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(57) Resumo: METODO PARA PERFURAGAO DE MATERIAL
FUSIVEL A QUENTE. A presente invengdo se refere a um método
para execugao de furos em uma camada (1) de um material fusivel a
quente. De acordo com a inveng¢do, uma camada de material
absorvente (2) é colocada em contato com uma camada de um
material fusivel a quente (1), apés o que a camada de material fusivel
a quente é aquecida localmente, de modo a formar furos sobre o
material.
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“METODO PARA PERFURAGAO DE MATERIAL FUSIVEL A QUENTE”

Campo Técnico

A presente invengdo se refere a um método para

produgdo de furos em um material fusivel a quente.

Antecedentes da Invencgao

As camadas com padrdes de furos vazados ou
perfuragdes fazem parte de diversos produtos industriais,
como, por exemplo, a camada mais préxima da superficie de
feridas em curativos de ferimentos. Um método comum de
produgcdo de padrbées de furos é o procedimento de
puncionamento dos furos. Um problema que ocorre com o
procedimento de puncionamento é a producdo de residuos,
quer dizer, as partes advindas do puncionamento que séao
pressionadas para fora do material, além de ter de garantir
que nenhum residuo esteja presente no produto acabado. Esse
problema ¢ acentuado pelo fato de que o processo de
perfuracao deve ser executado rapidamente, de tal modo que
a velocidade da linha de processamento ndo seja limitada
pelo processo de perfuracdo.

O objetivo da presente invencdo é solucionar o

problema acima mencionado.

Divulgacdo da Invencéo

Esse objetivo é alcancado mediante um método para

producdo de furos em uma camada de material fusivel a
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quente, caracterizado pelo fato de que uma camada de
material absorvente é colocada em contato com uma camada do
material fusivel a quente, apds o que a camada de material
fusivel a quente é aquecida localmente, de modo a formar
furos no material.

De acordo «com uma modalidade preferida da
invengdo, o aquecimento é feito através de um dispositivo
ultra—sénico. A camada de material absorvente @ é
preferivelmente removida da camada de material fusivel a
quente apds ter absorvido o material fundido dos furos
feitos na referida camada de material fusivel a quente.

Numa modalidade alternativa, antes do aquecimento
localizado ser proporcionado, uma ou mais camadas de
material s&o aplicadas a camada de material fusivel a
quente no lado oposto ao lado que estd em contato com a
camada absorvente. Uma ou mais camadas de material podem
também ser aplicadas & camada absorvente sobre o lado
oposto ao lado que estd em contato com a camada de camada
de material fusivel a quente, antes do aquecimento

localizado ser proporcionado.

Breve Descricdo dos Desenhos

A invengdo serd agora descrita com referéncia aos
desenhos anexos, nos quais:
- a figura 1 ilustra esquematicamente uma modalidade do
método de acordo com a invencdo para producdo de furos no

camada de material fusivel a quente; e
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- a figura 2 numa forma esquemdtica, mostra uma camada

absorvente parcialmente removida de uma camada perfurada.

Modo (s) de Realizacdo da Invencdo

A figura 1 ilustra de forma esquemdtica uma
modalidade preferida do método de acordo com a invencdo na
sua forma mais simples.

Numa linha de processamento, um tecido (1) de um
material fusivel a quente é desenrolado de uma primeira
bobina de armazenamento e colocado em contato com um tecido
(2) de um material absorvente, o qual foi desenrolado de
uma segunda bobina de armazenamento. Um segundo tecido (3)
de material absorvente é depois aplicado na parte superior
do tecido (1). Os tecidos (1), (2), (3) unidos passam entéo
através de um elemento de aperto em um dispositivo ultra-
sénico (4), o qual compreende uma antena ultra-sénica (5) e
um rolo oposto (6). O rolo oposto (6) é dotado de um padrao
de protuberdncias. A energia emitida do dispositivo ultra-
sbnico é ajustada, de modo que, na medida em que os tecidos
(1Y, (2), (3) passam através do dispositivo, ocorre uma
fusao localizada do material do tecido (1) na area de cada
protuberancia do rolo oposto, dessa forma, formando um furo
vazado no tecido. O material fundido de cada furo é
absorvido na camada de material absorvente nos tecidos (2)
e (3). Os tecidos wunidos (1), (2) e (3) passam, entéo,
através de um dispositivo de resfriamento (7), a fim de
garantir gque o material se ajusta nas paredes dos furos. Os

tecidos (2) e (3) sado depois puxados do tecido (1) e
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enrolados sobre as bobinas (8) e (9), respectivamente. O
tecido perfurado (1) continua na linha de processamento
para a fabricacdo de um produto que compreende uma camada
de material perfurado ou furado, tal como, por exemplo, uma
camada de base em um curativo de ferimento.

Uma vez que o material fundido de cada furo é
absorvido no material absorvente nos tecidos (2) e (3),
todo o residuo que ¢é produzido no processo de perfuracdo
sera aglutinado ao tecido (2) do material absorvente.
Portanto, nenhuma perda de residuo ird ocorrer.

O aquecimento localizado proporcionado pelo
dispositivo ultra-sénico ird também ser dissipado para as
paredes do furo, de modo que estes amolecem. T&o logo o
tecido unido (1, 2, 3) deixa o dispositivo ultra-sénico, o
material ira se resfriar, de modo que o material absorvente
nos tecidos (2, 3) serd unido ao material no tecido (1),
nas areas em volta de cada furo no tecido (1). Essas unides
sdo rompidas quando os tecidos (2), (4) sdo extraidos do
tecido (1). Os tecidos removidos (2), (3), portanto, irao
apresentar um padrdao de anéis de material fusivel
correspondente ao padrdo de furos no tecido (1), conforme
ilustrado esquematicamente na figura 2, para o tecido (2).
O processamento mecdnico da camada absorvente na Aarea de
cada base de furo, além disso, faz com que o material
absorvente seja comprimido nessas 4reas, o que pode levar
as capilaridades no material absorvente a se tornarem
menores e, dessa forma, rapidamente saturadas, de modo que

a maior parte do material fundido que desaparece de cada
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furo ¢é absorvida no material absorvente nas Areas
exteriores aos furos.

O tecido (1) de material fusivel a quente pode
ser composto de um filme pléstico, espuma plastica, adesivo
fundido a quente ou outro adesivo fusivel. O tecido (1)
pode também ser composto de material ndo-tecido de fibras
termoplasticas ou outros materiais fusiveis a quente, pelo
que, por alguma razdo, se deseja proporcionar aos mesmos um
padrdao de furos.

Os materiais pléasticos usados podem ser, por
exemplo, polipropileno (PP), polietileno (PE) ou
poliuretana (PU).

Os tecidos (2), (3) de material absorvente podem
ser compostos de papel, espuma absorvente ou material n&o-
tecido, composto de fibras absorventes ou contendo as
mesmas. Outros materiais absorventes podem também ser
usados.

O dispositivo ultra-sénico pode ser do tipo
convencional, por exemplo, da Dukane (USA) ou Branson
(USA) .

O método de acordo com a invencdo também permite
a fabricacdo de produtos de miltiplas camadas tendo uma
camada perfurada e uma ou mais camadas sobrepostas ou
subjacentes. Pelo fato de que uma camada sobreposta e/ou
subjacente, tal como, as camadas absorventes (2, 3) na
modalidade de acordo com a figura 1, sdo unidas a camada
perfurada nas &reas em volta dos furos, &, portanto,

possivel, quando da execucdo do método, simultaneamente se
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obter uma perfuragdo de uma camada e uma laminacdo das
camadas sobreposta e/ou subjacente. Ao se selecionar o
material pléstico com diversos pontos de fusdo, as camadas
sobreposta e/ou subjacente podem ser unidas sem a
ocorréncia de furos nesses materiais. Naturalmente, &
também possivel se fazer furos em duas ou mais camadas.
Portanto, através do presente método é possivel em uma
unica operagdo, se produzir furos em uma camada adesiva e
se unir uma camada sobreposta de espuma absorvente & camada
adesiva e a uma camada sobreposta vedante de filme
plastico.

Outro exemplo de um produto em que o método de
acordo com a presente invengdo pode ser aplicado é uma
toalha falsa de operagdo, para secagem de sangue e outros
fluidos. Numa modalidade vantajosa, essa toalha compreende
duas camadas dobradas de material ndo-tecido absorvente e
uma camada intermedidria de plastico. O método de acordo
com a invencdo permite a camada intermedidria de plastico
ser perfurada, enquanto as duas camadas de material
absorvente sao simultaneamente unidas a camada
intermedidria.

Durante o aquecimento ultra-sénico, a quantidade
de calor emitida serd maior no centro da(s) camada(s) de
material, situada entre a antena ultra-sénica e o rolo
oposto, o que explica o fato de que na modalidade
exemplificativa descrita, sdo usadas, preferivelmente, duas

camadas absorventes (2), (3).
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Entretanto, isso ndo é essencial. Para tal fim, é
possivel, de alguma maneira, controlar o aquecimento da
camada de material através do uso de outras camadas de
material, colocadas sobre ou sob a(s) camada(s) a ser(em)
perfurada(s) ou unida(s) a uma camada perfurada, a fim de
desviar o centro.

As modalidades descritas, naturalmente, podem ser
modificadas, sem que seja afastado o escopo da presente
invengdo. Por exemplo, outras fontes de calor capazes de
produzir aquecimento localizado da camada de material
fusivel a quente podem ser usadas para perfuracdo. Em tal
aplicacéo, € preferivel se usar somente uma camada
absorvente, aplicada sobre o lado da camada de material
fusivel a quente, distante da fonte de calor. Mediante
adequado modelo das protuberdncias sobre o rolo oposto, os
furos feitos podem ser de formato diferente do formato
circular, por exemplo, ovais ou retangulares. Portanto, a
invengdo somente deve ser limitada ao contetdo das

reivindicacdes anexas.
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REIVINDICAGOES

1. Método para execucd3o de furos em uma camada
(1) de material fusivel a quente, caracterizado pelo fato
de que uma camada de material absorvente (2) é& colocada em
contato com uma camada (1) de material fusivel a quente,
apds o que as camadas dispostas Jjuntas s3o alimentadas
através de um dispositivo para aquecimento localizado do
material fusivel a quente, desse modo, fundindo as mesmas,
formando furos nesse material, depois, o material fundido é
absorvido no material absorvente e a camada (2) de material
absorvente € removida da camada (1) do material fusivel a
quente, apds ter absorvido o material fundido dos furos

feitos na camada de material fusivel a quente.

2. Método de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que o aquecimento é feito por

meio de um dispositivo ultra-sénico (3).

3. Método, de acordo com as reivindicacdes 1 ou
2, caracterizado pelo fato de que antes do aquecimento
localizado ser feito, uma ou mais camadas de material sio
aplicadas a camada do material fusivel a quente no lado
oposto ao 1lado qﬁe se encontra em contato com a camada

absorvente.
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RESUMO

“METODO PARA PERFURAGAO DE MATERIAL FUSIVEL A QUENTE”

A presente invengdo se refere a um método para
execugdao de furos em uma camada (1) de um material fusivel
a quente. De acordo com a invengdo, uma camada de material
absorvente (2) é colocada em contato com uma camada de um
material fusivel a quente (1), apdés o que a camada de
material fusivel a quente é aquecida localmente, de modo a

formar furos sobre o material.
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