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METODO E APAREIHAGEM MELHORADOS PARA ESTTRAR
INCREMENTAIMENTE UMA TETA LAMINADA COM ESTI-
RAMENTO DE TENSAO ZERO DUMA FORMA NAO UNI-
FORME PARA LHE CONFERIR UM GRAU VARIAVEL DE
ELASTICIDADE,

Resumo: (max. 150 palavras) @

Descreve-se uma tela laminada com estiramento de "tensao zero" exibindo
un grau ndo uniforme de elasticidade, quando medida na direccdo de elastizacdo
em varios pontos ao longo dum eixo substancialmente orientado na perpendicular
a direccao de elastizacdo. Também sdo descritos um método e a aparelhagem melho-
rados para estirar nao uniformemente telas laminadas de "tensdo zero", para lhes
conferir elasticidade na direccdo do estiramento, pelo menos até a ponto de es-
tiramento inicial. O material laminddo com estiramento de " tensio zero" é for-
mado pelo menos por duas camadas de material, as quals sao presas uma a outra ou
intermitentemente ou de forma substancialmente continua, pelo menos numa porgio
das suas superficies coextensivas, ainda que numa condicdo substancialmente dis-
tendida ("tensdo zero"). Uma das camadas é estirdvel e elastomérica enquanto a
outra é alongavel, mas ndo necessariamente elastomérica. A sequnda camada ficara

. apds estiramento do laminado, pelo menos num grau permanentemente alongada de
forma que, depois de desaparecerem as forgas de tensdo aplicadas, ela ndo voltara
-1-
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Resumo (continuagio) @

a sua configuracdo original ndo distorcida. Isto resulta num aumento de volume
na direcgdo Z da tela laminada quando desaparece a tensdo aplicada, bem como
mua extensibilidade elistica na direcgao do estiramento inicial, pelo menos até
ao ponto do estiramento inicial. Numa forma de realizagéo particularmente pre-
ferida da presente invencdo, 0 estiramento mecanico da dita tela laminada, € rea-
lizado passando a dita tela laminada entre pelo menos um par de cilindros cor-
rugados engrenados, sendo o grau de engrenagem dos ditos rolos ndao uniforme ao
longo da periferia dos ditos cilindros, de forma que a dita tela laminada é su-
jeita a um estiramento incremental n2o uniforme quando passa entre eles para
produzir um grau de elasticidade varidvel na tela resultante.

Un dos objectivos do presente invento € o de produzir artigos absorventes,
tais como fraldas, que tem elasticidade num grau variavel usando o método e

aparelho do presente invento.
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Metodo e aparelhagem melhorados para estirar incrementalmen-—
te uma tela laminada com estiramento de tensao zero duma for
ma nao uniforme para lhe conferir um grau variavel de elas-

ticidade

CAMPO TECNICO

A presente invenggo refere-se a uma tela la-
minada com estiramento de"tensao zero", a qual é preparada
numa condigao substancialmente distendida (isto é, de "ten-
sao zero") e que & capaz de se tornar eldstico mediante es-
tiramento mecdnico.

A presente invencao refere-se ainda a um métg|
do e uma aparelhagem para produzir a tal tela laminada com
estiramento de"tensao zero", emrque porgaes pré—determinadas
da referida tela podem ser tornadas eldsticas mediante esti-
ramento mecadnico.

A presente invencao, numa forma de realizacgao
particularmente preferida, refere-se ainda a um método e
aparelhagem para tornar porgaes prédeterminadas de tal tela
laminada com estiramento de "tensao zero" eldsticas numa ou
mais direcgoes enquanto a tela é movimentada continuamente
a alta velocidade na direcgao da maquina.

A presente invencao refere-se ainda a tal te-
la laminada com estiramento de "tensao zero", compreendendo
uma multiplicidade de artigos absorventes, tal como fraldas
de utilizacao finica, ligadas umas as outras ao longo das
suas partes extremas, cada uma das fraldas da dita tela in-
cluem pelo menos um elemento elastomérico fixo ou a face su-
perior, ou a face inferior ou a ambas enquanto o dito ele-
mento elastromérico estid numa condigao substancialmente dis-
tendida, estando pelo menos uma porggo da tela que contém o
dito elemento elastomérico substancialmente distendido su-
jeita a estiramento mecinico o qual & suficiente para alon-
gar permanentemente a tela @ qual estd preso o dito elemen-

to elastomérico. Na extensao que nao estid presa ao elemento
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elastomérico, a dita tela alongada permanentemente sofre um
aumento de volume na direcgao Z entre pontas adjacentes de
fixagao ao elemento elastomérico numa direcgEo perpendicu-
lar ao plano do elemento elastomérico quando as forgas de
tensao sao retiradas e o dito elemento elastomérico regressy
d sua configuragao substancialmente distendida. Independen-
temente do grau de aumento do volume na direcggo Z, a por-
cao laminada com estiramento de "tensao zero" da tela é de-
pois disso eldsticamente extensivel na direccao do estira-
mento inicial, pelo menos até ao ponto do estiramento ini-
cial.

A presente invencao numa forma de realizacao
particularmente preferida, refere-se ainda ao tal método e
aparelhagem em que o estiramento mecinico nao uniforme da
dita tela laminada é realizado passando a dita tela laminadg
entre pelo menos um par de cilindros corrugados engrenados,
sendo o grau de engrenagem entre os ditos cilindros corruga-
dos nao uniforme ao longo da periferia dos ditos cilindros
pelo que a dita tela laminada é sujeita a estiramento incre-
mental nao uniforme quando passa entre eles para produzir
um grau varidvel de elasticidade na tela resultante.

A presente invencao refere-se ainda -~ numa foy
ma de realizagao particularmente preferida, a uma estrutura
em faixa absorvente de utilizagao finica, tal como uma fral-
da, tendo porgaes discretas que sao elasticizadas em grau
varidvel e que sao formadas pelo método e aparelhagem da
presente invencao.

ANTECECENTES

Em termos simples, uma tela laminada com estirg
mento de "tensao zero", tal como estes termos sao agqui utili
zados, refere-se a uma tela laminada compreendida pelo me-
nos por duas camadas de material que sao ligadas uma a ou-
tra, quer intermitentemente quer substancialmente continua-

mente, ao longo de pelo menos uma porgﬁo das suas superfi-
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cies coextensivas, embora numa condigao substancialmente disj
tendida ("tensao zero"). Pelo menos uma das ditas camadas
tem de preferéncia a forma duma tela continua, para facili-
tar um processamento continuo a alta velocidade. A outra das
ditas camadas pode compreender tela continua ou elementos
discretos ou retalhos presos a tela continua em posigoes pré
~-determinadas. '
Como usado no contexto seguinte, uma tela la-
minada ligada "intermitentemente" deverd significar uma tela
laminada em que, antes da aplicagao da tensao, as camadas
sao inicialmente ligadas uma a outra em pontos discretos es-
pagados ou em que as camadas sao substancialmente desligadas
uma da outra em areas discretas espacadas. As telas lamina-
das ligadas intermitentemente do primeiro tipo podem ser for
madas passando duas camadas ligadas por aquecimento através
da pinga dum rolo de estampagem aquecido ou aplicando areas
discretas espagadas de adesivo a uma das camadas antes de a
pdr em contacto com a outra camada, enguanto que uma tela
ligada intermitentemente do segundo tipo pode ser formada
introduzindo uma camada ou pelicula perfurada revestida ade-
sivamente entre um par de camadas substancialmente continuas
Contridriamente, uma tela laminada ligada "duma forma subs-
tancialmente continua" devera significar uma tela laminada
em que, antes da aplicacao de tensao, as camadas sao inicial
mente ligadas duma forma substancialmente continua uma a ou-
tra através das suas areas de interface. As telas laminadas
ligadas duma forma substincialmente continua podem ser for-
madas extrusando uma primeira camada termopldstica adesiva
substincialmente continua directamente sobre uma segunda ca-
mada enquanto a primeira camada estd numa condigao aquecida,
passando as duas camadas ligadas por aquecimento entre a
pinca dum rolo de superficie lisa aquecido ou aplicando um
revestimento adesivo substdncialmente continuo, spray ou den
samento fundido projectado sobre uma das camadas, antes de

ser posta em contacto com a outra camada.
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Uma das camadas utilizadas numa tela lamina-
da com estiramento de "tensao zero" da presente invengao é
constituida de um material que é extensivel e elastomérico,
isto é, ele voltarid substancialmente as suas dimensoes sem
tensao depois de ter sido retirada a forga de tensao aplica-
da. A segunda camada presa a camada elastomérica é alongivel
mais preferivelmente extirdvel, mas nao & necessidriamente
elastomérica. Qualquer que seja a sua composigao, a segunda
camada devera, depois do estiramento, ficar pelo menos num
grau de alongagao permanente de forma que depois de retira-
das as forcas de tensao aplicadas, ela nao voltard completa-
mente 3 sua configuragao original nao distrocida. Na zona em
que a segunda camada permanentemente alongada nao esté presa
d tela elastomérica depois da operacao de estiramento, a se-
gunda camada permanentemente alongada expande-se na direcgao
Z entre os pontos de fixacao a tela elastomérica quando a
tela elastomérica a qual estd fixa regressa a sua configu-
ragao substancialmente nao distorcida no pdano x-y. Quanto
maior £6r a distancia entre pontos de fixacao adjacentes no
plano x-y depois do estiramento, maior serd o grau de expan-
sao na direcgao Z na tela laminada resultante. Independente-
mente do grau de expansao na direcgao %, a tela laminada com
estiramento da "tensao zero" resultante &, depois disso, e-
listicamente extensivel na direccao do estiramento inicial,
pelo menos até ao ponto do estiramento inicial.

Enquanto que o termo "tensao zero", que é
aqui utilizado para descrever telas laminadas com estiramen-
to as quais a presente invengao diz respeito, nao é, do co-
nhecimento dos Requerentes, usado por anteriores peritos pa-
ra descrever telas do tipo anteriormente mencionado, ele se-
rd por consintencia utilizado daqui por diante ao longo da
presente especificaggo para descrever tais telas.

Uma execugao anterior de uma tela laminada
com estiramento de "tensao zero" ligada intermitentemente é

descrita na US Patent 2.075.189 concedida a Galligan e ou-
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tros em 30 de Margo de 1937. De acordo com a descriggo da
anteriormente referida patente de Galligan e outros, duas
camadas continuas sobrepostas de borracha, uma das quais es-
t4 sob tensao e estirada longitudinalmente, sao passadas en-
tre um par de cilindros de pressao funcionando a mesma velo-]
cidade periférica. Um dos cilindros é provido com projecgoes
relativamente peguenas ou estreitas num padrgo desejado, as
projeches cooperam com o segundo cilindro para pressionar
conjuntamente em contacto adesivo pequenas porgoes das duas
camadas de borracha, de forma que pequenas areas relativa-
mente pouco afastadas das camadas sobrepostas serao unidas
num padrao semelhante ao das projecgoes do cilindro de pres-
sao.

De acordo com Galligan e outros, o cilindro
cooperando com o cilindro que tem projecgges deve ser liso,
ou em vez disso pode ser provido com saliéncias similares
as do outro cilindro. Os cilindros sao espagados, dependen-
do da espessura conjunta das duas camadas de borracha, num
grau suficiente para providenciar a desejada pressao de uni-
ao sem adelgacamento indesejado da borracha nas areas unidas

Depois da saida das camadas unidas dos cilin-
dros, a tensao na camada estirada & abrandada, e como resul-
tado esta camada contrai-se em comprimento e também se ex-
pande ligeiramente em largura. Como a camada nao estirada
ligada intermitentemente a ela nao pode realizar tal contra-
ggo, é puxada para cima numa direcgao longitudinal em pregasg
ou rugas 4. Na forma de realizaggo especifica mostrada nas
Figuras 1 ou 2 de Galligan e outros, a camada superior ou
enrrugada é designada pelo nimero 1, enquanto a camada pos-
terior ou estirada é designada pelo nimero 2. Em 3 aparecem
finas linhas de jungao paralelas nos pontos em que as duas
camadas foram unidas pela pressgo.

Num passo seguinte do processo descrito na

intermitentemente compreendendo duas camadas de material
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enrugado é fortemente estirada numa direcggo lateral (subs-
tancialmente paralela as linhas de junggo 3), sendo a ten-
sao suficiente para estirar a camada superior enrugada 1 pa-
ra além do seu limite eldstico. Contudo, a tensao aplicada
conserva-se dentro do limite eldstico da camada inferior 2.
Se desejado, o estiramento lateral pode ser até certo ponto
tao elevado como oito vezes a largura original da composicao
nao distorcida. Dado que a camada superior 1 é estirada la-
teralmente para além do seu limite eldstico, as suas rugas 4
sao necessiriamente adelgagadas permanentemente numa direc-
950 lateral, de forma que quando a tensao lateral sobre a
camada laminada & retirada, a Area superficial do material
em cada ruga, quando alisada, seri muito maior do que a da
porgao correspondente da camada posterior 2. Como resultado,
quando a camada posterior 2 se contrai lateralmente, as ru-
gas 4 na camada superior 1 sao puxadas para cima numa direc-
gao lateral, e como a sua area superficial é muito maior que
anteriormente, o efeito da contracgao da camada posterior
ocasiona que as rugas assumam uma forma altamente irregular
e distorcida entre as linhas de junggo 3, isto &, ela produz
um aumento de volume da composicao na direcgao Z, como gené-
ricamente & mostrado nas Figuras 5, 6 e 7. Galligan e outros
sugerem que o material laminado com estiramento de "tensao
zero" resultante é particularmente conveniente para. usar na
confecgao de fatos de banho, toucas de banho, sapatos, aven-
tais e outros artigos.

Outra execugao anterior de uma tela laminada
com estiramento de "tensao zero" ligada intermitentemente,
o gqual é particularmente sugerido para usos como atoalhados,
material de limpeza e material de vestuario usavel, & des-
crito na US Patent 3.025.199 concedida a Harwood em 13 de
Margo de 1962. Em particular, Harwood sugere a formacgao de
uma esteira constituida por conjuntos entrelacgados de fios
ou filamentos 2 e 3 que sao ligados uns aos outros nos seus

pontos de interseccao para formar uma rede recticulada de
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reforgco 1. Um par de fios nao tecidos 4 e 5 de fibras sao
preferencialmente ligados aos lados opostos da rede de re-
forgo 1 formada pelos fios entrelacgados.

A estrutura de tela laminada descrita por
Harwood é posteriormente sujeita a uma operagao de estira-
mento em uma ou mais direcgaes para expandir permanentemente
os fios nao tecidos 4 e 5 ligados as superficies opostas da
rede de reforgo 1. De acordo com Harwood isto pode ser rea-
lizado mediante o estiramento da tela laminada de través
(isto é, na direcgao cruzada da maquina) por via de meios de
cilindros convenientes ou mediante correias guias apropria-
das equipadas com meios para agarrar e aplicar forgas de
tensao opostas as margens laterais da tela (isto &, apare-
lhagem de estiramento por meio de ganchos). Se o estiramentod
longitudinal da tela laminada for desejado, Harwood ensina
que 1isso pode ser efectuado por pares de cilindros de alta
velocidade e fraca cooperagao.

Como os fios 2 e 3 usados para formar a rede
recticulada de reforgo 1 de Harwood sao, numa forma de rea-
lizagao particularmente preferida, resilientes, a rede 1 ten
de a restaurar-se ela propria numa configuraggo predetermi-
nada substancialmente nao distorcida logo que as forgas de
tensao que foram aplicadas 3 tela laminada sejam retiradas.
Como resultado, as camadas exteriores permanentemente expan-
didas 4 e 5 mostradas na secgao transversal da Figura 4 da
Patente de Harwood exibem um aumento de volume ha direcgﬁo
7 nas areas desligadas 6, as quals coincidem com as abertu-
ras da rede resiliente 1.

Execucoes mais recentes de telas laminadas
com estiramento de "tensao zero" ligadas intermitentemente
e de forma substancialmente continua constituidas por cama-
das de polimero sintético e destinadas a uso singular ou
aplicagoes disponiveis de vestudrio sao descritas nas comu-

mente designadas U.S. Patent 4.107.364 concedida a Sisson

em 15 de Agosto de 1978 e U.S. Patent 4.209.563 concedida a

—9-




-

-

5
10
16
2
&
g
8
s
$ 90
~ '
o5
30
35

64.421

Sisson em 24 de Junho de 1980. As comumente designadas pa-
tentes de Sisson, que sao aqui incorporadas como referéncia,
ensinam que as telas laminadas com estiramento de "tensao
zero" al descritas, sao particularmente bem adequadas para
aplicagoes em vestudrio de utilizagao finica por causa do seu
custo relativamente baixo comparado com os materiais conven-
cionais de vestuldrio. As patentes de Sisson ensinam ainda
que tais telas laminadas com estiramento de "tensao zero"
podem ser construidas de muitas maneiras diferentes estenden
do-se desde versSes extremamente leves convenientes para a-
plicagoes em roupa interior até versoes mais pesadas conve-
nientes para aplicagoes em cés de vestuério.

Numa forma de realizacao preferencial o lami-
nado com estiramento de "tensao zero" de Sisson compreende
pelo menos uma camada substancialmente constituida por fila-
mentos poliméricos sintéticos que sao relativamente elasto-
méricos e pelo menos uma camada substancialmente constituida
por filamentos poliméricos sintéticos que sao relativamente
alongdveis mas relativamente nao eldsticos. Numa forma de
realizacao particularmente preferida as camadas sao ligadas
uma a outra para formar uma tela laminada coerente.

Como apontado anteriormente aqui, Sisson des-
creve dois tipos de configuragoes de ligagao de telas; liga-
gao substancialmente continua, como pode ser conseguida por
meio duma pinga dum rolo liso aquecido; e ligacao substan-
cialmente intermitente numa pluralidade de pontos espacgados,
como pode ser obtida através da pinga de um rolo de estampa-
gem aquecido.

As telas laminadas utilizando qualquer confi-
guraggo de 1igag§o sao posteriormente trabalhadas mecanica..
mente por estiramento, de preferéncia substancialmente uni-
forme, pelo menos numa direcggo seguida por relaxaggo subs-
ﬁancialmente completa para desenvolver um baixo modulo de
elasticidade na direccao de estiramento. No caso de telas

laminadas ligadas intermitentemente, a camada alongavel mas

-10-
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relativamente ndo elastica & permanentemente alongada pela
operagao de estiramento. Consequentemente, ela & avolumada
e enrugada entre as licacOes intermitentes que a ligam d ca-
mada relativamente élastomérica quando a tensdo aplicada é
retirada, isto &, ela & avolumada a um grau significativo na

direcgao Z para produzir uma tela laminada com estiramento

de "tensao zero", o qual & elasticamente extensivel na direc+

¢do do estiramento inicial, pelo menos até ao ponto de esti-

ramento inicial. No caso das telas laminadas ligadas de formg

substancialmente continua, os filamentos poliméritos permaner)

temente alongados que sdo relativamente ndo eldsticos ndo se
retraem quando a tensdo & retirada da tela laminada. Conse-
quentemente, eles sdo obrigados a sofrer curvatura, avoluman
do e enrugando numa muito maior escala, isto & entre os seus
pontos de ligacao aos filamentos polimericos relativamente
elastoméricos quendo a tensdo & retirada da tela laminada.
Embora o aumento de volume na direccdo Z seja menos pronun-
ciado enl tais £elas laminadas de ligagao substancialmente
continua, telas laminadas com estiramento de "tensao zero"
do Ultimo tipo também sdo elasticamente extensiveis na di-
reccdo do estiramento,'pelo menos até ao ponto Qe estiramen-
to inicial.

Numerosos exemplos de telas laminadas com es-—
tiramento de "tensdo zero" empregando configurag¢des ligadas,
quer intermitentemente, quer continuamente e métodos para
produzir tais telas sao descritas nas anteriormente referi-
das comunente desginadas patentes de Sisson.

A sugestdo de Sisson de utilizar materiais
laminados com estiramento de "tensdo zero" em artigos de ves
tuario de uso singular ou descartaveis tem sido seguida por
um nimero subsequente de peritos na arte. Ver, por exemplo
a U.S. Patent 4,525.407 concedida a Ness em 25 de Junho de
1985, a qual descreve fraldas descartaveis e vestuario cirur

gico incorporado uma ou mais composicdes laminadas com es-

tiramento de "tensao zero" constituidas por um elemento elag
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tico distendido intermitentemente ligado a um substracto nao
estirado menos extensivel, sendo o laminado resultante torna
do eladstico mediante estiramento.

As Figuras 1 - 3 de Ness descrevem uma sim-
ples tela laminada com estiramento de "tensao zero" de duas
camadas a qual se destina a ser usada como ligadura elésti-
ca ou embalagem. A tela laminada compreende um elemento elis]
tico nao aberto 10 e um substracto nao franzido e nao estira
do 12, o qual antes do estiramento, é menos ficilmente ex-
tensivel que o elemento eldstico e tem menor recuperaggo e-
ladstica que o elemento eldstico. O substracto e o elemento
eldstico sao ligados intermitentemente em pontos espacgados
14 num padrao regular ou irregular. A tela laminada é depois
estirada na direcg50 das setas mostradas na Figura 2. Depois
de retiradas as forgas de tensao aplicadas, o elemento elds-
tico 10 ocasiona enrugamento, isto &, aumento de volume na
direcggo 7 do substracto permanentemente alongado 12 entre
os pontos de ligagEo 14, como genéricamente mostrado na Fi-
gura 3. Tal como as anteriormente referidas telas laminadas
com estiramento de "tensao zero" de Galligan e outros, Har-
wood e Sisson a tela laminada resultante descrita por Ness
& depois disso eldsticamente extensivel na direcgao do esti-
ramento inicial, pelo menos até ao ponto de estiramento ini-
cial. '

Outra forma de realizaggo de tela compdsita
eldstica 30 é ilustrada nas Figuras 5 - 8 de Ness. A Gltima
forma de realizacao utiliza um elemento eldstico recticulado
20 tendo fios transversais 22 e fios longitudinais 24. O elg
mento eldstico recticulado 20 de Ness parece ser geralmente
similar ao elemento risiliente recticulado de reforgo 1 des-
crito nas Figuras 1 - 4 da anteriormente referida patente de
Harwood. Como Harwood, Ness também utiliza um primeiro subs-
tracto 28 tendo menos extensibilidade gue o elemento eldsti-
co 20 e menor recuperacao elidstica que o elemento eldstico.

Um segundo substracto 30, o qual tem substancialmente as
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mesmas propriedades fisicas que o substrato 28 e que "ensa-
duicha" o elemento elastico 10 também & utilizado por Ness.
Os substratos 28 e 30 de Ness sdo ligados pelo menos as fa-
ces opostas do elemento elastico recticulado 20, enquanto o
elemento elastico esta numa condicao substancialmente sem
tensdo. Os substratos 28 e 30 também podem ser, se desejado,
ligados um ao outro através das aberturas do elemento elds-
tico recticulado. De acordo com os ensinamentos de Ness,
quando a tela laminada é posteriormente estirada na direc-
cao longitudinal, os substratos 28, 30 sofrem alongamento
permanente e podem deixar de estar laminados um em relacdo
ao outro, mas mantém a ligacdo intermitente ao elemento elag
tico recticulado 20, nos lados intermédios compreendendo as
tiras transversais e/ou longitudinais do elemento recticula-
do. Uma vez retirada a tensdo sobre a tela, o elemento elasH
tico recticulado 20 faz regressar a tela a configuragdo
substancialmente nao distorcida do elemento elastico recti-
culado 20, causando assim, aumento de volume na direccao z
dos substratos permanentemente alongados 28 e 30 entre os
seus pontos espagados de ligagao as tiras longitudinais 22
do elemento elastico numa direcgao substancialmente perpen-
dicular a direccdo do estiramento.

A seccdo transversal da tela composita elas-
tica resultante de Ness mostrada na Figura 9 é geralmente
similar a da tela laminada com estiramento de "tensdo zero"
mostrada na Figura 4 da anteriormente referida patente de
Harwood. Em complemento das anteriores formas de realizacao
de telas laminadas com estiramento de "tensdo zero" as Fi-
guras 9 - 12 da patente de Ness descrevem o uso de materiais
compositos elasticos para providenciar porg¢des entre-pernas
extensiveis 136, 137 e porgdes de cds extensiveis 138, 139
ao longo dos lados e extremos opostos, respectivamente, de
uma fral-a descartdvel. Tais materiais compdsitos elasticos
podem ser incorporados em vestuario ou ligaduras durante o

fabrico e podem, se desejado, ser estirados para providen-
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ciar subsequente extensibilidade elastica na direccdo do es-
tiramento inicial. De acordo com Ness, a ultima operacao de
estiramento pode ser realizada ou pelo utilizador ou apli-
cador final do produto, quando este estd a ser aplicado ou
ele pode ser estirado durante o processo de fabrico. Um pro-
cesso automatico para estirar uma tela laminada compreenden-
do um rectic lado elastico 210 fixado por aquecimento a um
par de peliculas plasticas opostas 214, 216 € descrito na Fi;
gura 14 de Ness. Na forma de realizacdo descrita, as trés ca
madas constituindo o compdsito sdo introduzidas numa pinga
formando entre um par de cilindros de conta-rotagao lisos,
aquecidos, 224, 226 para fixar por aquecimento o recticulado
elastico as duas camadas 214, 216 para formar um compdsito
de trés camadas unidas por aquecimento 228. O composito uni-
do por aquecimento 228 & entdo introduzido numa pinca forma-
do entre um sagundo par de cilindros de conta-rotacao 230,
232 gque podem ser arrefecidos para assegurar que a fixacdo
termica & "conseguida". A tela compbsita 234 que sai do se-
gundo par de cilindros de conta-rotagdo 230, 232 & entdo in-
troduzido na pinca de um terceiro par de cilindros de conta-
-rotacdo 236, 238 rodando a uma velocidade periférica mais
rapida que o segundo par de cilindros de conta-rotagao 230,
232 para puxar a tela compOsita 234 entre os dois pares de
cilindros.

De acordo com Ness, este puxdo estira as pe-
l1iculas 214, 216 e rompe as ligagbes aquecidas que foram pré
viamente formadas entre as peliculas 214, 216 através das
aberturas do recticulado eldstico. Estirando o compdsito com
o elastico na direccgdo longitudinal também pode, de acordo
com Ness, romper a ligagao entre as tiras longitudinais e
a/as pelicula (s), deixando apenas as tiras transversais li-
gadas as camadas de pelicula 214, 216. A medida que o compd-
sito estirado 244 sai do terceiro par de cilindros de conta-
-rotacdo 236,238, a tensao longitudinal ou na direccado da

maquina & atenuada e o compOsito 244 & introduzido num enro-
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lador 246 que roda com uma velocidade periférica aproximada-
mente igual d velocidade periférica do segundo par de cilin
dros de conta-rotagao 230 e 232. Enquanto o estiramento duma
tela laminada por aplicacao de tensao em pontos de suporte
muito afastados, por exemplo o primeiro par de cilindros
230, 232 e o segundo par de cilindros 236, 238, isso serve
para alongar permanentemente as camadas de pelicula substan-
cialmente nao eldsticas 214, 216. Os Requerentes aprenderam
que a uniformidade de alongamento em tal tela laminada com
estiramento de "tensao zero", quando medida ao longo da pord
cao nao suportada da tela compbsita 234, diminue 3 medida
que aumenta a disténcia entre o primeiro par de cilindros
230, 232 e o segundo par de cilindros 236, 238. Para qual-
quer distdncia dada entre o primeiro e o segundo par de ci-
lindros, esta nao uniformidade torna-se mais pronunciada a
medida que aumenta a diferenga de velocidade periférica en-
tre o segundo par de cilindros 236, 238 e o primeiro par de
cilindros 230, 232, isto é, a medida que a tela compdsita
234 sofre um maior grau de estiramento.

Os Requerentes aprenderam ainda que estes prg
blemas de nao uniformidade podem ser evitados ou pelo menos
minimizados adaptando uma das sugestoes especificas expostag
nas comumente designadas patentes de Sisson anteriormente
mencionadas. Nomeadamente, para estirar incrementalmente ma-
terial laminado com estiramento de "tensao zero", passando-
-0 através dum sistema de estiramento incremental, tal como
uma pinga formada entre um par de cilindros corrugados engrg
nados que tém um eixo de rotacao substancialmente perpendi-
cular a direcgao do percurso da tela. Os cilindros corruga-
dos engrenados suportam a tela laminada em varias localiza-
goes estreitamente espacadas correspondendo a largura das
corrugagoes durante a operagao de estiramento. Isto ocasio-
na um estiramento incremental substancialmente uniforme de
cada segmento nao suportado da tela entre pontos de suporte

adjacentes mais do que estiramento altamente localizado comc
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muitas vezes ocorre quando sdémente as extremidades da tela
sao sujeitas a tensdo.

A sudestao de Sisson para estirar incremental-
mente um material laminado com estiramento de "tensao zero"
passando-o entre cilindros corrugados para lhe dar extensibil
lidade eldstica foi também seguida por pelo menos um subse-
quente perito na arte. Ver por exemplo a U.S. Patent
4.834.741 concedida a Sabee em 30 de Maio de 1989, aqui in-
corporada por referéncia.

Sabee, tal como Ness, descreve um vestuario
de uso singular tal como uma fralda descartdvel, utilizando
material laminado com estiramento de "tensao zero" composto
por um elemento elastomérico sem tensao fixado entre um par
de elementos estirdveis pelas suas porcoes de cds opostas.

Os elementos eldsticos 41 mostrados na Figurg
1 de Sabee sao fixados nas porgoes de cds da tela da fralda
enquanto numa condigao substancialmente relaxada, a uma ca-
mada superior de tela estiravel, a uma camada inferior de
tela estiravel ou a ambas. A configuragao de ligacgao utilizg
da por Sabee pode ser ou intermitente, tal como passando o
material laminado através de uma pinca de pressao formada
entre dois cilindros, um dos quais é aquecido e contém uma
pluralidade de pontos salientes na sua superficie, ou contid
nua, tal como depositando uma fina camada de adesivo viscoe-
lastico fundido a quente e sensivel 3 pressao sobre uma das
telas e pressionando depois o adesivo fundido a gquente e
sensivel a pressgo sobre a outra tela passando o laminado
através duma pinga de pressao formada -~ entre um par de cilin
dros de superficie lisas.

Independentemente, de gual a configuraggo de
ligagao que é usada, as porgoes da tela da fralda contendo
elementos da tela eldstica 41 sao posteriormente estiradas
lateralmente na direcgao transversal da miquina pelas corru-
gagSes engrenadas do par de cilindros corrugados 31, como

genéricamente mostrado nas Figuras 5 e 6 de Sabee, Simulta-
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neamente, as porgoes coincidentes das camadas superiore: e
inferiro da tela estirdvel na 4rea de ligagao do elemento
elidstico sao estiradas incrementalmente e puxadas para lhe
dar uma elongagao permanente e uma orientagab molecular na
direcgao transversal da miquina. Por causa dos cilindros cox
rugados 31 terem as suas corrugagSes engrenadas alinhadas
substancialmente paralelas a direccao da miquina, o estira-
mento incremental da tela di-se na direccao transversal da
maquina. Consequentemente, as porgaes de cbs completamente

processadas da tela da fralda de Sabee tornam-se, depois dig

so, elasticamente extensiveis na direcgao transversal da ma-

quina, pelo menos até ao ponto de estiramento inicial.

Uma operacgao semelhante de estiramento na di-

recgao da maquina & preferencialmente realizada relativamen-

te ds entre-pernas opostas, que incluem elementos eldsticos
sem tensao 42, passando a tela da fraida de Sabee entre ou-
tro par de cilindros corrugados engrenados 89, como genéricg
mente mostrado nas Figuras 12 e 13. Por causa dos cilindros
corrugados 89 terem as suas corrugagSes engrenadas alinha-

das substancialmente paralelas a direccao transversal da méj{

quina, o estiramento incremental da tela di-se na direcgao
da mdquina. Consequentemente, as porgses entre-pernas da te+
la da fralda de Sabee sao, depois disso, eldsticamente exten
< . . ~ z . z '
siveis na direcgao da magquina, pelo menos até ao ponto de
estiramento inicial.
Embora a sugestao de Sisson de utilizar ci-

lindros corrugados para estirar incrementalmente telas lami-

nadas com estiramento de "tensao zero" tenha sido usada pa-
ra melhorar a produgao de vestudrios descartiveis de uso
singular, os Requerentes descobriram um niimero de aplica-
gges onde é particularmente desejdvel um grau nao unifrome
de elasticidade, medido na direcgao de estiramento da tela
em varios pontos ao longo dum eixo orientado substancialmen
te na perpendicular a direccao do estiramento da tela. Por

exemplo, quando o artigo elasticizado acabado & para ser
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aplicado através duma superficie que sofre diferentes graus
de expansao e contragao durante o uso, tal como a superfi-
cie da barriga dum bébé ou das superficies opostas das ancas
dum bébé. Em tais casos, foi considerado desejivel que aque-
las porcoes do artigo a serem ajustadas através de tais su-
perficies exibam virios graus de elasticidade, medidos na dil
recgao de elasticizagao em virios pontos ao longo dum eixo
orientado substancialmente na perpendicular a direcgao de
elasticizaggo, para aumentar o grau de conforto e ajustamen-

to quando o artigo é aplicado e usado.

OBJECTIVOS DA INVENCAO

Consequentemente, & um objectivo da presents
invengao providenciar um método e aparelhagem melhorados pa-
ra estirar incrementalmente telas laminadas com estiramento
de "tensao zero" duma maneira nao uniforme para lhe dar um
grau varidvel de elasticidade.

£ ainda um outro objectivo da presente inven
gao providenciar tal método e aparelhagem que realizam o ob-
jectivo anterior por meio de estiramento incremental duma
tela laminada com estiramento de "tensao zero" entre conjun-
tos de dentes opostos engrenados exibindo um diferente grau
de engrenagem ao longo dos seus pontos de contacto com a te-
la.

£ ainda um objectivo adicional da presente
invenggo, numa forma de realizaggo particularmente preferi-
da, realizar os objectivos anteriores empregando pelo menos
um conjunto de cilindros corrujados engrenados, tendo pelo
menos um dos ditos cilindros corrugados corrugagoes de per-
fil nao uniforme ao longo dos seus pontos de contacto com
uma tela laminada com estiramento de "tensao zero" passando
entre os cilindros corrugados engrenados.

E ainda um outro objectivo da presente invey

gao produzir artigos que sao elasticizados num grau variavel
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utilizando o método e aparelhagem da presente invencgao.

DESCRICAO DA INVENCAO

A presente invengao compreende, uma forma de
realizagao preferencial, uma tela laminada com estiramento
de "tensao zero" exibindo um grau nao unifrome de elastici-
dade, medida na direcgao do estiramento da tela em varios
pontos ao longo dum eixo orientado substancialmente na per-
pendicular & direcgao do estiramento da tela. Tais telas nag
uniformemente elasticizadas podem ser aplicadas através de
superficies que sofrem diferentes graus de expansio e de con
traggo durante o uso, tal como a superficie da barriga dum
bébé e/ou as faces opostas das ancas dum bébé. Em tais situg
goes, o grau varidvel de elasticidade melhora o grau de con-
forto e a adaptaggo gquando o artigo & aplicado e usado.

Ainda numa outra forma de realizacao a pre-
sente invengﬁo compreende um método e aparelhagem melhorados
para estiramento nao uniforme duma tela laminada com estira-
mento de "tensao zero" para lhe dar um grau variédvel de elag
ticidade na direcgao do estiramento inicial, pelo menos até
ao ponto de estiramento inicial.

Numa forma de realizacao particularmente pre-
ferida, a presente invenggo‘compreende o método e a aparelhg
gem para produzir tais telas laminadas com estiramento de
"tensao zero" nao uniformemente estiradas mediante a utili-
zaggo de um ou mais conjuntos de cilindros corrugados engre-
nados, tendo pelo menos um dos ditos cilindros corrugados,
corrugagoes de perfil nao uniforme ao longo dos seus pontos
de contacto com a tela laminada com estiramento de "tensao
zero" quando a tela passa entre os dito cilindros corrugadog
engrenados. Como resultado, as porgSes da tela laminada que
passam entre os ditos cilindros sao estirados nao uniforme-
mente ao longo do ponto ou pontos de contacto com o dito ci-

lindro corrugado de perfil nao unifrome. Isto, por sua vez,
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origina uma tela laminada com estiramento de "tensao zero"
que é nao uniformemente elasticizado numa direccao substan-
cialmente perpendicular as corrugagoes de perfil nao unifor-

me.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Embora a especificagao termine com reivindi-
cagoes que particularmente destacam e distintamente reivindi
cam o assunto considerado como formando a presente invengao,
acredita-se que a invencao serd melhor compreendida com a
seguinte descrigao detalhada com referéncia aos desenhos,
nos quais:

A Figura 1 é uma vista em perspectiva simpli-
ficada mostrando o conjunto de uma tela de fraldas de utili-
zagao fGnica, tendo cada uma porgoes elastoméricas presos a
ela em localizagoes regularmente espacgadas ao longo do seu
comprimento, sendo a dita tela sujeita a um processo de es-
tiramento incremental nao uniforme utilizando cilindros cor-
rugados engrenados tendo corrugagaes que tém perfil nao uni-
forme na direcgao da miquina nas &reas coincidindo com as
porgaes elastoméricas, sendo também a dita tela cortada em
pontos prédeterminados ao longo do seu comprimento para for-
mar uma multiplicidade de fraldas de utilizagao @inica, tendo
cada uma pelo menos um par de porgaes laterais estiraveis
lateralmente, os quais exibem um grau varidvel de elastici-
dade na direcgao do estiramento incremental;

A Figura 2 é uma vista em perspectiva simpli-
ficada de um conjunto de estiramento incremental nao unifor-
me mostrando uma forma de realizaggo particularmente prefe-
rida da presente invencao, utilizando o dito conjunto um sig
tema de retragao da tela por vacuo;

A Figura 2A é uma vista simplificada tirada
ao longo da linha de vista 2A-2A da Figura 2 e mostrando a

maneira como cilindros soltos sao usados para obrigar a telg
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da fralda a envolver os cilindros corrugados inferiores;
A Figura 3 é uma vista lateral superior sim-
plificada ampliada dos cilindros corrugados da Figura 2, di-
ta vista descrevendo como os cilindros corrugados engrenam
um ao outro num grau variavel durante o processo de estira-
mento incremental nao uniforme da tela da presente invencaoj

A Figura 4A é uma vista em corte transversal
simplificada tirada dum ponto correspondente a linha de sec-
ggo 4A-4A da Figura 3, o qual coincide com a linha central
que liga os cilindros corrugados, e mostrando o grau de en-
grenagem das corrugegoes nas superficies opostas dos cilin-
dros corrugados, quando os cilindros estao na posiggo repre-
sentada na Figura 3;

A Figura 4B é uma vista em corte transversal
simplificada geralmente semelhante a da Figura 4A, mas mos-.
trando o grau de engrenagem das corrugegges das superficies
opostas dos cilindros corrugados sempre que a porgao do ci-
lindro corrugado superior, coincidindo com a linha de secgad
4B-4B, coincide com a linha de secgao 4A-4A;

A Figura 4C é uma vista em corte transversal
simplificada grandemente ampliada de uma tela laminada com
estiramento de "tensao zero" ligada intermitentemente da prg
senbéinvenggo, depois da tela ter passado através duma pings
dum cilindro corrugado do tipo mostrado na Figura 4A;

A Figura 4D é uma vista em corte transversal
simplificada grandemente ampliada de uma tela laminada com
estiramento de "tensao zero" continuamente ligada, depois
da tela ter passado através duma pinga dum cilindro corruga-
do do tipo mostrado na Figura 4A;

A Figura 5 & uma ilustragao esquemdtica sim-
plificada de um sistema alternativo de estiramento incremen-
tal duma tela da presente invencao;

A Figura 5A é uma vista em corte transversal
simplificada tomada ao longo da linha de secggo 5A-5A da Fi-

gura 5; e
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A Figura 5B & uma vista em corte transversal

simplificada tomada ao longo da linha de seccao 5B-5B da Fi-
gura 5.

Descricao detalhada da presente invencao

Serad facilmente apreensivel para aqueles que
sao peritos na arte que, embora a seguinte descricao da pre
sente invencao esteja em ligacao com uma estrutura de fral-
da de utilizagao @inica, tendo 4reas pré-seleccionadas de
elasticizacao nao uniforme, a presente invencao pode ser a-
plicada com igual facilidade com praticamente qualguer tela
compreendendo inteiramente ou contendo porgSes laminadas com
estiramento de "tensao zero" discretas e isoladas.

0 processo de fabricagao das fraldas e as
fraldas que sao sémente ilustradas esquematicamente nos De-
senhos das Figuras 1-4B podem, se desejado, ser genericamen
te semelhantes aos descritos na comumente designada U.S. Paj

tent 4.081.301 concedida a Buell em 28 de Margo de 1978 e

aqui incorporada por referéncia. Contudo, as entre-pernas
elasticizadas da fralda de Buell sao uma opgao, e por clare
za nao sao mostradas aqui. A tela da fralda e as fraldas em
forma de ampulheta esquemiticamente mostradas nas Figuras
1-4B utilizam paineis laterais elasticizados em um ou ambos
conjuntos das porgoes terminais da ampulheta. O posiciona-~

mento de tais elementos elastoméricos discretos que podem

ser utilizados para produzir tais paineis laterais elastici;
zados em pelo menos um par de porcoes terminais é genérica-
mente descrito na U.S. Patent 4.857.067 concedida a Wood e
outros em 15 de Agosto de 1989, a qual é igualmente incorpo
rada aqui como referéncia.

Referindo a Figura 1, & mostrado uma tela
continua 1 constituida por uma pluralidade de fraldas de u-
tilizagao finica 2 interligadas. Cada fralda é constituida

por um elemento almofadado absorvente 3, um par de elemen-
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tos elastoméricos ou paineis 4, que podem ser canstituidos
de borracha sintética "viva" ou natural, espuma de borracha
sintética ou natural, pelicula elastomérica, laminado elastd
mérico nao tecido, tecido algodao elastomérico, ou semelhan-
tes, fixados 3 tela em localizagoes pré-determinadas, espacg
das, sendo as ditas almofadas absorventes e os ditos paineis
elastoméricos colocados entre uma camada inferior impermeé-
vel a humidade 5, a qual é tipicamente constituida por um
material polimérico alonglvel tal como uma pelicula de polig
tileno de um mil de espessura (mil= 1/1000 de polegada), e
uma camada superior permedvel a humidade 6, a qual é tipica-
mente constituida por um material fibroso nao tecido alon-
gadvel ou por uma pelicula polimérica perfurada alongdvel.
Materiais particularmente preferidos que po-
dem ser usados para os elementos elastoméricos ou paineis
4a incluem espumas tendo uma elongaggo ad ruptura de pelo me-
nos cerca de 400% e uma forga de extensao de cerca de 200 gy
por polegada de largura de amostra a 50% de extensao do seu
comprimento sem extensao. Exemplo de espumas que tém sido
consideradas utilizaveis sao: espuma de poliuretano n°.40310
da General Foam tendo um calibre sem carga ou espessura de
aproximadamente 80 mils e uma densidade de aproximadamente
2,06 libras por pé cilibico (aproximadamente 0,033 gramas por
centimetro clibico), disponivel na General Foam de Paramus,
New-Jersey; espuma de poliuretano da Bridgestone SG tendo
um calibre sem carga ou espessura de aproximadamente 80 milg
e uma densidade de aproximadamente 2,06 libras por pé cibi-
co (0,033 gramas por centimetro clibico), disponivel na Bridd
gestone de Yokohama no Japgo; espuma de borracha natural _
transversalmente enlagada tendo um calibre sem carga ou es-
pessura de aproximadamente 50 mils e uma densidade de cerca
de 13,3 libras por pé clbico (0,214 por centimetro cilibico),
disponivel na Fulflex Inc, de Midleton, RI; e espuma de bor-
racha natural transversalmente enlacgada tendo um calibre sern]

carga ou espessura de aproximadamente 50 mils e uma densida-
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de de cerca de 13,3 libras por pé cilibico (0,214 gramas por
centimetro clbico), disponivel na Ludlow Composites Corpora-
tion- de Fremont, Ohio.

Materiais particularmente preferidos para a
camada inferior 5 incluem misturas compreendendo cerca de
45-90% de polietileno de baixa densidade linear e cerca de
10-55% de polipropileno. Se usada numa forma nao moldada, a
camada inferior 5 apresenta tipicamente um calibre sem car-
ga ou espessura de aproximadamente 1 mil. Si desejado, a ca-
mada inferior pode ser moldada para um calibre de aproxima-
damente 5,5 mils para melhorar o manuseamento da tela e as
caracteristicas de aparéncia. Exemplos de materiais da cama-
da inferior que t&m sido considerados como funcionando sao:
mistura RR 8220 REDEM, disponivel na Tredegar Industries,
Inc. de Terre Haute, Indiana; e mistura RR5475 ULAB, dispo-
nivel na Tradegar Industries Inc, de Terre Haute, Indiana.

Um material particularmente preferido para a
camada superior permedvel 3 humidade 6 compreende uma tela
hidrofdébica cardada nao enredada, tendo um peso basico na
ordem de cerca de 18-20 gramas por jarda quadrada e consti-
tuido de aproximadamente 2,2 denier de fibras de polipropilg
no, disponivel na Verated, Inc., uma Divisao da Internation-
nal Paper Company, de Walpole , Massachusetts sob a designa-
coa de P8.

Uma aparencia estética particularmente dese-
jével resulta nas porgSes laminadas com estiramento de "ten-
sao zero" da tela da fralda quando a camada inferior 5, a
camada superior 6 ou ambas sao constituidas de telas polimé-
ricas tridimensionais resilientes do tipo geralmente descri-
to na comumente designada U.S.Patent 4.342.314 concedida é
Radel e Thompson em 3 de Agosto de 1982 e aqui incorporada
como referéncia.

As telas continuas dos materiais da camada in
ferior 5 e da camada superior 6 sao preferencialmente manti-

dos sob uma muito ligeira tensao (essencialmante "tensao ze-
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ze") na direcggo da miquina, para evitar enrugamento e para
facilitar a adaptaggo com o conjunto da fralda e as opera-
goes de conversao até que a tela da fralda completa seja di-
vidida em fraldas discretas 2 na faca 22.

A operagao da formagao da tela da fralda é
ilustrada apenas esquemdticamente na Figura 1. Os segmentos
de almofada absorvente 3 sao introduzidos na pinca entre um
par de cilindros de jungao ou laminagao 15 a intervalos pre
determinados, regularmente espagados. Numa forma de realiza:
ggo particularmente preferida, os segmentos de almofada ab-
sorventes 3 sao de preferéncia constituidos de feltro combi
nado com um envolucro de tecido celuldsico para providencial

a integridade da almofada durante o uso.

Como j& referido anteriormente aqui as telaI

laminadas com estiramento de "tensao zero" da presente inve
cao podem ser produzidas utilizando quer uma configuragao dg
l1igagao intermitente quer uma configuragao de ligagao subs-
tancialmente continua. A configuracao de ligagao intermiten:
te & normalmente desejada naquelas situagaes em gque telas
substancialmente nao elidsticas no laminado sao relativaments
alongadas ou esticadas sem reptura e onde é desejado um ele
vado grau de aumento de volume na direccao 7 no laminado f£if
nal. Contrariamente, uma configuragao de ligacao continua
tem sido considerada como desejavel quando o grau de aumen-
to de volume na direcgao Z nao é de primeira importéncia e
uma ou mais das telas relativamente nao eldsticas do lamina
do & dificil de alongar ou esticar sem causar ruptura. Na
Giltima situagao, uma configuracao de ligacao substancialmen
te continua mantém todas as camadas laminadas numa aderén-
cia relativamente prbxima umas as outras depois da operacgao
de estiramento incremental. Consequentemente, mesmo gue uma
ou mais das telas relativamente nao elasticas seja levada
ao ponto de ruptura durante a operagao de estiramento incre
mental, a aderéncia relativamente prdxima das porgSes estra

gadas da tela ou telas relativamente nao eldsticas as cama-
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das elastoméricas torna dificil ao utilizador final aperce-
ber-se que ocorreu gqualquer dano. A possivel ruptura da te-
la ou telas relativamente nao elisticas nao afecta a funciod
nalidade pretendida da tela, por exemplo, a inpermeabilidade
a liquidos, o estrago que possa ocorrer na tela ou telas re
lativamente nao eldsticos durante a operagao de estiramento
incremental nao é sentida como negativo no produto final.
Assim, um beneficio inesperado que resulta do uso duma con-
figuragao de ligagao continua nas telas laminadas com esti-
ramento de "tensao zero" particularmente preferidas da pre-
sente invencao é que isso permite ao fabricante de artigos
elasticizados seleccionar a partir de uma gama muito mais
larga de telas relativamente nao elésticas as quais podem

ser utilizadas com sucesso em laminados da presente inven-

gcao Essencialmente, isso permite o uso de telas relativamend

te nao eldsticas que normalmente nao seriam considerados co+t

mo extensiveis até uma extensao aprecidvel nas telas lami-
nadas com estiramento de "tensao zero" da presente invencao
Consequentemente, a menos que seja espressamente estabeleci
do da outra forma, o termo "extensivel" tal como usado na
presente especificagao e reivindicagoes, nao pretende ex-
cluir telas relativamente nao eldsticas gue sofrem um grau
de adelgagamento ou estrago durante a operagao de estiramen-
to incremental.

Como pode ser visto na forma de realizacao
da Figura 1, a tela continua do material alongadvel da cama-
da inferiro inpermedvel a humidade é dirigido, muito proxi-
mamente, para um aplicador de cola 10. SE for desejada uma
tela laminada ligada intermitentemente, com vista a maximi-
zar o grau de aumento de volume na direccao Z no produto f£i-
nal, o aplicador de cola 10 pode ser usado para aplicar pon:
tos discretos espacados de adesivo naquelas areas pré-deter|
minadas da camada inferior 5 onde irao ser colocados os pai
neis elastoméricos substancialmente sem tensao 4a.

Alternativamente, se & desejada uma tela la
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minada ligada de forma substancialmente continua, o aplica-
dor de cola 10 pode ser usado para realizar uma aplicacao
substancialmente uniforme e continua de adesivo 10a a cama-
da inferior 5 naquelas &reas pré-determinadas onde os pai-
neis elastoméricos substancialmente sem tensao 4A irao ser
colocados. Numa forma de realizaggo particularmente prefe-
rida do Ultimo tipo, o adesivo escolhido é estirivel e o
aplicador de cola 10 compreende um sistema de aplicagﬁo de
substincia fundida por sopragem.

Um tal sistema de aplicacao de adesivo fundi
do por sopragem que os Requerentes consideram particularmen
te bem adaptado para produzir uma tela laminada com estira-
mento de "tensao zero" ligada duma forma substancialmente
continua da presente invengio & o aplicador de substancia
fundida por sopragem Modelo n. GM-50-2-1-GH, disponivel nos
J&M Laboratories de Gainesville, Georgia. O Ultimo sistema
utiliza um bico tendo 20 orificios por polegada linear, me-
dido na direcgao transversal da miquina, medindo cada ori-
ficio aproximadamente 0,020 polegadas de diametro. Um adesi
vo fundido a quente Findley H-2176, disponivel na Findley
Adhesives de Findley, Ohio é de preferéncia aquecido a uma
temperatura de aproximadamente 340°F e aplicado a camada in
ferior 5 a uma taxa de aproximadamente 7,5 - 10 miligramas
por polegada quadrada. Ar comprimido aquecido a uma tempe-
ratura de aproximadamente 4250F e a uma pressao de aproxi-
madamente 50 psig é emitido através de orificios secunda-
rios no bico do sistema adesivo para auxiliar a distribuir
uniformemente as fibrilas adesivas durante a operacao de de
posicao.

0 contacto intimo da cola aquecida, substan-
cialmente mostrado como 10a na Figura 1, com a tela da ca-
mada inferior 5 durante o tempo que passa antes do estira-
mento incremental da porgao laminada com estiramento de
"tensao zero" resultante da tela da fralda providencia sua-

vidade a camada inferior. Para algumas telas, tais como ma-
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terial convencial de polietileno para camada inferior, estd
suavidade foi considerada benéfica ao minimizar o estrago
da camada inferior durante o processo de estiramento incre-
mental da tela. Isto pode ser particularmente importante em
situagoes em que a tela em questao garante alguma funcgao,
por exemplo impermeabilidade a liquidos, ao artigo acabado
que estd a ser produzido.

Alternativamente, 0s componentes constituindd

as porgaes de "tensao zero" da tela da fralda podem ser 1li-

gadas intermitentemente ou continuamente uma as outras usant

do adesivo nao aquecido, 1igag§o a quente, ligaggo por pres-
sao, ligacdo ultrasdénica, etc. Em tais casos, se desejado,

pode ser aplicada energia térmica 3 tela da camada inferior

5 por outros meios bem conhecidos pelos peritos na arte, por

exemplo, aquecedores por radiaggo (nao mostrados), soprado-
res de ar quente (nao mostrados), etc, para conseguir um re
sultado semelhante.

Dois cilindros de material elastomérico 4 saq
introduzidos sob muito ligeira tensao (essencialmente "ten-
sao zero"), a uma velocidade que providencia o comprimento
desejado do painel elastomérico 4a por fralda, num cilindro

de bigorna 11 equipado com orificios de fixagao por vacuo

(nao mostrados) na sua periferia. A faca 12 faz um corte pox

fralda e os paineis elastoméricos substancialmente sem ten-
sao 4a movem-se com o cilindro de bigorna 11 preso 3 sua pe-
riferia por vacuo até atingir o ponto de transferencia 13.
No ponto 13 os paineis elastoméricos 4a sao transferidos pa
ra porgaes pré-determinadas da tela da camada inferior 5
coinciddindo com o adesivo 10a, de preferéncia por corrente
de ar a alta pressao. A transferéncia é sequencial e a velo
cidade superficial do cilindro de bigorna equipado com va-
cuo 11 e da tela da camada inferior 5 sao essencialmente

iguais.

A camada inferior 5 com os paineis elastomérj

cos 4a presos a ela em pontos pré-determinados ao longo do
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seu comprimento é entao encaminhada para o par de cilindros
de laminagao ou combinagao 15.

Uma tela continua de material permeédvel a hu-
midade da camada superior 6, tal como uma tela fibrosa nao
entrelacada alongdvel, é dirigido em muita proximidade para

um segundo aplicador de cola 14 onde & aplicado de preferén-

cia um padrao de adesivo 14a, dimensionado para acertar subg

tancialemnte com as dimensoes e localizagoes dos paineis
elastoméricos 4a na tela da camada inferior 5. Tal como com
o material da camada inferior 5, o padrao de adesivo aplica-
do ao material da camada superior 6 pode ser ou intermiten-
te ou substancialmente continuo, dependendo das propriedades
do material da camada superior 6 e das caracteristicas desef
jadas para a tela laminada com estiramento de "tensao zero"
resultante. Se desejado, o aplicador de adesivo 14 pode ser
identico ao aplicador de adesivo 10.

A tela da camada inferior 5 e a tela da cama-

da superior 6 e as almofadas absorventes 3 sao levadas ao

tes das telas e das almofadas entrarem em contacto entre si
é preferencialmente aplicado adesivo adicional a uma ou a
ambas as telas por meios que por uma questgo de clareza nao

sao mostrados na Figura 1. Este Giltimo adesivo prende por-

goes pré-determinados da camada inferior, da camada superiof

e da almafada absorvente umas as outras para formar a tela
da fralda 1.

A tela da fralda completamente formada 1 de-

pois disso prossegue preferencialmente através dum par de ci

lindros de conclusao da fixacgao 16, os quais podem exigir
arrefecimento para minimizar o derrame de cola através deles

A tela da fralda totalmente formada 1 & entaq
dirigida para um sistema de estiramento da tela incremental
nao uniforme da presente invencao, o qual é sémente repré—
sentado de forma esquemdtica como 20 na Figura 1. Detalhes

dum sistema de estiramento de tela incremental nao unifor-
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me particularmente preferido da presnete invengao, o qual
pode ser aplicado como sistema 20 sao apresentados na Figu-
ra 2.

Referindo a Figura 2, o andamento da tela da
fralda 1 contendo paineis elastoméricos substancialmente sen
tensao 4a é tal que os paineis elastoméricos substancialmen-
te semtensao 4a contidos na tela da fralda coincidem subs-
tancialmente com os segmentos corrugados ou estriados 24 con
tidos nos cilindros corrugados superiores 25, enquanto a te-
la da fralda 1 passa entre os segmentos 24 dos cilindros
corrugados superiores 25 e os cilindros corrugados inferio-
res continuamente corrugados ou estriadbs 21. Se desejado,
os segmentos estriados 24 podem ter um comprimento global
maior do que o dos paineis elastoméricos 4a, quando medido
na diercgao da maquina, para dar um grau de extensidade as
porgoes das camadas superior e inferior que sao adjacentes
aos paineis elastoméricos 4a na fralda acabada.

Embora a configuracao exacta, o espagamento &
a profundidade das estrias complementares dos cilindros cor-
rugados superior e inferior possam variar, dependendo de fagd
tores como a quantidade de elasticidade desejada na porgao
laminada com estiramento de "tensao zero" da tela completa-
mente processada, um passo de pico-a-pico das estrias de a-
proximadamente 0,150 polegadas, um angulo de aproximadamen-
te 120C medido no pico e uma profundidade do pico-ao-fundo
da estria de aproximadamente 0,300 polegadas tém sido utili-
zadas numa forma de realizacao particularmente preferida da
presente invengao. O pico exterior de cada corrugagao nos
anteriormente mencionados cilindros corrugados exibe tipica-]
mente um raio de aproximadamente 0,010 polegadas, enquanto
a estria interna formada entre corrugagao adjacentes exibe
tipicamente um raio de aproximadamente 0,040 polegadas. Quan
do os cilindros corrugados foram ajustados de forma que os
picos opostos dos cilindros corrugados se sobrepuzeram uns

aos outros numa profundidade variivel desde cerca de 0,125
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polegadas até cerca de 0,175 polegadas ao longo do raio nao
uniforme dos segmentos do cilindro corrugado superior, ob-
tiveram-se caracteristicas de elasticidade nao uniforme vi-
siveis na tela laminada da presente invenggo constituida por
paineis 4A de espuma de poliuretano elastomérico de espessu-]
ra 80 mil substancialmente ligados de forma continua nas
suas faces opostas a uma camada inferior impermedvel 3d humi-
dade 5 de um mil de espessura e a uma camada superior hidro-
fébica nao tecida 6 tendo um peso basico na ordem de cerca
de 18 a 20 gramas por jarda quadrada e constituida por fi-
bras de polipropileno de aproximadamente 2,2 denier (unidadd
de medida que equivale a 0,5 gramas por 450 metros de fio).
0 grau de sobreposiggo dos picos opostos dos
anteriormente mencionados cilindros corrugados pode, natural

mente, ser ajustado como desejado, para produzir mais ou me-

nos extensibilidade na porgao laminada com estiramento de

"tensao zero" da tela resultante. Para a geometria dos cilip
dros para a construggo da tela laminada antes referidas, sao
praticaveis profundidades de sobreposigao pico-a-pico varian
do desde tao pouco como 0,050 polegadas até muito como cercs
de 0,225 polegadas.

Como pode ser visto na Figura 2A, a tela da
fralda 1 é abrigada por meio dos cilindros soltos 72, 74 a
envolver os cilindros corrugados inferiores 21 suficiente-
mente para cobrir os orificios de vlcuo activo 22 localiza-
dos imediatamente adjacentes a cada conjunto continuo de es-
trias 23 nos cilindros inferiores 21. Os orificios de véacuo
22 que sao posicionados de forma a substancialmente concide-.
remccom os segmentos estriados 24 nos cilindros corrugados
superiores 25, sao internamente ligados através dos cilin-
dros 21 & um par de tubos de distribuiggo de vacuo 26 que
exercem sucggo contra a tela da fralda 1, enquanto a tela
da fralda é actuada pelos segmentos estriados 24 dos cilin-

dros corrugados superiores 25.

Para minimizar a reconstrucao, quer do adesi-
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vo utilizado para fixar os paineis elastoméricos distendi-
dos 4A 3 tela da camada superior permedvel a fluidos 6 e a
tela da camada inferior impermeavel a fluidos 5, quer o ade-
sivo usado para fixar as porgaes coincidentes da tela da ca-
mada superior e de tela da camada inferior, os segmentos es
triados 24 dos cilindros superiores 25 e as estrias conti-
nuas 23 dos cilindros inferiores 21 sao, de preferéncia, ou
constituidas por um material de baixa fricgao, tal como Te-
flon, ou sao revestidas com um material auto-lubricado de
baixa fricggo, tal como o spray de revestimento Permalon N2
503, disponivel na Micro Surface Corporation’., de Morris,
Iliinois. '

Os orificios de vacuo 22 nos cilindros infe-
riores 21 sao de preferéncia, cobertos com um material poro-
so, tal como uma malha de favo de mel de 0,090" 44, para
providenciar um suporte as porgSeé da tela da fralda 1 sob
a accao do vacuo e para providenciar uma boa superficie de
fixagao, contra a tela por forma a evitar substancialmente
deslocamento lateral ao movimento da tela transversalmente
d superficie do favo de mel sempre que a tela & actuada peld
vacuo.

Sob circunstancias 6ptimas, o grau maximo
de estiramento incremental que pode ser dado as porgaes de
"tensao zero" da tela da fralda 1 contendo paineis elastomé
ricos 4A é determinado pela profundidade de engrenagem entre
as estrias nos segmentos 24 dos cilindros corrugados supe-
riores 25 e as estrias continuas 23 sobre os cilindros cor-
rugados inferiores 21. Contudo, a menos que as porcoes la-
minadas com estiramento de "tensao zero" da tela da fralda
1 sejam substancialmente defendidas de escorregamento ou
contragao numa direcgao substancialmente paralela 3 direcgad
de estiramento da tela quando este passa entre os cilindros
corrugados engrenados, o grau Optimo de estiramento incre-
mental nao & realizado. Em consequéncia, na sua forma mais

preferida, a operacao de estiramento nao uniforme da tela
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da presente invengao é realizada enquanto as porgSes mais
exteriores das trés camadas constituintes do composito lami-
nado com estiramento de "tensao zero" sao sujeitas a reten-
cao, como genéricamente mostrado nas secgoes transversais
das Figuras 4A e 4B, para prevenir substancialmente as por-
gaes laminadas com estiramento de "tensao zero" da tela da
fralda de se deslocarem ou contrirem numa direcgao paralela
d diercgao desejada de estiramento quando passam entre os
cilindros corrugados engrenados.

Contudo, a presgnte invengao também pode, se
desejado, ser aplicada com vantagem restringindo apenas a
camzda ou as camadas extensiveis ou alongidveis do compdsito,
isto &, nao é uma exigéncia absoluta que as partes mais exteg
riores dos elementos elastoméricos 4A sejam restringidos du-
rante a operagao de estiramento incremental. Em iltimo caso,
a camada ou camadas extensiveis ou alongiveis sao ainda as-
sim permanentemente alongadas durante o processo de estira-
mento incremental, mas o aumento de volume na direcgao Z na
tela laminada com estiramento de "tensao zero" resultante
pode ser um tanto menos pronunciada quando a tensao de esti-
ramento é retirada. Isto & devido ao facto de que a camada
elastomérica sofre um menor grau de estiramento inicial du-
rante tal processo. Consequentemente, ela apenas pode sofrer]
esta mesma quantidade de retracgao quando volta a sua confi-
guragao nao distorcida.

Uma forma de realizagao laminada com estira-
mento de "tensao zero" do tipo antefiormente referido pode
também exibir algum grau de tensibilidade desproporcionada
na ou nas telas extensiveis nas areas imediatamente adjacen-
tes as estremidades opostas dos elementos elastoméricos 4A.
No caso de uma tela da camada inferior polimérica opaca que
é normalmente utilizada como uma barreira impermedvel a f£luj
dos numa fralda, estas porgoes de tensibilidade desproporcio
nada podem tornar-se suficientemente adelgagadas que podem

memso parecer transparentes apesar n?;{o ocorrer nenhuma rup-
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tura. Em tais casos a funcionalidade, isto &, a impermeabi-
lidade a fluidos, das porgoes laminadas com estiramento de
"tensao zero" da tela da fralda nao é prejudicada. Formas
de realizagao do iltimo tipo sao normalmente utilizadas em
situagoes em que o aspecto estético da porgao laminada com
estiramento de "tensao zero" do artigo resultante & ou es-
condida da vista pelo desenho ou configuraggo do artigo ou,
se visivel, sai fora do interesse do utilizador do artigo.

Ainda numa outra forma de realizagao da pre-
sente invenggo mesmo a ruptura de uma ou mais das telas ex-
tensiveis nao eldsticas pode nao tornar a tela laminada com
estiramento de "tensao zero" resultante inaceitével para as
suas finalidades pretendidas, por exemplo, a ruptura da te-
la da camada inferior 5 nao destroi necessiriamente a fun-
cionalidade da tela laminada para as suas finalidades pre-
tendidas, desde que uma das outras camadas da tela laminada
providencie a funggo desejada no artigo acabado. Por exempld
algum'grau de ruptura na tela extensivel da camada inferior
5 nao destroi a impermeabilidade a liquidos da tela da frald
da descartédvel resultante, se os paineis elastoméricos 4A
forem constituidos de um material impermedvel a fluidos.
Isto & particularmente verdadeiro para aquelas formas de
realizagiorde telas laminadas com estiramento de "tensao ze-
ro" utilizando fixagao substancialmente continua entre as
camadas em questao, visto que a aderéncia relativamente prd
xima das camadas umas as outras depois do estiramento incre-
mental torna tal estrago de uma camada dificil de detectar
pelo utilizador final do artigo.

Por causa da tela da fralda 1 mostrado nas
Figuras 1 - 4B ser substancialmente impermeavel 3 passagem
do ar em virtude da presenga da tela impermeavel 3 humidade
da camada inferior 5, os orificios de vAcuo 22 cobertos peld
material poroso em favo de mel 44 podem, se desejado, podem
ser empregues, nos cilindros corrugados inferiores 21 ime-

diatamente adjacentes a cada conjunto de estrias 23, orien-
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tadas nadirecgao da miquina. Se os paineis elastoméricos 4a
forem suficientemente permedveis 3 passagem do ar, as forgas
de sucgao geradas pelo vicuo passarao através da tela permed
vel a fluidos da camada superior 6 e dos paineis elastomé-

ricos, de forma a segurar firmemente as porgoes envolventes
da camada inferior 5. Neste caso, todas as trés camadas cong
tituintes das porgoes laminadas com estiramento de "tensao

zero" da tela da fralda serao restringidas durante a opera-
cao de estiramento incremental.

Se os paineis elastoméricos 4A nao sao subs-
tancialmente permedveis a passagem do ar, serd necessario
ou (a) posicionar os orificios de vicuo 22 e o material de
cobertura em favo de mel 44 logo fora dos extremos opostos
dos paineis elastoméricos 4A, por forma que as forgas de
sucgao possam ser exercidas sobre a tela impermedvel a flui-
dos extensivel ou alongével da camada inferior 5 através da
tela permedvel a fluidos, extensivel ou alongdvel da camada
superior 6; ou (B) restringir todas as trés camadas consti-
tuintes das porgoes laminadas com estiramento de "tensao ze-
ro" da tela da fralda por meio duma aparelhagem conveniente
de fixaggo capaz de actuar sobre as superficies opostas da
tela da fralda 1. Tais aparelhagens sao descritas no pedido
de patente de invengao apresnetado em Portugal em 28 de Fe-
vereiro de 1992 em nome da requerente, para "METODO E APA-
RELHAGEM MELHORADOS PARA ESTIRAR INCREMENTALMENTE UMA TELA
LAMINADA COM ESTIRAMENTO DE TENSAO ZERO PARA LHE CONFERIR
ELASTICIDADE, cujardescrigio é incorporada aqui por referén-
cia.

As forgas de succao apliacdas a tela da fral-
da 1 mostrada nos Desenhos das Figuras 1 - 4B pelos orifi-
cios de vicuo 22 actuando através dos poros do material de
favo de mel 44 evitam substancialmente que as porgSes da ted
la da fralda contendo paineis elastoméricos 4a substancial-
mente sem tensao deslizem ou se contraiam numa direcgao in-

terior lateral quando elas passam entre porgSes engrenadas

-35-




Mod. 71 - 20.000 ex. - 90j08

10
»
16
20
»
25
30
35

64.421

das estrias continuas 23 sobre os cilindros corrugados in-
feriores 21 e os segmentos estriados 24 sobre os cilindros
corrugados superiores 25.

Como pode ser visto na Figura 3 as corruga-

goes ou estrias continuas 23 sobre os cilindros corrugados
inferiores 21 exibem um Raio R4 substancialmente uniforme
ao longo de toda e periferia dos cilindros corrugados infe-
riores 21. Contudo, as corrugacoes ou estrias nos segmentos
24 nos cilindros corrugados superiores 25 sao de raio nao
unifrome ao longo dos seus pontos de engrenagem COm as es-—
trias continuas 23 dos cilindros corrugados inferiores 21.
Em particular, as estrias na porggo condutora dos segmentos
24 exibem um raio inicial Ry, o qual é mais pequeno que o
Ry das estrias perto da porgao central dos segmentos 24.
Adicionalmente, o raio R; tem origem num ponto mais perto
da periferia do segmento estriado 24 do que o raio Rp. Duma
forma semelhante, as estrias das porgoes arrastadas dos seg-
mentos 24 exibem um raio R3 que é mais pequeno que o raio
Ry das estrias na porgao central dos segmentos estriados.
0 raio R3 também tem inicio num ponto mais perto da perife-
ria do segmento estriado 24 do que o raio Ry. Embora nao se-
ja um requisito da presente invencao, na forma de realiza-
cao ilustrada na Figura 3 o raio Ry é igual ao raio R3.

A nao uniformidade do raio das estrias no sed
mento 24, medida paralelamente a dimecggo da méquina, origi-
na uma nao uniformidade do grau de engrenagem entre os seg-
mentos estriados 24 e as estrias continuas 23 nos cilindros
corrugados inferiores 21, quando as porgSes laminadas com
estiramento de "tensao zero" da tela da fralda 1 passam en-
tre eles. A engrenagem mixima dos cilindros corrugados 21,
25 ocorre quando aguelas porgSes dos segmentos estriador 24
exibindo o raio Ry maximo alinham com a linha central que
liga os cilindros corrugados 21, 25. Este grau maximo de en-
grenagem & mostrado em secgao transversal da Figura 4A, a

qual & uma vista tomada ao longo da linha de secgao 4A-4A
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da Figura 3.

A figura 4B, por outro lado, é uma vista em
seccao transversal mostrando o menor grau de engrenagem que
sucede entre os cilindros corrugados 21 e 25 quando aquela
porggo dos segmentos estriados 24 coincidindo com a linha
de seccao 4B-4B da Figura 3 alinha com a linha central que
liga os cilindros corrugados 21, 25.

A engrenagem minima, como é evidente, ocorre
nas estremidades condutora e arrastada dos segmentos estria-
dos 24 devido as origens diferentes dos raios Ry e R3 rela-
tivamente ao raio Rjy.

Como resultado de nao uniformidade do perfil
dos segmentos estriados 24 na direcgio da médquina, as por-
goes da tela laminada com estiramento de "tensao zero" que
sao actuadas pelos cilindros cofrugados engrenados 21, 25
sab estirados incrementalmente em diferentes extensoes ao
longo do comprimento da tela. Por causa da porgao central
do laminado com estiramento de "tensao zero" compreendendo
paineis elastoméricos 4A a camada superior 6 e a camada in-
ferior 5 fixadas a ela serem sujeitas ao maior grau de esti-
ramento incremental, elas exibem o maior grau de elasticida-
de na direcgao do estiramento, isto é, na direcgao transver-
sal da mdquina. Contririamente, por causa das porgoes con-
dutora e arrastada das porgoes laminadas com estiramento de
"tensao zero" da tela contendo paineis elastoméricos 4A se-
rem estiradas incrementalmente numa extensao muito menor,
estas Areas exibirao um muito menor grau de elasticidade na
direcgao transversal da miquina.

A secgao transversal da Figura 4C revela a
condigao duma tela laminada com estiramento de "tensao zero'
sem tensao ligada intermitentemente, da presente invenggo
quando visto num ponto correspondendo ao seu maior grau de
estiramento incremental, enquanto a éecggo transversal da
Figura 4D revela a condicao duma outra tela identica lami-

nada com estiramento de "tensao zero" ligada de forma subs-
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tancialmente continua da presente invengao quando visto numn
ponto correspondente ao seu maior grau de estiramento incre
mental. Embora as telas séjam elisticamente extensiveis na
direcgﬁo do estiramento inicial, pelo menos até ao ponto
do estiramento inicial, a tela laminada com estiramento de
"tensao zero" ligado intermitentemente mostrado na Figura
4C exibe um muito maior grau de aumento de volume na direc-
cao Z.

Como jé& assinalado aqui anteriormente telas
laminadas com estiramento de "tensao zero" nao uniformemen-
te elasticizados da presente invencao sao particularmente
bem adequados para usar em artigos de vestulrio tais como
fraldas descartaveis, para melhorar a adaptagﬁo e o confor-
to quando os artigos sao aplicados sobre porcoes do corpo
do utilizador que sofrem graus variiveis de movimento du-
rante o uso, neste caso as superficies opostas dos quadris
do utilizador.

Seguindo a operagao de estiramento incremen-
tal nao uniforme mostrado esquemdticamente como 20 na Figu-
ra 1, a tela da fralda completamente formada 1 & preferen-
cialmente passada através dum aparelho de corte lateral,
mostrado esquemiticamente como 60, onde entalhes pretenden+
do coincidir com as pernas do utilizador sao cortados das
extremidades laterais da tela da fralda completamente for-
mada.

Finalmente, a tela da fralda 1 & cortada em
localizagaes pré-determinadas ao longo do seu comprimento

por meio duma faca 22 para produzir fraldas de utilizacao

{inica em forma de empulheta tendo pelo menos um par de pai
neis laterais que sao eldsticamente extensiveis num grau
variavel, quando medido numa direcggo paralela ao seu cbs
em varios pontos ao longo dum eixo substancialmente orien-
tado na perpendicular ao cds da fralda.

Da descricao aqui contida, é evidente que o

método e a aparelhagem melhorados da presente invengao po-

-38-




<

Mod. 71 - 20.000 ex. - 70/08

10

16

20

25

30

35

64.421

dem ser utilizados com vantagem para produzir uma gama va-
riada de artigos elasticizados, quer constitufdos totalmen-
te quer incluindo uma ou mais porcoes discretas isoladas de
tela laminada com estiramento de "tensao zero".

£ reconhecido que embora sejam descritos nos
Desenhos das Figuras anexas cilindros corrugados engrenados
de perfil nao uniforme, tendo as suas corrugagoes alinhadas
substancialmente em paralelo, a presente invengao pode ser
praticada com igual facilidade empregando cilindros corruga
dos engrenados de perfil nao uniforme, em que as corrugagSe
nao sejam todas orientadas paralelamente umas 3s outras.
Além disso, as corrugacoes em tais cilindros corrugados en-
grenados de perfil nao uniforme nao precisam de ser necessia
riamente alinhadas em paralelo com a direccao da maquina
ou com a direcgao transversal da maquina. Por exemplo, se
for desejado uma fralda de utilizacao Ginica um cbs ou uma
porgao entre pernas curvilinea que seja nao uniformemente
elédsticas ao longo do seu comprimento, os dentes engrenados
de perfil nao uniforme dos cilindros corrugados, utilizados
para estirar incrementalmente as porgoes de "tensao zero"
da tela da fralda, podem ser agrupadas na configuraggo cur-
vilinea, desejada para produzir um grau varidvel de elasti-
cidade ao longo do contorno desejado, em vez de o serem uma
linha recta.

E também reconhecido que telas laminadas com
estiramento de "tensao zero" podem ser estiradas nao unifor]
memente para produzir um grau varidvel de elasticizagao
usando pares de cilindros corrugados engrenados exibindo eg
trias ou corrugagSes tendo um perfil substancialemnte uni-
forme ao longo da sua periferia. Neste caso, sao providen-
ciados meios para variar a distldncia centro-a-centro entre
os cilindros corrugados enquanto as porgoes laminadas com
estiramento de "tensao zero" da tela passam entre eles. co-
mo resultado, as porgoes laminadas com estiramento de "ten-

sao zero" da tela s3ao estiradas nao uniformemente em propor
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cao directa com o grau variivel de engrenagem que se verifi-
ca ao longo do processo de estiramento incremental da tela.
Numa forma de realizagao particularmente preferida (nao mos-
trada) os meios para variar a distdncia centro-a-centro en-
tre os cilindros corrugados podem compreender um conjunto de
cilindros hidralilicos ou pneumdticos comandados por um con-
trolo légico de pressao pre-determinado para mover um dos ci
lindros corrugados relativamente ao outro e portanto variar
o grau de engrenagem quando as porcoes laminadas com estira-
mento de "tensao zero" da tela passam entre eles. Um resul-
tado semelhante também pode ser obtido usando mecanismos
mais convencionais tal como—®salte seguidor ou um sistema de
ligagao de accionamento excentrico.

£ ainda reconhecido que embora 0s processos
preferenciais aqﬁi descritos utilizem cilindros corrugados
cilindricos engrenados, a operagao de estiramento incremen-
tal nao uniforme da presente invenggo também pode ser reali-
zada utilizando uma operagao de estampagem intermitente uti-
lizando placas engrenadas exibindo graus variéveis de engre-
nagem para estiramento incremental nao uniforme das porgSes
laminadas com estiramento de "tensao zero" da tela ou do ar-
tigo colocado entre as placas.

Tal operacao da estampagem é esquemdticamen-
te ilustrada na Figura 5. A tela da fralda 101 agui descrita
compreende uma camada superior permedvel a fluidos 6, uma
camada inferior impermeavel a fluidos 5, almofada absorven-
te 3 e paineis elastoméricos substancialmente sem tensao 110
e 120 os quais formam as porgoes de cbs laminado com estira-
mento de "tensao zero" 210 e as porgoes curvilineas entre
pernas laminadas com estiramento de "tensao zero" 220, res-
pectivamente, na tela da fralda.

A tela da fralda 101 é passada entre pelo me-
nos um par de placas engrenadas. A placa inferior 440, que
inclui dentes curvilineos uniformemente perfilados 520 para

estiramento incrementalmente das porgaes entre pernas da te-
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la da fralda e dentes direitos 510 para estiramento incremen
talmente das porgoes de cds da tela da fralda, & engrenada,
com a tela de fralda 101 suportado nele, por uma placa en-
grenada superior 400 tendo seches dentadas que sao comple-
mentares as da placa inferior 440, mas que tem perfil nao
uniforme. Neste aspecto, deve ser notado que, nao s6 os den-
tes individuais da placa superior 400 devem ser nao unifor-
mente perfilados ao longo do seu comprimento, como mostrado
no corte transversal da Figura 5A, como a amplitude de um
dente pode variar em relagao a do dente adjacente, como gené
ricamente & mostrado na secgﬁo transversal na Figura 5B.
Como resultado, as porgaes laminadas com estiramento de"ten
sao zero" 210, 220 da tela da fralda 101 s3o estiradas ndo
uniformemente em direcgoes milltiplas de acordo com a presen-
te invengao.

Para assegurar que o grau maximo de estira-
mento incremental da tela é conseguido em todas as direcgaes
os segmentos dentados 510, 520 da placa inferior 440 sao
preferencialemnte envolvidos por janelas resilientemente de-
formaveis 610, 620 que contactam e prendem as porgSes lami-
nadas com estiramento de "tensao zero" 210, 220 da tela da
fralda 101, ao longo da sua periferia, contra um conjunto
correspondente de janelas nao deformaveis 710, 720 envolven-
do os dentes complementares da placa superior 400. Esta ac-
cao de prisao evita substancialmente a deslocagao ou contrag
950 das porgaes laminadas com estiramento de "tensao zero"
da tela numa direcggo substancialmente paralela a dqualguer
das direcgoes de estiramento, durante a operacao de estira-
mento nao uniforme realizado com as placas engrenadas. As
janelas resilientemente deformdveis 610, 620, devem, como é
evidente, deformar suficientemente para permitir o grau de-
sejado de engrenagem entre os dentes opostos das placas 400
e 440 durante a operacao de estiramento incremental.

Alternativamente, équelas porgaes laminadas

com estiramento de "tensao zero" 210, 220 da tela da fralda
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101 a serem estiradas incrementalmente podem ser fixadas por
meios de vAcuo adequados (nao mostrados) envolvendo os seg-
mentos dentados 510, 520 na placa inferior 440, antes da pla
ca engrenada superior 440 estar em condigoes de exercer for-
¢a suficiente sobre as porgaes laminadas com estiramento de
'tensao zero" da tela da fralda para lhe provocar contracggo
numa direcggo substancialmente paralela a qualquer uma das
direcgoes de estiramento.

Embora a presente invengao tenha sido descri-
ta fundamentalmente no contexto de providenciar uma fralda
de utilizagao Ginica tendo extremidades elasticizadas ou cds
elasticizados e/ou entre pernas exibindo um grau varidvel
de ealsticidade na direcgao ou direcgoes do estiramento ini-
cial, é reconhecido que a presente invencao também pode ser
aplicada vantajosamente em muitas outras aplicagSes e ambi-
entes. Serd 4bvio para os peritos na arte que varias altera-
coes e modificagoes podem ser feitas sem sair do espirito
e dmbito da invengao, e & pretendido cobrir nas reinvindi-
cagSes anexas todas estas modificagSes que estao dentro do

dmbito desta invencao.

Lisboa,zgggﬂmﬁ
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- REIVINDICACOES -

12, - Método melhorado para estiramento nao
uniforme de uma tela laminada de "tensao zero" para lhe con-
ferir um grau variavel da elasticidade na direcgao de estirgy
mento, pelo menos até ao ponto de estiramento inicial, ca-
racterizado por compreender os passos de:

(a) alimentagao de uma tela laminada estirada de
tensao zero compreendendo uma primeira camada
elastomérica substancialmente distendida, in-
termitentemente presa a uma segunda camada
substancialmente distendida compreendendo uma
tela continua que & alongdvel, mas que exibe
menos recuperacao eldstica que a dita primei-
ra camada, entre um par de aplicadores de pres
sao opostos tendo superficies tri-dimensionais
que sao complementares num grau variavel uma
da outra; e

(b) sujeigao das porgoes da dita tela laminada es-
tirada de tensao zero, localizadas entre as rg
feridas superficies tri-dimensionais opostas
dos ditos aplicadores de pressao, a estiramen-
to incremental nao uniforme mediante a engre-
nagem das ditas superficies umas nas outras
num grau variavel ao longo dos seus pontos de
contacto com a dita tela laminada, pelo que a
referida segunda camada alongivel é permanen-
temente alongada em grau varidvel pelo referi-
do estiramento incremental nao uniforme, de
forma que a tela laminada é nao uniformemente
extensivel elasticamente na direccao do esti-
ramento inicial, pelo menos até ao ponto de
estiramento inicial, uma vez que as forcas inji
ciais de estiramento incremental sejam retira-

das da dita tela laminada estirada de tensao
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uniforme de uma tela laminada estirada de tensao zero para
lhe conferir um grau variidvel de elasticidade na direcggo
de estiramento, pelo menos até ao ponto de estiramento ini-

cial, caracterizado por compreender os passos de:

(a)

(b)

zZero.

22, - Método melhorado para estiramento nao

alimentacao de uma tela laminada estirada de
tensao zero compreendendo uma primeira camada
elastomérica substancialmente distendida, pre-
sa de forma substancialmente continua a uma
segunda camada substancialmente distendida cor
preendendo uma tela continua que é alongavel,
mas gue exibe menos recuperagao eléstica que

a dita primeira camada, entre um par de aplicg
dores de pressao opostos tendo superficies tri
-dimensionais que sgo complementares num grau
variavel umas das outras; e

sujeigao das porgoes da dita tela laminada esH
tirada de tensao zero, localizadas entre as
referidas superficies tri-dimensionais opostag
dos ditos aplicadores de pressao, a estiramen-]
to incremental nao uniforme, mediante a engre-
nagem das ditas superficies umas nas outras
num grau variavel ao longo dos seus pontos de
contacto com a tela laminada, pelo que a re-
ferida segunda camada alongavel & permanente-
mente alongada em grau varidvel pelo referido
estiramento incremental nao uniforme, de for-
ma que a tela laminada é nao uniformemente ex-
tensivel elasticamente na direcgao do estira-
mento inicial, pelo menos até ao ponto do es-
tiramento inicial, uma vez que as forgas ini-
ciais de estiramento incremental sejam retira-
das da dita tela laminada estirada de tensao

zero.

—44.




<

Mod, 71 - 20.000 ex. - 90/08

o

10

15

20

26

30

35

64.421

uniforme de uma tela laminada estirada de tensao zero con-
tinuamente mbével para lhe conferir um grau variidvel de e-
lasticidade na direcgao do estiramento, pelo menos até ao

ponto de estiramento inicial, caracterizado por compreender

0s passos de:

(a)

(b)

e
~7 ‘...:..'_‘, [

32, - Método melhorado para estiramento nao

alimentagao de forma continua de uma tela la-
minada estirada de tensao zero compreendendo
uma primeira camada elastomérica substancial-
mente distendida, presa intermitentemente a
uma segunda camada substancialmente distendi-
da compreendendo uma tela continua que é alon

gadvel, mas que exibe menos recuperacao eldsti:

ca que a dita primeira camada, entre um par

de aplicadores de pressao opostos compreenden-

do cilindros corrugados tendo um eixo de ro-
taggo perpendicular a direcggo do movimento
da tela, tendo os ditos cilindros corrugados

£ ] ] ] » ]
superficies tri-dimensionais compreendendo oni

dulagaes que sao complementares em grau varia+t
vel uma das outras; e
sujeigao das porgoes da referida tela laminada
estirada de tensao zero continuamente mdével,
localizadas entre as referidas superficies
tri-dimensionais opostas dos ditos aplicadores
de pressao, a estiramento incremental nao uni
forme mediante a engrenagem das ditas corruga
goes dos referidos cilindros corrugados, umas
nas outras num grau varidvel ao longo dos
seus pontos de contacto com a dita tela lami-
nada, pelo que a referida segunda camada alon
gavel, é permanentemente alongada em grau va-
ridvel pelo referido estiramento incremental
nao uniforme, de forma que a dita tela lami-

nada & nao uniformemente extensivel elastica-
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mente na direcgao do estiramento inicial, peld
menos até ao ponto de estiramento inicial, uma
vez que as forgas iniciais de estiramento in-
cremental sejam removidas da referida tela la-
minada estirada de tensao zero.

42, - Método melhorado para estiramento nao
uniforme da tela laminada estirada de tensao zero continua-
mente mével para lhe conferir um grau variidvel de elastici-
dade na direcgao de estiramento, pelo menos até ao ponto de
estiramento inicial, caracterizado por compreender os pas-
sos de:

(a) alimentaggo de forma continua de uma tela la-
minada estirada de tensao zero compreendendo
um primeira camada elastomérica substancialmen
te distendida presa duma forma continua a uma
segunda camada substancialmente distendida
compreendendo uma tela continua que é alongd-
vel, mas que exibe menor recuperaggo elistica
gque a dita primeira camada, entre um par de
aplicadores de pressao opostos compreendendo
cilindros corrugados tendo um eixo de rotagao
perpendicular & direcggo do movimento da tela,
tendo os ditos rolos corrugados superficies
tri-dimensionais compreendendo corrugagoes que
sao complementares em grau variavel umas das
outras; e

(b) sujeigao das porgoes da dita tela laminada es-
tirada de tensao zero continuamente mével, 1lo-
calizadas entre as referidas superficies tri-
-dimensionais opostas dos ditos aplicadores
de pressao, a estiramento incremental nao uni-
forme mediante a engrenagem das ditas corruga-
coes nos referidos cilindros corrugados umas
nas outras num grau varidvel ao longo dos seus

pontos de contacto com a dita tela laminada
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pelo que a referida segunda camada alongavel
& permanentemente alongada em grau variavel
pelo referido estiramento incremental nao uni-
forme, de forma que a dita tela laminada &
nao uniformemente extensivel elasticamente na
direcgao de estiramento inicial, pelo menos
até ao ponto do estiramento inicial, uma vez
que as forgas iniciais de estiramento incre-
mental sejam removidas da referida tela lami-
nada estirada de tensao zero.
a2, - Método de acordo com a reivindicagao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por as ditas porcoes de bordos
periféricos opostos da referida tela laminada estirada de
tensao zero serem restringidas para evitar a sua contracgao
numa direcgao substancialmente paralela 3 direccao de estirg
mento incremental nao uniforme através do dito processo de
estiramento incremental da tela.
62. - Método de acordo com a reivindicagao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por os ditos aplicadores de presg
sao opostos compreenderem cilindros corrugados tendo um ej-
xo de rotagao substancialmente perpendicular a direccao da
deslocacao da tela e em que as ditas superficies tri-dimen-
sionais dos referidos aplicadores compréenderem corrugacoes
que engrenam umas nas outras num grau variavel enguanto a
tela laminada estirada de tensao zero passa através delas.
a, - Método de acordo com a reivindicagao
5, caracterizado por a restrigao da dita tela ser realiza-
da pela aplicagao de sucgao a referida tela laminada esti-
rada de tensao zero imediatamente adjacente as corrugagaes
pelo menos num dos referidos cilindros corrugados engrena-
dos.
82. - Método de acordo com a reivindicacao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por o dito estiramento incre-
mental nao uniforme da referida tela laminada estirada de

tensao zero ser realizado numa direcgao que é substancial-
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mente paralela a direcgao da deslocacao da tela.

a, - Método de acordo com a reivindicacgao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por o dito estiramento incre-
mental nao uniforme da referida tela laminada estirada de
tensao zero ser realizado numa direccao que & substancial-
mente perpendicular a direcgao da deslocaggo da tela.

102. - Método de acordo com a reivindicacao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por o dito estiramento incremen-
tal nao uniforme da referida tela laminada estirada de ten-
sao zero ser realizado numa configuracao nao linear.

112, - Método de acordo com a reivindicagao
10, caracterizado por o dito estiramento incremental nao
linear da referida tela laminada estirada de tensao zero
ser realizado numa configuraggo curvilinea.

122. - Método de acordo com a reivindicagao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por o dito estiramento incre-~
mental nao uniforme da referida tela laminada estirada de
tensao zero ser realizado numa multiplicidade de direcgoes.

132, -~ M8todo de acordo com a reivindicacao
1, 2, 3 ou 4, caracterizado por a tela laminada estirada de
tensao zero compreender ainda uma terceira camada substan-
cialmente distendida que & alongdvel, mas que exibe menos
recuperagao elistica que a dita primeira camada elastoméri-
ca presa a superficie da dita primeira camada elastomérica
substancialmente distendida a qual é oposta a referida se-
gunda camada substancialmente distendida.

142, - Aparelho melhorado para estiramento nag
uniforme duma tela laminada estirada de tensao zero para lhe
conferir um grau varidvel de elasticidade na direccao do es-
tiramento, pelo menos até ao ponto de estiramento inicial,
caracterizado por compreender:

(a) meios para alimentar uma tela laminada estira-
da de tensao zero, compreendendo uma primeira
camada elastomérica substancialmente distendi-]

da presa intermitentemente a uma segunda cama-
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uniforme de uma tela laminada estirada de tensao zero para
lhe conferir um grau varidvel de elasticidade na direcgao
de estiramento pelo menos até ao ponto de estiramento ini-

cial, caracterizado por compreender:

(b)

(a)

da substancialmente distendida compreendendo
uma tela continua que & alongdvel, mas que exil
be menos recuperacao eldstica que a dita pri-
meira camada, entre um par de aplicadores de

pressao opostos tendo superficies tri-dimen-

sionais que sao complementares, em grau varid-
vel, uma da outra; e
meios para sujeitar as porcoes da referida te-
la laminada estirada de tensao zero localiza-
das entre as ditas superficies tri-dimensie-

nais opostas dos referidos aplicadores de preg
sao e estiramento incremental nio uniforme me-
diante a engrenagem das ditas superficies uma
na outra num grau variavel ao longo dos seus

pontos de contacto com a referida tela lamina-
da, pelo que a dita segunda camada alongavel

é permanentemente alongada num grau variivel

pelo estiramento incremental nao uniforme, de
forma que a dita tela laminada é nao uniforme-
mente extensivel elasticamente na direcgiao do
estiramento inicial, pelo menos até ao ponto

do estiramento inicial, uma vez que as forgas
de estiramento incremental inicial sejam reti-
radas da dita tela laminada estirada da ten-
sao zero.

152, Aparelho melhorado para estiramento nao

meios para alimentar uma tela laminada estira-
da de tensao zero, compreendendo uma primeira
camada elastomérica substancialmente distendi-
da presa duma forma substancialmente continua

a uma segunda camada substancialmente distend}
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(b)

da compreendendo uma tela continua que é alon-
gavel, mas que exibe menos recuperacao elédsti-
ca que a dita primeira camada, entre um par de
aplicadores de pressgo opostos tendo superfi-
ciés tri-dimensionais que sao complementares,
em grau varidvel, uma da outra; e

meios para sujeitar as porgoes da dita tela
laminada estirada de tensao zero, localizados
entre as ditas superficies tri-dimensionais
opostas dos referidos aplicadores de pressao,
a estiramento incremental nao uniforme median-
te a engrenagem das ditas superficies uma na
outra num grau varidvel ao longo dos seus pon-
tos:de contacto com a referida tela laminada,
pelo que a dita segunda camada alongavel é
permanentemente alongada num grau variavel pe#|:
lo estiramento incremental nao uniforme, de
forma que a dita tela & nao uniformemente ex-
tensivel elasticamente na direccao do estira-
mento inicial, pelo menos até ao ponto do es-
tiramento inicial, uma vez que as forgas de
estiramento incremental inicial sejam retira-
das da dita tela laminada estirada de tensao

Zero.
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