivindicagédo 12,
CARACTERIZADA pelo fato de ser ainda composta de um disposi-
tivo de higiene pessoal para umidificar a pele, um disposi-
tivo de higiene pessoal para limpar a pele, ou ambos.

19. Embalagem, de acordo com a reivindicacgdo 18,
CARACTERIZADA pelo fato do dispositivo de higiene pessoal
para a limpeza da pele ser um pufe, e onde o dispositivo de
higiene pessoal para a umidificacdo da pele é uma meia para
umidificar o pé, ou uma luva para umidificar a mao.

20. Embalagem, de acordo com a reivindicagdo 12,
CARACTERIZADA pelo fato do recipiente ser permeavel a agua e

ao vapor d'adgua para facilitar a transmissdao de agua ou de



vapor d'adgua de dispositivos de higiene pessocal contidos na
mesma.

21. Embalagem, de acordo com a reivindicagao 12,
CARACTERIZADA pelo fato de cada dispositivo de higiene pes-
soal ser adicionalmente contido em um envelope separado, €
onde cada envelope é permeavel a agua e ao vapor d'agua pa-
ra facilitar a transmissdo de &gua e de vapor d'agua de dis-

positivos de higiene pessoal contidos na mesma.
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Resumo

“DISPOSITIVO DE USO PESSOAL PARA A SAUDE, HIGIENE,
E/OU UTILIZAGOES AMBIENTAIS; E METODO PARA A PRODUGAO DO
REFERIDO DISPOSITIVO DE USO PESSOAL COM DOIS LADOS”

E apresentado um dispositivo de uso pessoal para
varias utilizagéés, incluindo a esfoliacéo da pele. O dispo-
sitivo é composto de uma primeira camada fibrosa interligada
tendo contornos tridimensionais em ambas as faces da camada.
Estes contornos facilitam a esfoliagdo e/ou a estimulagédo
e/ou a abrasdo suave da pele. Além disso, estes contornos
facilitam o contato e a ligagdo na segunda camada fibrosa
interligada. A segunda camada fibrosa interligada & composta
de um material levantado capaz de limpar a pele suavemente,

retendo liquido e gerando espuma.
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