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(57) Resumo: COMPOSITO NAO-TECIDO ELASTICO LATENTE.
A invengdo fornece um compédsito néo-tecido que apresenta
propriedades elasticas latentes. Mais especifica- mente, a elasticidade
latente pode ser conferida misturando um elastamero termoplastico
com uma poliolefina que é capaz de formar dominios semicristalinos
entre as cadeias elastoméricas amorfas, e depois formando um filme a
partir da mescla. O filme é entdo estirado em uma ou mais dire¢des,
para orientar as cadeias elastoméricas amorfas. Sem pretenderem
estar limitados por uma teoria, os presentes inventores acreditam que
o estado orientado das cadeias amorfas pode ser mantido no lugar
pelos dominios a olefina semicristalina relativamente rigida.
Subsequentemente, o filme estirado pode ser ativado (por exemplo,
aquecido) para encolher o filme e dota-lo de capacidade de
estiramento "latente”. Por exemplo, o filme estirado pode ser aquecido
na temperatura de amolecimento ou acima da temperatura de
amolecimento da poliolefina, para amaciar os dominios cristalinos e
permitir que as cadeias amorfas retornem para seu estado néao-
orientado. Como resultado da presente invengéo, o filme elastico pode
ser estendido e recuperar-se do seu estado nao-orientado.
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“COMPOSITO NAO-TECIDO ELASTICO LATENTE”

REFERENCIA CRUZADA A PEDIDOS DE PATENTE AFINS

O presente pedido de patente reivindica o benefi-
cio de depdsito do pedido de patente provisdério n? de série
60/817.777, depositado em 30 de junho de 2006, que é aqui
incorporado como referéncia em sua totalidade.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Os compdsitos eldsticos sdo comumente incorporados
em produtos (por exemplo, fraldas, roupas para gindstica,
vestimentas, etc.) para melhorar sua capacidade de encaixar
nos contornos do corpo. Por exemplo, o compdsito eléstico

pode ser fabricado a partir de um filme elastico e um ou

‘mals materiais de mantas ndo-tecidas. O material de manta

ndo-tecida pode ser unido ao filme eldstico enquanto o filme
esta em uma condig¢do estirada, de tal modo que o material de
manta ndo-tecida possa enrugar entre os locais onde ele estéa
ligado ao filme quando ele estd relaxado. O compdsito eléas-
tico resultante é capaz de ser esticado até o grau em que. o
material de manta ndo-tecida enrugado entre os locais de 1li-
gagdo permita que o filme elédstico se alongue. Os exemplos
de compésitos unidos com estiramento estdo descritos, por
exemplo, nas patentes n®® US 4.720.415, expedida para Van
der Wielen et al., e 5.385.775, expedida para Wright. Infe-
lizmente, entretanto, a natureza estirdvel dos compdsitos
pode causar problemas durante o processo de fabricac&o dos
produtos finais. Por exemplo, a forgca necessaria para desen-
rolar os compdsitos enrolados pode estender pelo menos par-

cialmente o compésito elédstico enquanto o artigo elédstico
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estd sob tensdo. Esta extensdo parcial do compdsito estiréd-
vel pode tornar dificil medir e posicionar adequadamente a
qﬁantidade desejada do artigo elastico no produto final.

Assim sendo, continua existindo ﬁma necessidade de
se obter materiais eldsticos que menos do que o estiramento
final desejado durante o processo de cortar e colocar o ma-
terial em um produto final, mas que atingem o nivel desejado
de estiramento depois de terem sido colocados no produto fi-
nal.

SUMARIO DA INVENCAO

De acordo com uma modalidade da presente invencgéo,
descreve-se um método para formar um compdsito ndo-tecido. O
método compreende extrudar uma mescla que contém pelo menos
um elastdémero termoplastico e pelo menos uma poliolefina se-
micristalina, onde a poliolefina semicristalina constitui
éntre cerca de 30% em peso e cerca de 85% do teor de polime-
ro da mescla e o elastdmero termopldstico constitui entre
éerca de 15% em peso e cerca de 70% em peso do teor de poli-
mero da mescla. Um filme é formado a partir da mescla e o
filme é estirado pelo menos na direcdo da méquina sem apli-
car calor externo (por exemplo, “estirado a frio”). O filme
estirado é unido ao material de manta ndo-tecida.

De acordo com outra modalidade da presente inven-
¢do, descreve-se um compdésito ndo-tecido que tem elasticida-
de latente. O compdsito compreende um filme laminado a um
material de manta ndo-tecida. O filme é formado a partir de
pelo menos um elastdémero termopldstico e pelo menos uma po-

liolefina semicristalina, onde a poliolefina semicristalina
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constitui entre cerca de 30% em peso e cerca de 85% do teor

-de polimero do filme e o elastdmero termopldstico constitui

entre cerca de 15% em peso e cerca -de 70% em peso do teor de
polimero do filme. O compdésito apresenta um encolhimento
térmico de cerca de 40% ou mais depois de ser aquecido em
dgua a 71 °C (160 °F) por 30 segundos a 1 minuto.

De acordo com ainda outra modalidade da presente
invencdo, descreve-se um método para formar um artigo absor-
vente. O método compreende atar um compdésito ndo-tecido a um
ou mais componentes do artigo. O compdsito compreende um-
filme e um material de manta nd@o-tecida. O filme é formado a
pértir de pelo menos um material termoplastico e pelo menos
uma poliolefina semicristalina, onde a poliolefina semicris-

talina constitui entre cerca de 30% em peso e cerca de 85%

do teor de polimero do filme e o elastémero termoplastico

constitui entre cerca de 15% em peso e .cerca de 70% em peso
do teor de polimero do filme. O compdsito é aquecido e dei-
xado retrair, aumentando desta forma sua capacidade de esti-
ramento.

Outras caracteristicas e aspectos da presente in-
vencdo estdo descritos mais detalhadamente abaixo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Uma descricdo completa e capacitante da presente
invenc¢do, incluindo seu melhor modo, dirigida para os versa-
dos nessas técnicas, estd enunciada mais particularmente no
restante do relatdério descritivo, que faz referéncia as fi-
guras apensadas nas quais:

A Figura 1 ilustra esquematicamente um método para
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formar um compééito de acordo com uma modalidade da presente
invencéao; e

A Figura 2 é uma vista em perspectiva de um produ-
to de higiene pessoal que pode ser formado de acordo com uma
modalidade da presente invencéao.

O uso repetido de caracteres referenciais no pre-
sente relatdério descritivo e nos desenhos pretende represen-
tar caracteristicas ou elementos iguais o andlogos da inven-
cao.

DESCRICAO DETALHADA DE MODALIDADES REPRESENTATIVAS

Definicdes

Como aqui utilizado, o termo “pano ou manta né&o-
tecida” refere-se genericamente a uma manta que tem uma es-
trutura de fibras ou fios individuais que sdo intercalados,
mas ndo de uma maneira identificadvel, como em um pano trico-
tado. Os exemplos de panos ou mantas ndo-tecidas apropriadas
incluem, porém sem limitag¢des, mantas sopradas em fuséo,
mantas consolidadas por fiag¢do, mantas cardadas, etc. A gra-
matura do material de manta ndo-tecida pode variar generica-
mente, tal como entre cerca de 5 gramas por metro quadrado
(g/m?) e 100 g/m?, em algumas modalidades entre cerca de 10
g/m* e cerca de 70 g/m?’, e em algumas modalidades, entre
cerca de 15 g/m? e cerca de 35 g/m?.

Como aqui utilizado, o termo “manta soprada em fu-
sao” refere-se genericamente a uma manta ndo-tecida que ¢
formada por um processo no qual um material termoplastico

fundido é extrudado através de uma pluralidade de capilares

finos, wusualmente circulares, de uma matriz, como fibras
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fundidas dentro de correntes de gas (por exemplo, ar) con-
vergentes em alta velocidade, que atenuam as fibras do mate-
rial termopléastico fundido, para reduzir seu diametro, que
pode ser até um didmetro de microfibra. Depois disso, as fi-
bras sopradas em fusdo sdo transportadas pela corrente de
géds em alta velocidade e depositadas sobre uma superficie
coletora para formar uma manta de fibras sopradas em fuséo
dispersada aleatoriamente. Tal processo estd descrito, por
exemplo, na patente n® US 3.849.241, expedida para Butin et
al., que é aqui incorporada como referéncia em sua totalida-
de para todos propdsitos. Dito genericamente, as fibras so-
pradas em fusdo podem ser microfibras que sdo substancial-
mente continuas ou descontinuas, genericamente com dié&metros
menores do que 10 microns, e genericamente pegajosas quando
depositadas sobre uma superficie coletora.

Como aqui utilizado, o termo “manta consolidada
por fiacdo” refere-se genericamente a uma manta que contém
fibras substancialmente continuas com didmetro pequeno. As
fibras s3o formadas extrudando um material termopléastico
fundido a partir de capilares finos usualmente circulares de
um furo de matriz (spinnerette) com o didmetro das fibras
extrudadas, e depois sendo rapidémente reduzido, por exem-
plo, por estiramento edutor e/ou outros mecanismos de conso-
lidagdo por fiagdo bem conhecidos. A producdo de mantas con-
solidadas por fiacdo estd descrita e ‘ilustrada, por exemplo,

nas patentes n®® US 4.340.563, expedida para Appel et al.,

'3.692.618,,expedida para Dorschner et al., 3.802.817, expe-

dida para Matsuki et al., 3.338.992, expedida para Kinney,
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3.341.394, expedida para Kinney, 3.502.763, expedida para
Hartman, 3.502.538, expedida para Levy, 3.542.615, expedida
para Dobo et al., e 5;382.400, expedida para Pike et al.,
que sdo aqui incorporadas como referéncia em sua totalidade
para todos propdésitos. As fibfas consolidadas por fiagdo néo
sdo genericamente pegajosas quando elas sdo depositadas so-
bre uma superficie coletora. As fibras consolidadas por fia-
¢do podem ter algumas vezes didmetros menores do que cerca
de 40 microns, e tém freqiientemente um didmetro entre cerca
de 5 e cerca de 20 microns.

Como aqui utilizados, o termo “direcdo da maquina”
ou “MD” refere;se genericamente & direcdo na qual um materi-
al & produzido. O termo “diregdo transversal a maquina” ou
“CD” refere-se a direcédo pérpendicular a direcdo da maquina.
As dimensdes ﬁedidas na direcgdo transversal & maquina séo
referidas como dimensdo de “largura”, enquanto que as-dimen-
sdes medidas na direcdo da maquina sdo referidas como dimen- .
sbes- de “comprimento”.

Como aqui utilizados, os termos “extensivel” ou
“extensibilidade” referem-se a uma material que estica ou se
estende na direg¢do de uma forga aplicada em pelo menos cerca
de 50% do seu comprimento ou largura relaxada. Um material
extensivel ndo necessariamente tem propriedades de recupera-
¢do. Por exemplo, um material elastomérico é um material ex-

tensivel que tem propriedades de recuperacdo. Uma manta so-

prada em fusdo pode ser extensivel, mas ndo ter propriedades

de recuperagdo, e assim sendo, ser um material extensivel

ineléastico.
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Como aqui utilizado, os termos “elastomérico” e
“eldstico” referem-se a um material que, apds aplicacdo de
uma forca de estiramento, é estirdvel em pelo menos uma di-
regdo (tal como a diregdo transversal a maquina (CD)), e que
depois de soltar a forca de estiramento, contrai/retorna pa-
ra aproximadamente sua dimensdo original. Por exemplo, um
material estirado pode ter um comprimento estirado que é pe-
lo menos 50% maior do que seu comprimento ndo-estirado rela-
xado, e gque recuperara para pelo menos 50% do seu comprimen-
to estirado depois da soltura da forgca de estiramento. Um
exemplo hipotético seria uma amostra de 2,54 cm (1 in) de um
material que é estirdvel até pelo menos 3,81 cm (1,5 in) e
que, depois da soltura da forca de estiramento, se recupera-
ré até um comprimento de n&o mais do que 3,175 cm (1,25 in).
Desejavelmente, o material contrai ou recupera pelo menos
50%, e ainda mais desejavelmente, pelo menos 80% do compri-
mento estirado.

Como aqui utilizado, o termo “deformacdo permanen-
te (set)” refere-se ao alongamento retido em uma amostra de
material depois do alongamento e recuperacgdo, isto é, depois
que © material foi estirado e deixado relaxar durante um
teste de ciclos.

Como aqﬁi utilizado, o termo “deformacdo permanen-
te percentual” é a medida da quantidade do material estirado
a partir do seu comprimento original depois de passar pelos
ciclos (a deformac¢do imediata depois do‘teste de ciclos). A
deformagdo permanente percentual é onde a curva de retracao

de um ciclo cruza o eixo geométrico de alongamento. A defor-
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macdo remanescente depois da remocdo da tensdo aplicada é
medida como deformagdo permanente percentual.

Como aqui utilizado, o termo “estiramento percen-
tual” refere-se ao grau em que um material estira em uma da-
da diregdo quando submetido a uma certa forca. Particular-
mente, o estiramento percentual é determinado medindo o au-
mento no comprimento do material na dimensédo estirada, divi-
dindo este valor pela dimensdo original do material, e mul-
tiplicando por 100. Tais medigdes sdo determinadas usando o
“teste de alongamento de tira”, que é substancialmente de
acordo com as especificagdes de ASTM D5035-95. Especifica-
mente, o teste usa dois grampos, cada um tendo duas garras,
sendo que cada garra tem um forro em contato com a amostra.
Os grampos seguram o material no mesmo plano, usualmente na
vertical, separadbs em 7,61 cm (3 in) e se afastam em uma
velocidade de extenséo‘especificada. O tamanho da amostra é
7,61 cm (3 in) por 15,24 cm (6 in), com altura voltada para
a garra de 2,54 cm (1 in) e largura de 7,61 cm (3 in), e uma
velocidade constante de extensdo de 300 mm/min. O espécime é
grampeado, por exemplo, em um aparelho de teste Sintech 2/S
éom uma caixa mongoose Renew MTS -(controle) e usando o soft—
ware TESTWORKS 4.07b (Sintech Corp., de Cary, NC, EUA). O
teste é conduzido sob condigéesvambientais.'Os resultados
sdo relatados genericamente como uma média de trés espécimes
e pode ser realizado com o espécime na direcdo transversal
(CD) e/ou na direcdo da maquina (MD).

Como aqui utilizado, o valor de “histerese” de uma

amostra pode ser determinado primeiramente alongando a amos-
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tra (“carga para cima”) e depois deixando a amostra retrair
(“carga para baixo”). O valor de histerese é a perda de e-
nergia durante este carregamento ciclico.

Como aqui wutilizado, o termo “compdésito né&o-
tecido” refere-se genericamente a um material que tem pelo
menos um material elastico e pelo menos um material de manta
ndo-tecida. Por exemplo, o compdésito pode conter um filme
eladstico unido a um material de manta ndo-tecida.

Como aqui utilizado, o termo “respirabilidade” re-
fere-se genericamente a taxa de transmissdo de vapor d agua
(WVTR) da &rea de um material. A respirabilidade é medida em
gramas de Agua por metro quadrado por dia (g/m?/24 horas). A
WVTR de um material pode ser medida de acordo com a norma
ASTM E96-80. Alternativamente, para materiais que tém WVTR
maior do que cerca de 3.000 g/m?/24 horas, podem ser usados
sistemas de teste tais como, por exemplo, o sistema de ana-
lise de andlise de permeacdo de vapor d“adgua PERMATRAN-W
100K, disponivel comercialmente na Modern Controls, Inc.
(MOCON), de Minneapolis, Minnesota. Além disso, como aqui
utilizado, o termo “respiravel” refere-se a um material que
tem uma WVTR de pelo menos 300 g/m?/24 horas.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Far-se-4& agora referéncia detalhada a varias moda-
lidades da invengdo, cujos exemplos estdao enunciados abaixo.
Cada exemplo é fornecido a titulo explicativo, porém nao li-
mitativo da invencdo. De fato, deve ficar evidente para os
versados nessas técnicas que varias modificagdes e variacdes

podem ser feitas na presente invencdo sem fugir do ambito ou
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do espirito da invengdo. Por exemplo, as caracteristicas i-
lustradas ou descritas como parte de uma modalidade podem
ser usadas em outra modalidade para produzir ainda outra mo-
dalidade. Assim sendo, pretende-se que a presente invencdao
cubra tais modificacdes e variacdes.

Dito genericamente, a presente invencéao fefere—se
a um compdésito ndo-tecido que apresenta propriedades eldsti-
cas latentes. Mais especificamente, a elasticidade latente
pode ser conferida mesclando um elastémero termoplastico com
uma poliolefina que é capaz de formar dominios semicristali-
nos entre as cadeias elastoméricas amorfas, e depois disso,
formar um filme a partir da mescla. O filme é entdo estirado
em uma ou mais direg¢des para orientar as cadeias elastoméri-
cas amorfas. Desejavelmente, o filme é “estirado a frio” pe-
lo menos na diregdo da méquina sem aplicar calor externo.
Sem pretender ficar limitados pela teoria acredita-se que o
estado orientado das cadeias amorfas pode ser mantido no lu-
gar pelos dominios olefinicos semicristalinos relativamente
rigidos. Subseqientemente, o filme estirado pode ser ativado
(por exemplo, aquecido) para encolher o filme e dotéd-lo de
capacidade de estiramento “latente”. Por exemplo, o filme
estirado pode ser aquecido na temperatura de amolecimento ou
acima da temperatura de amolecimento da poliolefina para a-
molecer os dominios cristalinos e permitir que as cadeias
amorfas retornem para seu estado ndo-orientado. Como reéul—
tado da presente invengado, o filme eldstico pode ser esten-
dido e se recuperar a partir do seu estado ndo-orientado.

Qualgquer um entre uma série de elastédmeros termo-
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plasticos pode ser genericamente empregado na presente in-
vencdo, tais como poliésteres elastoméricos, poliuretanas
elastoméricas, poliamidas elastoméricas, copolimeros elasto-
méricos, e assim por diante. Por exemplo, o elastdmero ter-
moplastico pode ser um copolimero em bloco substancialmente
amorfo que tem pelo.menos dois blocos de um polimero de mo-
noalquenil-areno separados por pelo menos um bloco de um po-
limero de dienos conjugados, saturado. Os blocos de monoal-
quenil-areno podem incluir estireno e seus andlogos e homé-
logos, tais como o-metil-estireno; p-metil-estireno; p-t-
butil-estireno; 1,3-dimetil-estireno-p-metil-estireno; etc.,
bem como outros compostos aromaticos monoalquenil-
policiclicos, tais como vinil-naftaleno; vinil-antraceno; e
assim por diante. Os monoalquenil-arenos preferidos sdo es-
tireno e p-metil-estireno. Os blocos de dienos conjugados
podem incluir homopolimeros de mondmeros dienos conjugados,
copolimeros de dois ou mais dienos conjutados, e copolimeros
de um ou mais dienos com outro mondémero no qual os blocos
sdo predominantemente unidades de dienos conjugados. De pre-
feréncia, os dienos conjugados contém entre 4 e 8 atomos de
carbono, tais como 1,3-butadieno (butadieno); 2-metil-1,3-
butadieno; ~isopreno; 2,3-dimetil-1, 3-butadieno; 1,3-
pentadieno (piperileno); 1,3-hexadieno; e assim por diante.
A guantidade de blocos de monoalquenil-areno (por
exemplo, poliestireno) pode variar, mas eles constituem ti-
picamente entre cerca de 8% em peso e cerca de 55% em peso,
em algumas modalidades entre cerca de 10% em peso e cerca de

35% em peso, e em algumas modalidades, entre cerca de 25% em
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peso e cerca de 35% em peso do copolimero. Os copolimeros em
bloco apropriados podem conter blocos terminais de monoal-
quenil-areno com um peso molecular numérico médio entre cer-
ca de 5.000 e cerca de 35.000, e blocos medianos de dienos
conjugados saturado com um peso molecular numérico médio en-
tre cerca de 20.000 e cerca de 170.000. O peso molecualr nu-
mérico médio total do copolimero em bloco pode ser entre
cerca de 30.000 e cerca de 250.000.

Os elastbmeros termoplasticos particularmente a-
propriados estdo disponiveis na Kraton Polyners LLC, de
Houston, Texas, EUA, sob a denominacdo comercial KRATON®. Os
polimeros KRATON® incluem copolimeros em bloco de estireno-
dieno, tais como estireno-butadieno, estireno-isopreno, es-
tireno-butadieno-estireno, e estireno-isopreno-estireno. Os
polimeros KRATON® incluem também copolimeros em bloco de es-
tireno-olefina formados por hidrogenagdo seletiva de copoli-
mero em bloco de estireno-dieno. Os exemplos de tais copoli-
meros em Dbloco de estireno-olefina incluem estireno-

(etileno-butileno), estireno-(etileno-propileno), estireno-

(etileno-butileno)-estireno, . estireno-(etileno-propileno)-
.estireno, estireno~(etileno-butileno)-estireno-(etileno-
butileno), estireno- (etileno-propileno)-estireno-(etileno-

propileno), e estireno-etileno-(etileno-propileno)-estireno.
Estes copolimeros em bloco podem ter uma configuracdo mole-
cular linear, radial ou estelar. Os copolimeros em boco
KRATON®especificos incluem aqueles comercializados sob as
marcas registradas G 1652, G 1657, G 1730, MD6673 e MD6973.

Varios copolimeros em bloco estirénicos apropriados estdo
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descritos nas patentes n®* US 4.663.220, 4.323.534,
4.834.738, 5.093.422 e 5.304.599, que sdo aqui incorporadas
como referéncia em sua totalidade para todos propédsitos. Ou-
tros copolimeros em bloco disponiveis comercialmente incluem
os copolimeros elastoméricos S-EP-S disponiveis na Kuraray
Ltd., de Okayama, Japdo, sob a designacdo comercial SEPTON®.
Ainda outros copolimeros apropriados incluem os copolimeros
elastoméricos S-I-S e S-B-S disponiveis na Dexco Polymers,
de Houston, Texas, EUA, sob a designacdo comercial VECTOR®.
Sdo apropriados também os polimeros constituidos de copoli-
mero tetrabloco, tais como aqueles discutidos na patente n®
US 5.332.613, expedida para Taylor et al., que é aqui incor-
porada éomo referéncia em sua totalidade para todos propdsi-
tos. Um exemplo de tal copolimero tetrabloco é um copolimero
em bloco de estireno—poli(etileno—propileno)—estireno—
poli(etileno-propileno) (“S-EP-S-EP”.

Outros elastdmeros termbplésticos exemplificativos
que podem ser usados incluem materiais elastoméricos de po-
liuretanas, tais como, por exemplo, aqueles disponiveis sob

a marca comercial ESTANE da Noveon, materiais elastoméricos

de poliamidas, tais como, por exemplo, aqueles disponiveis

sob a marca comercial PEBAX (poliéter-amida) da Atofina Che-
micals, Inc., de Filadélfia, Pensilvénia, EUA, e materiais
elastoméricos de poliésteres, tais como, por exemplo, agque-
les disponiveis sob a designacéao comercial»HYTREL da E.I.
DuPont de Nemours & Company.

A poliolefina semicristalina da presente invencao

tem ou é capaz de apresentar uma estrutura substancialmente
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regular. Por exemplo, a poliolefina semicristalina pode ser
substancialmente amorfa no seu estado ndo-deformado, mas
forma dominios cristalinos depois de estiramento. Indepen-
dentemente, o grau de cristalinidade da poliolefina é alto o
suficiente para intensificar o encolhimento, mas baixo o su-
ficiente para evitar um impacto adverso sobre as caracteris-
ticas elastoméricas do filme. Por exemplo, o grau de crista-
linidade do polimero olefinico pode ser entre cerca de 3% e
cerca de 30%, em algumas modalidades entre cerca de 5% e
cerca de 25%, e em algumas modalidades, entre cerca de 5% e
cerca de 15%. Similarmente, a poliolefina semicristalina po-
de ter um calor latente de fusdo (AH:), que é outro indica-
dor do grau de cristalinidade, entre cerca de 15 e cerca de
75 joules por grama (“J/g”), em algumas modalidades entre
cerca de 20 e cerca de 65 J/g, e em algumas modalidades, en-
tre cerca de 25 e 50 J/g. A poliolefina semicristalina pode
ter também uma temperatura de amolecimento Vicat entre cerca
de 10 °C e cerca de 100 °C, em algumas modalidades entre
cerca de 20 °C e cerca de 80 °C, e em algumas modalidades,
entre cerca de 30 °C e cerca de 60 °C. A poliolefina semi-
cristalina pode ter uma temperatura de fusdo entre cerca de
20 °C e cerca de 120 °C, em algumas modalidades entre cerca
de 35 °C e cerca de 90 °C, e em algumas modalidades, entre
cerca de 40 °C e cerca de 80 °C. O calor latente de fusao
(AHf) e a temperatura de fusd&o podem ser determinados usando
calorimetria de varredura diferencial (“DSC”) de acordo com
a norma ASTM D-3417, como é do conhecimento pelos versados

nessas técnicas. A temperatura de amolecimento Vicat pode
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ser determinada de acordo com a norma ASTM D-1525.

As poliolefinas semicristalinas exemplificativas
incluem polietileno, polipropileno, mesclas e copolimeros
deles. Em uma modalidade especifica, é empregado um polieti-
leno que é um copolimero de etileno e uma a-olefina, tal co-
mo uma o-olefina de C3-Cyp ou uma olefina de C3-Cip. As a-
olefinas apropriadas podem lineares ou ramificadas (por e-
xemplo, uma ou mais ramificagées de alquila de C;-C3, ou um
grupo arila). Os exemplos especificos incluem 1l-buteno; 3-
metil-l-buteno; 3,3-dimetil-1-buteno; l-penteno; l-penteno
com um ou mais substituintes metila, etila ou propila; 1-
hexeno com um ou mais substituintes metila, etila ou propi-
la; l-hepteno com um ou mais substituintes metila, etila ou
propila; l-octeno com um ou mais substituintes metila, etila
ou propila; 1l-noneno com um ou mais substituintes metila,
etila ou propila; l-deceno com um ou mais substituintes me-
tila, etila ou propila; 1l-deceno substituido com etila, me-
tila ou dimetila; 1l-dodeceno; e estireno. Os co-mondmeros
particularmente desejados das a-olefinas sdo 1l-buteno, 1-
hexeno e l-octeno. O teor de etileno de tais copolimeros po-
de ser entre cerca de 60 ﬁol% e cerca de 99 mol%, em algumas
modalidades entre cerca de 80 mol% e cerca de 98,5 mol%, e
em algumas modalidades, entre cerca de 87 mol% e cerca de
97,5 mol%. O teor de a-olefina pode ficar similarmente entre
cerca de 1 mol% e cerca de 40 mol%, em algumas modalidades
entre cerca de 1,5 mol% e cerca de 15 mol%, e em algumas mo-
dalidades, entre cerca de 2,5 mol% e cerca de 13 mpl%.

A densidade do polietileno pode variar dependendo
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to tipo de polimero empregado, mas genericamente fica na

faixa entre 0,85 e 0,96 gramas por centimetro cubico

'(g/cm3). Os “plastdédmeros” de polietileno, por exemplo, podem

ter uma densidade na faixa entre 0,85 e 0,91 g/cm3. Similar-
mente, um “polietileno iinear de baixa densidade” (“LLDPE”)
pode ter uma densidade na faixa entre 0,91 e 0,940 g/cm®; um
“polietileno de baixa densidade” (“LDPE”) pode ter uma den-
sidade na faixa entre 0,910 e 0,940 g/cm®; e um “polietileno
de alta densidade” (“HDPE”) pode ter uma densidade na faixa
entre 0,940 e 0,960 g/cm®. As densidades podem ser medidas
de acordo com ASTM 1505.

Os copolimeros de polietileno particularmente a-
propriados sdo aqueles que sdo “lineares” ou “substancial-
mente lineares”. O termo “substancialmente linear” significa
que, além das ramificacdes de cadeias curtas atribuiveis &
incorporagdo do co-mondmero, © polimero de etileno contém
também ramificacdes de cadeias longas em virtude do esquele-
to do polimero. “Ramificagdo com cadeia longa” refere-se a
um comprimento de cadeia de pelo menos 6 carbonos. Cada ra-
mificacdo de cadeia longa pode ter a mesma distribuicdo de
co-mondmero que o esqueleto do polimero e ser tdo longa
quanto o esqueleto de polimero ao qual ela estd anexada. Os
polimeros substancialmente lineares preferidos sdo substitu-
idos com 0,01 ramificagdo de cadeia longa por 1.000 carbonos
a 1 ramificagcdo de cadeia longa por 1.000 carboos, e em al-
gumas modalidades, 0,05 ramificagdo de cadeia longa por
1.000 carbonos a 1 ramificagcdo de cadeia longa por 1.000

carbonos. Em contraste com o termo “substancialmente line-
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ar”, o termo “linear” significa que o polimero carece de ra-
mificacdes de cadeia longa mensurdveis ou demonstraveis. Is-
to é, o polimero é substituido com uma média menor do que
0,01 ramificagdo de cadeia longa por 1.000 carbonos.

A densidade de um copolimero linear de etileno/a-
olefina é fun¢do do comprimento e também da quantidade da a-
olefina. Isto €&, quanto maior o comprimento da a-olefina e
quanto maior a quantidade da a-olefina presente, menor seré
a densidade do copolimero. Embora ndo necessariamente reque-
rido, os “plastdmeros” de polietileno sdo particularmente
desejaveis porque o teor de ramificacdes de cadeia curta da
a-olefina é tal que o copolimero de etileno apresenta carac-
teristicas pléasticas e elastoméricas, isto é, um “plastéme-
ro”. Devido ao fato de que a polimerizacdo com co-mondémeros
a-olefinas diminui a cristalinidade e a densidade , o plas-
témero resultante normalmente tem uma densidade mais baixa

do que aquela de polimeros termoplasticos de polietileno

'(por exemplo, LLDPE), mas se aproximando e/ou sobrepondo a-

quela de um elastdmero. Por exemplo, a densidadé do plastd-
mero de polietileno pode ser 0,91 g/cm® ou menos, em algumas
modalidades entre 0,85 e 0,88 g/cm’, e em algumas modalida-
des, entre 0,85 g/cm® e 0,87 g/cm’. Apesar de terem uma den-
sidade similar aos elastdmeros, os plastdmeros apresentam um
grau mais alto de cristalinidade, sdo relativamente né&o-
pegajosos, e podem ser transformados em péletes que sdo nao-
aderentes e com escoamento relativamente livre.

A distribuicdo do co-monémero a-olefina dentro de

um plastdémero de polietileno é tipicamente aleatédria e uni-
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forme entre as fragdes de diferentes pesos moleculares que
formam o copolimero de etileno. Esta uniformidade da distri-
buicdo de co-mondémero dentro do plastédmero pode ser expressa
como um valor do 1indice da amplitude da dsitribuicao
(“CDBI”) de 60 ou mais, em algumas modalidades 80 ou mais, e
em algumas modalidades, 90 ou mais. Além disso, o plastdmero
de polietileno pode ser caracterizado por uma curva de ponto
de fusao por calorimetria de varredura diferencial (DSC) que
apresenta a ocorréncia de um Unico pico de ponto de fuséo
qué ocorre na regido de 50 a 110 °C (segunda corrida de fu-
sdo). O plastdmero de polietileno pode ter também um valor
de peso molecular ponderal médio de cerca de 20.000 ou mais,
e em algumas modalidades, entre cerca de 70.000 e cerca de
130.000. A distribuicdo de peso molecular (M,/M,) do plastd-
mero pode ser cerca de 4,0 ou menos, em algumas modalidades
cerca de 3,5 ou menos, e em algumas modalidades, entre cerca
de 1,8 e cerca de 3,0.

Os plastémeros preferidos para uso na presente in-
vengdo sdo plastdmeros de copolimeros baseados em etileno
disponiveis sob a designacdo EXACT™ na ExxonMobil Chemical
Company, de Houston, Texas, EUA. Outros plastémeros de poli-
etileno apropriados estdo disponiveis sob a designacéao
ENGAGE™ na Dow Chemical Company, de Midland, Michigan, e
sob a designagdo TAFMER™ da Mitsui Petrochemical Industri-
es. Ainda outros polimeros de etileno apropriados estdo dis-
poniveis na The Dow chemical Company sob as designacdes
DOWLEX™ (LLDPE), ATTANE™ (ULDPE), e AFFINITY™ (LLDPE). Ou-

tros polimeros de etileno apropriados estdo descritos nas
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patentes n>= US 4.937.299, -expedida para Ewen et al.,
5.218.071, expédida para Tsutsui et al., 5.272.236, expedida
para Lai et al., e 5.278.272, expedida para Lai et al., que
sdo aqui incorporadas como referéncia em sua totalidade para
todos propdsitos.

Evidentemente, a presente invencdo ndo estd de
forma alguma limitada ao uso de polimeros de etileno. Por
exemplo, polimeros de propileno também podem ser apropriados
para uso como poliolefina semicristalina. Os polimeros de
polipropileno incluem homopolimeros, copolimeros aleatérios,
copolimeros em bloco e terpolimeros de propileno, semicris-
talinos ou amorfos; atédticos, sindiotaticos, ou isotéacticos,
ou podem ser caracterizados por uma combinacdo de uma ou
mails destas propriedades. Os copolimeros ou terpolimeros de
propileno incluem copolimeros de propileno com uma a-olefina
(por exemplo, C3-Cy), tal como etileno, l-buteno, 2-buteno,
os varios isdmeros de penteno, l-hexeno, l-octeno, l-noneno,
1-deceno, l-unideceno, l-dodeceno, 4—metil—1penteno, 4-
metil-l-hexeno, 5-metil-l-hexeno, vinil-ciclo-hexeno, esti-
reno, etc. O teor de co-mondémero do polimero de propileno
pode ser cerca de 35% em peso ou menos, em algumas modalida-
des entre cerca de 1% em peso e cerca de 20% em peso, e em
algumas modalidades, entre cerca de 2% em peso e cerca de
10% em peso. De preferéncia, a densidade do polipropileno
(por exemplo, copolimero de propileno/a-olefina) pode ser
0,91 g/cm3 ou menos, em algumas modalidades entre 0,85 e
0,88 g/cm3, e em algumas modalidades entre 0,85 g/cm3 e 0,87

g/cm®. Os polimeros de propileno apropriados estdo disponi-
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vels comercialmente sob a designacdo ACHIEVE™ na ExxonMobil
Chemical Co., de Houston, Texas, EUA; FINA™ na Atofina Che-
micals, de Feluy, Bélgica; ou DS6D81 da Dow Chemical Com-
pany, de Midland, Michigan, EUA. Outros exemplos de polime-
ros de propileno apropriados estdo descritos nas patentes
n® US 6.500.563, expedida para Datta el al., 5.539.056, ex-
pedida para Yang et al., e 5.596.052, expedida para Resconi
et al., que sdo aqui incorporadas como referéncia em sua to-
talidade para todos propdsitos.

Qualquer uma de uma série de técnicas pode ser ge-
nericamente empregada para formar o polimero de olefina se-
micristalina. Por exemplo, os polimeros de olefinas podem
ser formados usando um catalisador de radicais livres ou de
coordenagao (por exemplo, Ziegler-Natta). De preferéncia, o
polimero de olefina é formado a partir de um catalisador de
coordenacdo de sitio Unico, tal como um catalisador de meta-
loceno. Tal sistema catalitico produz compolimeros de etile-
no nos quais o co-mondmero estd distribuido aleatoriamente
dentro de uma cadeia molecular e distribuido uniformemente
através das diferentes fragdes de peso molecular. As polio-
lefinas catalisadas com metaloceno estdo descritas, por e-
xemplo, nas patentes n® US 5.571.619, expedida para McAlpin
et al., 5.322.728, expedida para Davis et al., 5.472.775,
expedida para Obijeski et al., 5.272.236, expedida para Lai
et al., e 6.090.325, expedida para Wheat et al., que sdo a-
gqui incorporadas como referéncia em sua totalidade para to-
dos propdésitos. Os exemplos de catalisadores de metalocenos

incluem dicloreto de bis-(n-butil-ciclo-pentadienil)-
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titénio, dicloreto de bis- (n-butil-ciclo-pentadienil) -
zircdnio, cloreto de bis-(ciclopentadienil)-escédndio, diclo-
reto de bis-(indenil)-zircédonio, dicloreto de bis-(metil-
ciclo-pentadienil)-tité&nio, dicloreto de bis-(mtil-ciclo-
pentadienil)-zircénio, cobaltoceno, tricloreto de <ciclo-
pentadienil—titénio, ferroceno, dicloreto de hafnoceno, di-
cloreto de isopropil-(ciclo-pentadienil-1-fluorenil)-
zircdnio, dicloreto de molibdocerio, niqueloceno, dicloreto
de nioboceno, rutenoceno, dicloreto de titanoceno, hidreto
de cloreto de zirconoceno, dicloreto de zirconoceno, e assim
por diante. Os polimeros fabricados usando catalisadores me-
talocenos tém tipicamente uma faixa estreita de peso molecu-
lar. Por exemplo, os polimeros catalisados com metalocenos
podem ter numeros de polidispersido (M,/M,) abaixo de 4, dis-
tribuicdo controlada de ramificacdes de cadeia curta, e ca-
rater isotactico controlado.

O indice de fluidez em fusdo (MI) do polimero de
olefina semicristalina pode variar genericamente, mas fica
tipicamente na faixa entre cerca de 0,1 grama por 10 minutos
e cerca de 100 gramas por 10 minutos , em algumas modalida-
des entre cerca de 0,5 grama por 10 minutos e cerca de 30
gramas por 1 minutos, e em algumas modalidades, entre cerca
de 1 e cerca de 10 gramas por 10 minutos, determinado a 190
°C. O indice de fluidez em fusdo (MI) do elastémero termo-
plastico pode ficar similarmente na faixa entre cerca de 0,1
grama por 10 minutos e cerca de 100 gramas por 10 minutos ,
em algumas modalidades entre cerca de 0,5 grama por 10 minu-

tos e cerca de 30 gramas por 1 minutos, e em algumas modali-
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dades, entre cerca de 1 e cerca de 10 gramas por 10 minutos,
determinado a 230 °C. O indice de fluidez em fusdo é o peso
do polimero (em gramas) que pode ser forcado através de um
orificio de redmetro de extrusdo (didmetro de 0,21 cm 00,0825
in)) quando submetido a uma forga de 5.000 gramas em 10 mi-
nutos em uma certa temperatura (por exemplo, 190 °C ou 230
°C), e pode ser determinado de acordo com o Método de Teste
ASTM D1238-E.

A quantidade relativa de cada constituinte da mes-
cla de polimeros é controlada seletivamente de acordo com a
presente invengdo para atingir um equilibrio entre as pro-
priedades mecanicas e térmicas do filme. Por exemplo, a ra-
zd8o0 da quantidade da(s) poliolefina(s) semicristalina(s) pa-
ra a quantidade do(s) elastdémero(s) termolpdstico(s) pode
ficar na faixa entre cerca de 0,5 e cerca de 10,0, em algu-
mas modalidades entre cerca de 0,75 e cerca de 5,0, e em al-
gumas modalidades, entre cerca de 1,0 e cerca de 2,0. O(s)
elastémero(s) termopléastico(s) também podem constituir entre
cerca de 15% em peso e cerca de 70% em peso, em algumas mo-
dalidades entre cerca de 20% em peso e cerca de 65% em peso,
e em algumas modalidades, entre cerca de 30% em peso e cerca
de 60% em peso do teor de poliméro do filme. Similarmente,
a(s) poliolefina(s) semicristalina(s) pode(m) constituir en-
tre cerca de 30% em peso e cerca de 85% em peso, em algumas
modalidades entre cerca de 35% em peso e cerca de 80% em pe-
so, e em algumas modalidades, entre cerca de 40% em peso e
cerca de 70% em peso do teor de polimero do filme. O(s) e-

lastdmero(s) termoplastico(s) pode(m) constituir também en-
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tre cerca de 25% em peso e cerca de 70% em peso, em algumas
modalidades entre cerca de 30% em peso e cerca de 65% em pe-
so, e em aigumas modalidades, entre cerca de 35% em peso e
cerca de 60% em peso do filme inteiro. A(s) poliolefina(s)
semicristalina(s) pode(m) constituir entre cerca de 30% em
peso e cerca de 75% em peso, em algumas modalidades entre
cerca de 35% em peso e cerca de 70% em peso, e em algumas
modalidades, entre cerca de 40% em peso e cerca de 65% em
peso do teor de polimero do filme. Evidentemente, deve ser
entendido que outros polimeros também podem ser empregados
no filme. Quando utilizados, entretanto, os outros polimeros
constituem tipicamente cerca de 10% em peso ou menos, e em
algumas modalidades, cerca de 5% em peso ou menos do teor de
polimero do filme.

Além de polimeros, o filme elastico da presente
invengdo pode conter também outros componentes conhecidos
nessas técnicas. Em uma modalidade, por exemplo, o filme e-
lastico contém uma carga para conferir respirabilidade ao
filme. As cargas sdo particulados ou outras formas de mate-
rial que podem ser adicionadas a mescla para extrusdo de po-
limero em filme e que ndo interfirirdo quimicamente com o
filme extrudado, mas que podem ser dispersadas uniformemente
através do filme. As cargas tém um formato esférico ou n&o-
esférico com tamanhos médios de articula na faixa entre cer-
ca de 0,1 e cerca de 7 microns. Os exemplos de cargas apro-
priadas incluem, porém sme limitag¢des, carbonato de célcio,
vadrios tipos de argilas, silica, alumina, carbonato de ba-

rio, carbonato de sédio, carbonato de magnésio, talco, sul-



10

15

20

25

24

fato de bario, sulfato de magnésio, sulfato de aluminio, di-
6xido de titédnio, =zedlitas, pds do tipo celulose, caulim,
mica, carvdo, 6xido de calcio, 6xido de magnésio, hidréxido
de aluminio, pdé de polpa, pd de madeira, derivados de celu-
lose, quitina e derivados de quitina. Um revestimento apro-
priado, tal como &acido estedrico, também pode ser aplicado
as particulas de carga, caso desejado. Quando utilizada, o
teor da carga pode variar, tal como entre cerca de 25% em
peso e cerca de 75% em peso, em algumas modlaidades entre
cerca de 30% em peso e cerca de 70% em peso, e em algumas
modalidades, entre cerca de 40% em peso e cerca de 60% em
peso do filme.

Os filmes com carga podem ser tornados respiravel
estirando, o que faz com que o polimero escape da carga e
crie passagens microporosas. O estiramento do filme pode ser
realizado, por exemplo, usando um orientador da direcdo da
maguina. Os filmes elasticos microporosos respiraveis estédo
descritos, por exemplo, nas patentes n®® US 6.015.764 e
6.111.163, expedidas para McCormack et al., 5.932.497, expe-
dida para Morman et al., 6.461.457, expedida para Taylor et
al., que sdo aqui incorporadas em sua totalidade para todos
propdsitos. Os filmes respirdveis multicamadas exemplifica-
tivos estdo descritos na patente n® US 5.997.981, expedida
para McCormack et al., que é aqui incorporada como referén-
cia em sua totalidade para todos propdsitos.

Evidentemente, o filme eldstico da presente inven-
¢cdo podem ser tornados respirdveis também usando outras téc-

nicas conhecidas. Por exemplo, um filme eldstico celular po-
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de ser usado para proporcionar respirabilidade. Os filmes
elasticos celulares respirdveis podem ser produzidos mistu-
rando a mescla de polimeros com um agente abridor de células
que se decompdes ou reage para liberar um gés, a fim de for-
mar células no filme eléstico. O agente abridor de células
pode ser uma azodicarbonamida, fluorocarbono, solvente de
baixo ponto de ebulicdo (por exemplo, cloreto de metileno,
adgua, etc.) e outros agentes abridores de células conhecidos
nessas técnicas, para criar um vapor na temperatura experi-
mentada no processo de extrusdo em matriz do filme. Os fil-
mes eldsticos celulares exemplificativos estdo descritos no
documento n2 WO 00/39201, em nome de Thomas et al., que é
aqui incorporado como referéncia em sua totalidade para to-
dos propdsitos. A respirabilidade também pode ser conferida
sem preocupacdo gquanto as suas propriedades de barreira.
Nessas circunstéancias, o filme eldstico em si ou o compdsito
eladstico inteiro pode ser fenestrado ou perfurado para dis-
ponibilizar um compdésito capaz de permitir a passagem de va-
pores ou gases. Tais perfurag¢des ou aberturas pode ser rea-
lizadas por métodos conhecidos nessas técnicas, tais como
perfurando com navalha ou perfurando com pinos com pinos a-
quecidos ou a temperatura ambiente.

Outros aditivos também podem ser incorporados no
filme, tais como estabilizadores de fusdo, estabilizadores
de processamento, estabilizadores térmicos, estabilizadores
a luz, antioxidantes, estabilizadores de envelhecimento tér-
mico, agentes branqueadores, agentes contra aglomeracdo, a-

gentes aglutinantes, agentes de pega, modificadores de vis-
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cosidade, etc. Os exemplos de resinas de pega podem incluir,
por exemplo, resinas de hidrocarbonetos hidrogenadas. As re-
sinas de hidrocarbonetos REGALREZ™ sdo exemplos dessas re-
sinas de hibrocarbonetos hidrogenadas, e estdo disponiveis
na Eastman Chemical. Outros agentes de pega estdo disponi-
veis na ExxonMobil sob a designagdo ESCOREZ™. Modificadores
de viscosidade também podem ser empregados, tais como cera
de polietileno (por exemplo, EPOLENE™ C-10 da Eastman Che-
mical). Fosfitos estabilizadores (por exemplo, IRGAFOS dis-
ponivel na Ciba Secialty Chemicals, de Terrytown, NY, e
DOVERPHOS disponivel na Dover Chemical Corp., de Dover, OH,
EUA) sdo estabilizadores de fusdo exemplificativos. Além
disso, aminas impedidas estabilizadoras (por exemplo,
CHIMASSORB, disponivel na Ciba Specialty Chemicals) sdo es-
tabilizadores térmicos e a luz exemplifiéativos. Além disso,
os fendis impedidos sdo usados comumente como antioxidante
na produgdo de filmes. Alguns fendéis impedidos apropriados
incluem aqueles disponiveis na Ciba Specialty Chemicals sob
a denominacdo comercial Irganox®, tais como Irganox® 1076,
1010 ou E 201. Além disso, agentes aglutinantes também podem
ser adicionados ao filme para facilitar a ligag¢do do filme a
materiais adicionais (por exemplo, manta ndo-tecida). Quando
empregados, tais aditivos (por exemplo, agente de pega, an-
tioxidante, estabilizador, etc.) podem estar presentes em
uma quantidade entre cerca de 0,001% em peso e cerca de 25%
em peso, em algumas modalidades entre cerca de 0,005% em pe-
so e cerca de 20% em peso, e em algumas modalidades, entre

cerca de 0,01% em peso e cerca de 15% em peso do filme.
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O filme eldstico da presente invengdo pode ser mo-
nocamada ou multicamada. Os filmes multicamada podem ser
preparados por co-extrusdo das camadas, revestimento por ex-
trusdo, ou por qualquer processo convencional de acamacdo.
Tais filmes multicamada contém normalmente pelo menos uma
camada da base e pelo menos uma camada de casca, mas podem

conter qualquer numero desejado de camadas. Por exemplo, o

filme multicamada pode ser formado a partir de uma camada da

base e uma ou mais camadas de casca, onde a camada da base é
formada a partir de uma mescla de um elastdémero termopléasti-
co e uma poliolefina semicristalina de acordo com a presente
invengdo. Nessas modalidades, a(s) camada(s) de casca po-
de (m) ser formadas a partir de qualquer polimero formador de
filme. Caso desejado, a(s) camada(s) de casca pode(m) conter
um polimero mais macio com ponto de fusdo mais baixo ou uma
mescla de polimeros que torna a(s) camada(s) mas apropria-
da(s) como camada(s) de selagem térmica para unir termica-
mente o filme a uma manta ndo-tecida. Na maioria das modali-
dades, a camada ou camadas de casca sdo formadas a partir de
um polimero olefinico, tal como descrito acima. Os polimeros
formadores de filme adicionais que podem ser apropriados pa-
ra uso com a presente invencdo, isoladamente ou em combina-
¢do com outros polimeros, incluem copolimero de etileno e
acetato de vinila, copolimero de etileno e acrilato de eti-
la, copolimero de etileno e &cido acrilico, copolimero de
etileno e acrilato de metila, copolimero de etileno e acri-
lato de n-butila, nylon, copolimero de etileno e &lcool vi-

nilico, poliestireno, poliuretana, e assim por diante.
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A espessura da(s) camada(s) é selecionada generi-
camente de modo a ndo prejudicar substancialmente as propri-
edades elastoméricas do filme. Para esta finalidade, cada
camada de casca pode compreender separadamente cerca de 0,5%
a cerca de 15% da espessura total do filme, e em algumas mo-
dalidades entre cerca de 1% e cerca de 10% da espessura to-
tal do filme. Por exemplo, cada camada de casca pode ter uma
espessura entre cerca de 0,1 e cerca de 10 micrdmetros, em

algumas modalidades entre cerca de 0,5 e cerca de 5 micréme-

-tros, e em algumas modalidades, entre cerca de 1 e cerca de

2,5 micrdmetros. Similarmente, a camada da base pode ter uma
espessura entre cerca de 1 e cerca de 40 micrdémetros, em al-
gumas modalidades entre cerca de 2 e cerca de 25 micrdme-
tros, e em algumas modalidades, entre cerca de 5 e cerca de
20 microémetros.

As propriedades do filme resultante podem variar
genericamente, conforme desejado. Por exemplo, antes do es-
tiramento, o filme tem tipicamente uma gramatura de cerca de
100 g/m2 ou menos, e em algumas modalidades, entre cerca de
50 e cercé de 75 g/mz. Depois do estiramento, o filme tem
tipicamente uma gramatura de cerca de 60 g/m? ou menos, e em
algumas modalidades, entre cerca de 15 e cerca de 35 g/mz. 0
filme estirado pode ter também uma espessura total entre
cerca de 1 e cerca de 100 mirdmetros, em algumas modalidades
entre cerca de 10 e cerca de 80 micrdémetros, em algumas mo-
dalidades, entre cerca de 20 e cerca de 60 micrbémetros.

O filme elastico da presente invencdo apresenta

boas propriedades de estiramento latente para uso em uma am-
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pla série de aplicag¢des. Uma medigdo que ¢é 1indicativa das
propriedades de estiramento latente do filme é o desempenho
de encolhimento térmico, que é uma medida da deformacgdo re-
cuperavel depois da ativagdo. Um nivel muito alto de enco-
lhimento térmico pode ser atingido na presente invencgdo, tal
como cerca de 40% ou mais, em algumas modalidades cerca de
50% ou mais, e em algumas modalidades, cerca de 60% ou mais.
Como descrito em “Métodos de Teste” abaixo, o encolhimento
térmico é determinado agquecendo o material em agua a 71 °C
(160 °F) por 30 segundos a 1 minuto. Alternativamente, o en-
colhimento pode ser determinado usando ASTM D2838-02. Qual-
quer método de ativacdao conhecido pode ser genericamente em-
pregado na presente inveng¢do, incluido a aplicag¢do de calor,
radiacdo (por exemplo, micro-ondas), bem como tratamentos
quimicos ou mecadnicos. A ativagdo térmica pode ser realizada
em temperaturas entre cerca de 55 °C e cerca de 100 °C, em
algumas modalidades entre cerca de 60 °C e cerca de 90 °C, e
em algumas modalidades, entre cerca de 70 °C e cerca de 80
°C. Qualquer uma de uma série de técnicas pode ser usada pa-
ra aplicar calor ao filme, tais como rolos aquecidos, aque-
cimento em estufa, e assim por diante.

Dito genericamente, o filme eldstico pode ser uni-
do a um ou mais materiais de manta ndo-tecida, para formar
um compdsito que é extensivel e/ou eldstico na direcdo da
maquina ou na diregdo transversal a maquina. Os polimeros
apropriados para fabricar mantas ndo-tecidas incluem, por
exemplo, poliolefinas, por exemplo, polietileno, polipropi-

leno, polibutileno, etc.; poli(tetraflior-etileno); poliés-
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teres, por exemplo, poli(tereftalato de etileno) e assim por
diante; poli(acetato de vinila); copolimero de acetato de
vinila e cloreto de vinila; poli(vinil-butiral); resinas a-
crilicas, por exemplo, poliacrilato, poli(acrilato de meti-
la), poli(metacrilato de metila), e assim por diante; polia-
midas, por exemplo, nylon; poli(cloreto de vinila); po-
li(cloreto de vinilideno); poliestireno; poli(dlcool vinili-
co); poliuretanas; poli(acido latico); copolimeros deles; e
assim por diante. Caso desejado, polimeros biodegradaveis,
tais como aqueles descritos acima, também podem ser emprega-
dos. Polimeros celulésicos sintéticos e naturais também po-
dem ser usados, incluindo, porém sem limitacdes, ésteres ce-
lulésicos; éteres celuldsicos; nitratos celuldsicos; aceta-
tos celulésicos; butiratos de acetatos celuldsicos; etil-
celulose; celuloses regeneradas, tais como viscose, rayon, e
assim por diante; Deve-se assinalara que o(s) polimero(s)
pode (m) conter também outro aditivos, tais como auxiliares
de processamento ou composig¢des de tratamento para conferir
as propriedades desejadas as fibras, quantidades residuais
de solventes, pigmentos ou colorantes, e assim por diante.
Caso desejado, o material de manta ndo-tecida, u-
sado para formaf o compdésito ndo-tecido, pode ter uma estru-
tura multicamada. Os materiais multicamadas apropriados po-
dem incluir, por exemplo, laminados consolidados por fia-
cdo/soprados em fusdo/consolidados por fiacdo (SMS) e lami-
nados consolidados por fiacdo/soprados em fusdo (SM). Varios
exemplos de laminados SMS épropriados estdo descritos nas

patentes n®® US 4.041.203, expedida para Brock et al.;
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5.213.881, expedida para Timmons et al.; 5.464.688, Timmons
et al.; 4.374.888, expedida para Bornslaeger; 5.169.706, ex-
pedida para Collier et al.; e 4.766.029, expedida para Brock
ef al., que sdo aqui incorporadas como referéncia em sua to-
talidade para todos propésitos. Além disso, os laminados SMS
comercialmente disponiveis podem ser obtidos na Kimberley-
Clark Corporation sob as designacdes Spunguard® e Evoluti-
on®.

Outro exemplo de estrutura multicamada é uma manta
consolidada por fiagcdo produzida em uma ma&quina com grupo de
maltiplos fusos, na qual um grupo de fusos deposita fibras
sobre uma camada de fibras depositadas a partir de um grupo
de fusos anterior. Essa manta ndo-tecida individual consoli-
dada por fiagdo pode ser tida também como uma estrutura mul-
ticamada. Nesta situagdo, as varias camadas de fibras depo-
sitadas na manta nao-tecida podem ser iguais, ou elas podem
ser diferentes em gramatura e/ou termos da composicdo, tipo,
tamanho, nivel de encrespamento e/ou formato das fibras pro-
duzidas. Como outro exemplo, uma unica manta ndo-tecida pode
ser fornecida como uma ou mais camadas produzidas individu-
almente de uma manta consolidada por fiacdo, uma manta car-
dada, etc., que foram aglutinadas entre si para formar a
manta ndo-tecida. Estas camadas produzidas individualmente
podem diferir em fermos de método de producdo, gramatura,
composicdo e fibras, como discutido acima.

Um material de manta ndo-tecida pode conter também
um componente fibroso, de tal modo que ele possa ser consi-

derado um compdsito. Por exemplo, uma manta ndo-tecida pode
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ser emaranhada com outro componente fibroso usando gqualquer
uma de uma série de técnicas de emaranhamento conhecidas
nesse campo (por exemplo, hidrdulico, ar, mecédnico, etc.).
Em uma modalidade, a manta ndo-tecida é emaranhada integral-
mente com fibras celulédésicas usando emaranhamento hidrduli-
co. Um processo de emaranhamento hidrdulico tipico utiliza
correntes de jatos de agua em alta pressdo para emaranhar as
fibras, a fim de formar uma estrutura fibrosa consolidada
altamente emaranhada, por exemplo, uma manta ndo-tecida. Os
panos ndo-tecidos emaranhados hidraulicamente de fibras com
comprimento cortado e continuas estdo descritos, por exem-
plo, nas patentes n®® US 3.494.821, expedida para Evans, e
4.144.370, expedida para Boulton, que sdo aqui incorporadas
como referéncia em sua totalidade para todos propdésitos. Os
panos nédo-tecidos compdsitos emaranhados hidraulicamente de
uma manta ndo-tecida de fibras continuas e uma camada de
polpa estdo descritos, por exemplo, nas patentes n2 US
5.284.703, expedida para Everhart et al., e 6.315.864, expe-
dida para Anderson et al., que sdo aqui incorporadas como
referéncia em sua totalidade para todos propdsitos. O compo-
nente fibroso do compdsito pode conter qualquer quantidade
desejada do substrato resultante. O componente fibroso pode
conter mais do que cerca de 50% em peso do compbésito, e em
algumas modalidades, entre cerca de 60% e cerca de 90% em
peso do compdsito. Similarmente, a manta ndo-tecida pode
conter menos do que 50% em peso do compdésito, e em algumas
modalidades, entre cerca de 10% e cerca de 40% em peso do

compobsito.
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Embora ndo necessdrio, o material de manta ndo-
tecida pode ser apertado ou estirado em uma ou mais direcgdes
antes da laminag¢do ao filme da presente invencdo. As técni-
cas de apertamento apropriadas estdo descritas nas patentes
n® US 5.336.545, 5.226.992, 4.981.747 e 4.965.122, expedi-
das para Morman, bem como na publicacdo do pedido de patente
n2 US 2004/0121687, em nome de Morman et al. Alternativamen-
te, a manta ndo-tecida pode permanecer relativamente inex-
tensivel em pelo menos uma diregdo antes da laminacdo ao
filme. Em tais modalidades, a manta ndo-tecida pode ser op-
cionalmente estirada em uma ou mais direg¢des subseqgiientemen-
te a laminacdo ao filme. A este respeito, vArias modalidades
do método de laminag¢do serdo agora descritas mais detalhada-
mente. Evidentemente, deve-se entender que a descricado for-
necida abaixo é meramente exemplificativa, e que outros mé-
todos sdo contemplados pela presente invencéo.

Fazendo referéncia a Figura 1, por exemplo, l& es-
td ilustrado um método para formar um compdésito a partir de
um filme elastico e um material de manta ndo-tecida. Como
ilustrado, as matérias-primas (por exemplo, o elastémero
termopléstico e a poliolefina semicristalina) podem ser mis—
turadas entre si a seco (isto é, sem solvente) e adicionadas
a um funil alimentador (nao ilustrado) de um aparelho de ex-
trusdo 40. As matérias-primas podem ser alternativamente
misturadas com um solvente. No funil alimentador, os materi-
als sdo misturados de forma dispersiva no fundido e formula-
dos usando qualquer técnica conhecida, tais como técnicas de

formulacdo em batelada ou continua, que empregam, por exem-
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plo, um misturador Banbury, um misturador continuo Farrel,
uma extrusora de rosca unica, uma extrusora de rosca dupla,
etc.

Qualquer técnica conhecida pode ser usada para
formar um filme a partir do material formulado, incluindo,
sopro, moldagem, extrusdo em matriz plana, etc. Em uma moda-
lidade especifica, o filme pode ser formado por um processo
soprado no qual um gis (por exemplo, ar) é usado para expan-
dir uma bolha da mescla de polimeros extrudada através de
uma matriz anelar. A bolha é entdo colapsada e coletada na
forma de filme plano. Os processos para produzir filmes so-
prados estdo descritos, por exemplo, nas patentes n® US
3.354.506, expedida para Raley; 3.650.649, expedida para S-
chippers; e 3.801.429, expedida para Schrenk et al., bem co-
mo as publicacdées de pedidos de patente n®® US 2005/0245162,
em nome de McCormack et al., e 2003/0068951, em nome de
Boggs et al., todas aqui incorporadas como referéncia em sua
totalidade para todos propdésitos. Por exemplo, na modalidade
especifica da Figura 1, o material formulado (ndo ilustrado)
é alimeﬁtado para um aparelho de extrusdo 40 e depois sopra-
do para dentro de rolos mordentes 42 para formar um filme
elastico precursor de camada unica 10. Caso um filme multi-
camada vVva& ser produzido, as multiplas camadas sdo co-
extrudadas entre si dentro dos rolos mordentes 42. Tipica-
mente, os rolos 42 sdo mantidos em uma temperatura suficien-
te para solidificar e arrefecer o filme eldstico 10 & medida
que ele é formado; tal como entre cerca de 20 e 60 °C.

Como assinalado acima, o cardater latente do filme
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da presente invencdo pode ser introduzido através de orien-
tacdo por estiramento. Embora ndo necessario, o filme pode
ser estirado em linha sem a necessidade de remover o filme
para processamento separado. Por exemplo, o filme pode ser
laminado imediatamente por rolos rotativos em velocidades de
rotacdo diferentes, de tal modo que a ladmina seja estirada
até a razdo de estiramento desejada na direcdo longitudinal
(direcdo da maquina). Este filme estirado “de forma uniaxi-
al” pode ser entdo laminado a uma manta fibrosa. Além disso,
o filme estirado de forma uniaxial pode ser também orientado
na direcdo transversal a madquina para formar um filme “esti-
rado de forma biaxial”. Por exemplo, o filme pode ser gram-
peado nas suas bordas laterais por grampos de corrente di-
vergentes em seu trajeto de avanco.

Para atingir a elasticidade latente desejada do
filme, varios pardmetros da operagdo de estiramento podem
ser controlados seletivamente, incluindo a razdo de estira-
mento, a temperatura de estiramento, e assim por diante. A
razdo de estiramento pode ser determinada dividindo a velo-
cidade linear do filme que sai da operagdo de estiramento
pela velocidade linear do filme que entra na operagdo de es-
tiramento. Em algumas modalidades, por exemplo, o filme é
estirado na direcdo da maquina em uma razdo de estiramento
entre cerca de 1,0 e cerca de 7,0, em algumas modalidades
entre cerca de 1,5 e cerca de 5,0, e em algumas modalidades,
entre cerca de 2,5 e cerca de 4,5. O perfil da temperatura
da orientagdao é escolhido para produzir as propriedades me-

cdnicas desejadas de encolhimento, tais como tensdo de enco-



10

15

20

25

36

lhimento e porcentagem de encolhimento. Mais especificamen-
te, a temperatura de orientagdo é menor do que a temperatura
de fusdo da poliolefina semicristalina. Por exemplo, o filme
pode ser estirado em uma temperatura entre cerca de 15 °C,
em algumas modalidades entre cerca de 25 °C e cerca de 40
°C, e em algumas modalidades, entre cerca de 30 °C e cerca
de 40 °C. De preferéncia, o filme é “estirado a frio”, isto
€&, estirado sem a aplicacgdo da calor externo (por exemplo,
rolos aquecidos), para melhorar a elasticidade latente.

Fazendo referéncia novamente a Figura 1, 14 esté
ilustrado um método para formar um filme estirado de forma
uniaxial. Na modalidade ilustrada, o filme é estirado e a-
delgacado na diregdo da maquina passando através de um pri-
meiro conjunto de rolos 46 percorrendo em uma velocidade que
é mais lenta do gque a de um segundo conjunto de rolos 46.
Embora quatro rolos 46 estejam ilustrados na Figura 1, deve-
se entender que o numero de rolos pode ser mais alto ou mais
baixo, dependendo do nivel de estiramento desejado e dos
graus de estiramento entre cada rolo. O filme pode ser esti-
rado em operacdes de estiramento individuais ou multiplas
distintas. Alternativamente, o filme eldstico pode ser esti-
rado usando uma unidade convencional de orientacdo de filmes
ou um orientador da direg¢do da maquina (“MDO”), tal como a-
quele disponivel comercialmente na Marshall and Williams
Co., de Providence, Rhode Island, EUA.

Uma manta ndo-tecida é empregada também para lami-
nar ao filme elastico estirado 10. Por exemplo, uma manta

ndo-tecida 30 pode simplesmente ser desenrolada de um rolo
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de alimentacdo 22, como ilustrado na Figura 1. Alternativa-
mente, a manta ndo-tecida pode ser formada em linha, tal co-
mo distribuindo filamentos de polimero a partir de um par de
furos abaixo da matriz (spinnerettes) para cima de um con-
junto transportador. Na Figura 1, a manta 30 é prensada para
formar uma ligagao entre filamentos usando um par de rolos
mordentes 56. Depois da compactacdo, a manta ndo-tecida 30 é
direcionada para um mordente definido entre os rolos 58 para
laminar o filme eléastico 10. Varias técnicas podem ser uti-
lizadas para unir o filme eléastico 10 a manta ndo-tecida 30,
incluindo consolidacdo adesiva, tal como através de sistemas
de adesivo por fenda ou spray; consolidagdo por microondas;
revestimento por extrusdo; e assim por diante. Os exemplos
de adesivos apropriados que podem ser usados em um sistema
de consolidagdo adesiva incluem Rextac 2730 e 2723, disponi-
velis na Huntsman Polymérs, de Houston, Texas, bem como os
adesivos disponiveis na Bostik Findley, Inc., de Wauwatosa,
Wisconsin, EUA. O tipo e a gramatura do adesivo usado serdo
determinados levando em conta os atributos eldsticos deseja-
dos no compdésito final e no uso final. Embora ndo necessa-
rio, o adesivo pode ser aplicado diretamente a manta nédo-
tecida antes da laminag¢do com o filme. Além disso, para me-
lhorar o caimento, o adesivo pode ser aplicado em um padrio.

Na Figura 1, o filme eléastico 10 é unido simulta-
neamente no seu outro lado a um segundo material 30a, gque se
origina a partir de um rolo alimentador 62 e que passa atra-
vés dos rolos mordentes 56a. O segundo material 30a pode ser

uma segunda manta nao-tecida, ou outro filme. O compdsito 32
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resultante €& enrolado e estocado em um rolo de bobinagem 60.
Opcionalmente, o compdésito 32 pode ser deixado retrair 1li-
geiramente antes de bobinar sobre o rolo de bobinagem 60.
Isto pode ser realizado usando uma velocidade linear mais
lenta para o rolo 60. Mais preferivelmente, entretanto, o
compdsito 32 é mantido sob tensdo, tal como usando a mesma
velocidade linear do rolo 60 que a velocidade de um ou mais
dos rolos de estiramento 46.

Embora ndo aqui ilustrado, varias etapas potenci-
ais de processamento e/ou acabamento conhecidas nessas téc-
nicas, tais como cortar, tratar, perfurar, imprimir dese-
nhos, etc., podem ser realizadas sem fugir do espirito e am-
bito da invenc¢do. Por exemplo, o compdsito resultante pode
ser opcionalmente estirado mecanicamente na direcdo trans-
versal a madquina e/ou na direcdo da maquina, para melhorar a
extensibilidade. Em uma modalidade, o compdsito pode ser
posto a percorrer através de dois ou mais rolos que tém sul-
cos na diregdo transversal a maquina (CD) ou na direcdo da
maquina (MD). Tais arranjos de rolos sulcados satélites de
aperto estdo descritos na publicagdo PCT n® WO 04020174, ex-
pedida para Gerndt et al. Além de rolos sulcados, outras
técnicas também podem ser usadas para estirar mecanicamente
o compdésito em uma ou mais diregdes. Por exemplo, o compdsi-
to pode ser passado através de um caixilho de rama, como
descrito na publicagdo de pedido de ©patente n® US
2004/0121687, em nome de Morman et al. O compdsito pode ser
também estreitado.

Dito genericamente, podem ser formados compbsitos
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de acordo com a presente invengdo, que apresentam um enco-
lhimento potencial substancialmente similar ao filme elasti-
co contido nele. Por exemplo, o encolhimento potencial do
compbsito pode ser de cerca de 40% ou mais, em algumas moda-
lidades cerca de 50% ou mais, e em algumas modalidades, cer-
ca de 60% ou mais. Como resultado, o compdésito pode ser pro-
cessado mais facilmente em um produto final porque ele é me-
nos elastico antes da ativacdo, e assim sendo, mais dimensi-
onalmente estavel. Em uma modalidade, por exemplo, um compd-
sito elastico latente pode ser incorporado em um artigo ab-
sorvente. Durante o processo de conversdo, o compdésito elds-
tico latente pode ser ativado através da aplicacdo de calor,
tal como durante o© processo de cura para um adesivo usado
para unir os varios componentes do produto. Devido ao fato
de que o compdsito eldstico latente tem uma estabilidade di-
mensional maior antes da ativacdo do que materiais altamente
elasticos, podem ser conseguidas maiores eficiéncias do pro-
cessamento. Por exemplo, o compdsito ndo precisa ser mantido
em uma condigdo estirada mecanicamente durante a anexacdo a
outros componentes do produto. Isto permite maior liberdade
na localizagdo e na maneira pela qual o adesivo é aplicado.
O filme elastico latente da presente invencdo pode
ser usado em uma ampla série de aplicacdes. Como assinalado
acima, por exemplo, o filme eldstico pode ser usado em um
artigo absorvente. Um “artigo absorvente” refere-se generi-
camente a qualquer artigo capaz de absorver &gua ou outros
fluidos. Os exemplos de alguns artigos absorventes incluem,

porém sem limitag¢des, artigos absorventes ara higiene pesso-
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al, tais como fraldas, roupas de ginastica, cuecas absorven-
tes, artigos para incontinéncia, produtos de higiene femini-
na (por exemplo, absorventes higiénicos), roupa natacéo,
lencos para bebés, e assim por diante; artigos médicos ab-
sorventes, tais como vestimentas, materiais de fenestracdéo,
forros, forros para colchdes, bandagens, cortinas absorven-
tes e lengos médicos; panos servigos de alimentacgdo; artigos
de vestudrio; e assim por diante. Os materiais e processos
apropriados para formar tais artigos absorventes sdo bem co-
nhecidos pelos versados nessas técnicas. Tipicamente, os ar-
tigos absorventes incluem uma camada substancialmente imper-
medvel a liquidos (por exemplo, a camada externa), uma cama-
da permeavel a liquidos (por exemplo, forro do lado do cor-
po, camada de surto, etc.), e um nucleo absorvente. Em uma
modalidade especifica, o filme eldstico da presente invencao
pode ser usado para proporcionar espartilho eléstico, cin-
tas/perneiras, colchetes estiraveis, almofadas laterais ou
aplicacdes para cobertura externa estiravel.

Varias modalidades de um artigo absorvente que po-
dem ser formadas de acordo com a presente invencdo serdo a-
gora descritas mais detalhadamente. Fazendo referéncia.a Fi-
gura 2, por exemplo, la estd ilustrada uma modalidade de uma
fralda descartavel 250 que define genericamente uma secdo
frontal 255 da cintura, uma secdo traseira 260 da cintura, e
uma sec¢do intermedidria 265 que interconecta as secdes fron-
tal e traseira da cintura. As secdes frontal e traseira da
cintura, 255 e 260, incluem as partes genéricas da fralda

gue sdo construidas para se estenderem substancialmente so-
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bre as regides abdominais frontal e traseira do wusuario,
respectivamente, durante o uso. A secdo intermedidria 265 da
fralda inclui a parte genérica da fralda que é construida
para se estender através da regido da virilha do usuadrio en-
tre as pernas. Assim sendo, a secdo intermediaria 265 é uma
area na qual surtos liquidos repetidos ocorrem tipicamente
na fralda.

A fralda 250 inclui, sem limitacgdes, uma cobertura
externa, ou folha do fundo 270, uma forro do lado do corpo
permeavel a liquidos, ou folha de topo 275 posicionada face-
ando a folha de fundo 270, e um corpo de nucleo absorvente,
ou estrutura de retencdo de liquidos, 280, tal como uma al-
mofada absorvente, que fica localizada entre a folha de fun-
do 270 e a folha de topo 275. A folha de fundo 270 define um
comprimento ou direg¢do longitudinal 286, e uma largura ou
direcdo lateral 285 que, na modalidade ilustrada, coincidem
com o comprimento e a largura da fralda 250. A estrutura de
retencdo de liquidos 280 tem genericamente um comprimento e
um largura que sdo menores do que o comprimento e a largura
da folha de fundo 270, respectivamente. Assim sendo, as par-
tes marginais da fralda 250, tais como sec¢des marginais da
folha de fundo 270 podem se estender para além das bordas
terminais da estrutura de retencdo de liquidos 280. Nas mo-
dalidades ilustradas, por exemplo, a folha de fundo 270 es
estende para fora para além das bordas marginais terminais
da estrutura de retencdo de liquidos 280, para formar mar-
gens laterais e margens de extremidades da fralda 250. A fo-

lha de topo 275 se estende genericamente junto com a folha
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dé fundo 270, mas pode opcionalmente cobrir uma &rea maior
ou menor do que a area da folha de fundo 270, caso desejado.

Para proporcionar melhor encaixe e ajudar a redu-
zir vazamento de exsudatos da fralda 250, as margens late-
rais da fralda e as margens das extremidades podem ser elas-
tificadas com membros elasticos apropriados, como explicado
adicionalmente abaixo. Por exemplo, como ilustrado de forma
representativa na Figura 2, a fralda 250 pode incluir elés-
ticos das pernas 290 construidos para tensionar de forma o-
peracional as margens laterais da fralda 250, para propor-
cionar faixas elastificadas das pernas que podem encaixar
estreitamente ao redor das pernas do usuario, a fim de redu-
zir vazamento e proporcionar melhor conforto e aparéncia. Os
eladsticos da cintura 295 sdo empregados para elastificar as
margens das extremidades da fralda 250, a fim de produzir
faixas elastificadas da cintura. Os eldsticos da cintura 295
sdo configurados para proporcionar um encaixe resiliente
confortavelmente estreito ao redor da cintura do usudrio. Os
materiais elasticos de forma latente da presente invencao
sdo apropriados para uso como elasticos das pernas 290 e e-
lasticos da cintura 295. Esses materiais exemplificativos
sdo folhas laminadas que compreendem ou sdo aderidas & folha
de fundo, de tal modo que sejam conferidas forcas constriti-
vas eldsticas a folha de fundo 270.

Como se sabe, meios de amarracgdo, tais como.presi-
lhas, podem ser empregados para afixar a fralda 250 sobre um
usuario. Alternativamente, outros meios de amarracdo, tais

como botdes, pinos, encaixes de pressdo, fechos com fita a-
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desiva, fechos coesivos, fechos de pano e alca, ou simila-
res, podem ser empregados. Na modalidade ilustrada, a fralda
250 inclui um par de almofadas laterais (ou colchetes) aos
quais os fechos 302, indicados como parte de gancho da pre-
silha, s&o afixados. Genericamente, as almofadas laterais
300 sdo afixadas as bordas laterais da fralda em uma das se-
¢des da cintura, 255 e 260, e se estendem lateralmente para
baixo a partir de 1l4. As almofadas laterais 300 podem ser
plastificadas ou tornadas elastoméricas de outra forma pelo
uso de um material eldstico de forma latente da presente in-
vengdo. Os exemplos de artigos absorvente que incluem almo-
fadas laterais elastificadas e algas do fecho configuradas
seletivamente estdo descritos no pedido de patente PCT n2 WO
95/16425, em nome de Roessler; patente n® US 5.399.219, ex-
pedida para Roessler et al.; patente n® US 5,540.796, expe-
dida para Fries; e patente n® US 5.595.618, expedida para
Fries, que sdo aqui incorporadas como referéncia em sua to-
talidade para todos propédsitos.

A fralda 250 pode incluir também uma camada de
controle de surtos 305, localizada entre a folha de topo 275
e a estrutura de retengdo de liquidos 280, para captar rapi-
damente exsudatos fluidos e distribui-los para a estrutura
de retencdo de liquidos 280 dentro da fralda 250. A fralda
250 pode incluir ainda uma camada de ventilagéo (ndo ilus-
trada), também denominada espacgador, ou camada espacadora,
localizada entre a estrutura de retencdo de liquidos 280 e
afolha de fundo 270 para isolar a folha de fundo 270 da es-

trutura de retengao de liquidos 280, a fim de reduzir a umi-
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dade da vestimenta na superficie externa de uma cobertura
externa respiravel, ou folha de fundo, 270. Os exemplos de
camadas de controle de surtos 305 estdo descritos na patente
n® US 5.486.166, expedida para Bishop, e na patente n® US
5.490.846, expedida para Ellis.

Como ilustrado de forma representativa na Figura
2, a fralda descartavel 250 pode incluir também um para de
abas de contencdo 310 que sdo configuradas para proporcionar
uma barreira contra o escoamento lateral de exsudatos corpo-
rais. As abas de contengdo 310 podem ficar localizadas ao
longo das bordas laterais lateralmente opostas da fralda,
adjacentes as bordas laterais da estrutura de retencdo de
liquidos 280. Cada aba de contencdo 310 define tipicamente
uma borda ndo afixada que é configurada para manter uma con-
figuracdo perpendicular ereta pelo menos na secdo intermedi-
aria 265 da fralda 250, para formar uma vedacdo contra o
corpo do usuario. As abas de contengdo 310 podem se estender
longitudinalmente ao longo do comprimento inteiro da estru-
tura de retencdo de liquidos 28 ou podem se estender apenas
parcialmente ao longo do comprimento da estrutura de reten-
¢cdo de liquidos. Quando as abas de contencdo 310 tém um com-
primento mais curto do que a estrutura de retencgdo de liqui-
dos 280, as abas de contencdo 310 podem ficar posicionadas
seletivamente em qualquer lugar ao longo das bordas laterais
da fralda 250 na secdo intermediaria 265. Essas abas de con-
tencdo 310 sado genericamente bem conhecidas pelos versados
nessas técnicas. Por exemplo, as construcdes e arranjos a-

propriados para abas de contencdo 310 estdo descritos na pa-
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tente n® US 4.704.116, expedida para Enloe.

A fralda 250 pode ter varios formatos apropriados.
Por exemplo, a fralda pode ter um formato global retangular,
um formato em T ou um formato de aproximadamente ampulheta.
Na modalidade ilustrada, a fralda tem um formato generica-
mente em I. Outros componentes apropriados que podem ser in-
corporados nos artigos absorventes da presente invencédo po-
dem incluir abas de cintura, e similares, que sdo generica-
mente conhecidas pelos versados nessas técnicas. Os exemplos
de configuragdes de fraldas apropriadas para uso com relacao
aos materiais elasticos de forma latente da presente inven-
¢ao, que podem incluir outros componentes apropriados para
uso em fraldas, estdo descritos nas patentes n®® US
4.798.603, expedida para Meyer et al.; 5.176.668, expedida
para Bernardin; 5.176. 672, expedida para Bruemmer et al.;
5.192.606, expedida para Proxmire et al.; e 5.509.915, expe-
dida para Hanson et al., que sdo aqui incorporadas como re-
feréncia em sua totalidade para todos propdsitos.

As varias regides e/ou componentes da fralda 201
podem ser montados uns nos ‘outros usando qualquer mecanismo
de fixacgdo conhecido, tal como adesivo, ultra-som, colagem
térmica, etc. Os adesivos apropriados podem incluir, por e-
xemplo, adesivos termofundiveis, adesivos sensiveis & pres-
sdo, e assim por diante. Quando utilizado, o adesivo pode
ser aplicado como uma camada uniforme, uma camada estampada,
um padrdao borrifado, ou linhas, torvelinhos ou pontos. Na
modalidade ilustrada, por exemplo, a folha de topo 275 e a

folha do fundo 270 podem ser montadas uma na outra e a es-
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trutura de retengdo de liquidos 280 com linhas de adesivo,
tal como um adesivo termofundivel sensivel & pressdo. Simi-
larmente, outros componentes de fralda, tais como os membros
elasticos 290 e 295, membros de fecho 302, e camada de surto
305 podem ser montados no artigo empregando os mecanismos de
fixacéo idehtificados acima.

Embora varias configuragdes de uma fralda tenham
sido descritas acima, deve-se entender que outras configura-
¢Oes de fraldas e artigos absorventes também estdo incluidas
no ambito da presente inveng¢do. Além disso, a presente in-
vencdo ndo esta limitada de forma alguma a fraldas. De fato,
vidrios exemplos de artigos absorventes estdo descritos nas
patentes n®® US 5.649.916, expedida para DiPalma et al.;
6.110.158, expedida para. Kielikowski; 6.663.611, expedida
para Blaney et al., que sdo aqui incorporadas como referén-
cia em sua totalidade para todos propdésitos. Além disso, ou-
tros exmeplos de produtos de higiene pessoal, que podem in-
corporar esses materiais, s&o roupas de ginastica (tais como
materiais de almofadas laterais) e produtos de higiene femi-
nina. Meramente a titulo ilustrativo, as roupas de gindstica
apropriadas para uso com a presente invencdo, e varios méto-
dos para construir as roupas de gindstica, estdo descritos
nas patentes n®® US 6.761.711, expedida para Fletcher et
al.; 4.940.464, expedida para Van Gompel et al.; 5.766.389,
expedida para Brandon et al.; e 6.645.190, expedida para 0Ol-
son et al., que sao aqui incorporadas como referéncia em sua
totalidade para todos propédsitos.

A presente invencdo pode ser mais bem entendida
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fazendo referéncia aos exemplos que se seguem.

Métodos de Teste

Encolhimento Térmico Percentual

Para medir a retragdo ativada por calor, marcas
espacadas em 100 milimetros entre si sdo colocadas sobre o
material enquanto ele ainda estd sob tensdo sobre o rolo. O
material é entdo liberado da tensdo sobre o rolo, e um com-
primento do material que contém as marcas é cortado do rolo.
Imediatamente depois de soltar o material e cortéa-lo, a dis-
tadncia entre as marcas é medida novamente para determinar o
comprimento inicial (Comprimento de Retracdo Antes de Aque-
cido ou "“BHRL”). O material é entdo submergido em &agua (71
°C ou 160 °F) por pelo menos 30 segundos, mas ndo mais do
que 1 minuto. Depois disso, a distédncia entre as marcas é
medida novamente (Comprimento de Retracd&o Depois de Aquecido
ou “AHRL”). O encolhimento percentual é indiéativo da elas-
ticidade latente do material e é calculado pela seguinte e-
quacao:

% de encolhimento = 100 x (BHRL - AHRL)/BHRL

Tira-se a média de trés medic¢des para cada amostra
a ser testada. As medigdes sdo feitas em condicdes ambien-
tais.

Teste de Ciclos

Os materiais foram testados usando um procedimento
de teste ciclico para determinar a perda de carga e a defor-
magao permanente percentual. Particularmente, um teste de 2
ciclos foi utilizado para 100% de alongamento definido. Para

este teste, o tamanho da amostra foi de 7,62 cm (3 in) na
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direcdo transversal a madquina por 15,2 cm (6 in) na direcéo
da maquina. O tamanho das garras foi de 7,62 cm (3 in) de
largura. A separagdo das garras foi de 10,1 cm (4 in). As
amostras féram carregadas de tal modo que a direg¢do da ma-
quina da amostra estivesse na diregdo vertical. Uma pré-
carga de aproximadamente 10 a 15 gramas foi ajustada. O tes-
te puxou a amostra até 100% de alongamento em uma velocidade
de 50,8 cm (20 in) por minuto, e depois imediatamente (sem
pausa) devolvida para zero em uma velocidade de 50,8 cm (20
in) por minuto. Os resultados dos dados do teste sdo todos
do primeiro e segundo ciclos. O teste foi feito em uma taxa
de extensdo Sintech Corp. do parelho de teste de extensao
2/S com uma caixa mongoose (controlador), usando o software
TESTWORKS 4.07b (Sintech Corp. de Cary, NC, EUA). Os testes
foram conduzidos sob condic¢des ambientais.

EXEMPLO 1

Uma mescla de polimeros foi inicialmente formada a
partir de 50% em peso de KRATON® MD6673 (Kraton Polymers,
LCC de Houston, Texas, EUA) e 50% em peso de AFFINITY™
PL1280 (Dow Chemical Co., de Midland, MI, EUA). AFFINITY™
PL1280 é um LLDPE catalisado com metaloceno, que tem uma

densidade de 0,90 g/cm3, um ponto de fusdo de 96 °C, e um

~indice de fluidez de 6,0 gramas por 10 minutos (190 °C, 2,16

kg) . KRATON® MD6673 contém 68% em peso de um copolimero em
boco de estireno-etileno-butileno-estireno (KRATON® MD6937),
20% em peso de REGALREZ™ 1126 (Eastman Chemical), e 12% em
peso de cera de polietileno EPOLENE™ (C-10 (Eastman Chemi-

cal). Os polimeros foram formulados pesando as partes apro-
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priadas de péletes de cada polimero, combinando-as dentro de
um recipiente, e misturando-as entre si sob agitacdo. Depois
de formular, amostras de filme foram extrudadas usando uma
linha de filme soprado de rosca Unica em pequena escala com
uma extrusora de 4,45 cm (1,75 in), anel de ar, matriz de
7,62 cm (3 in), e torre de colapso, todas fabricadas pela
Killion. A'extrusora tinha trés zonas de temperatura e uma
matriz com temperatura controlada. O perfil de temperatura
foiAarranjado de tal modo que fosse atingida uma temperatura
de fusdo de cerca de 187,8 °C (370 °F). Depois de arrefecer
a partir do anel de ar e colapsar a bolha (o mordente de co-
lapso foi operado a cerca de 30,5 cm/s (60 ft/min)), o filme
foi bobinado sobre um rolo de enrolamento a 31 cm/s (61
ft/min). A velocidade da rosca foi ajustada conforme neces-
sadrio para -atingir a gramatura final desejada de 38 g/m°.
Depois do teste, foi determinado que o filme tinha um “Com-
primento de Retracdo Depois de Aquecido” (“AHRL”) de 91.

EXEMPLO 2

Um filme foi formado como descrito no Exemplo 1,
exceto que ele foi estirado na direcdo da médquina depois de
arrefecer em uma razdo de estirémento de 3,0 (isto é&, 3 ve-
zes seu comprimento original). O estiramento foi realizado}
entre dois conjuntos de mordentes impulsionados. O primeiro
mordente operou a 25,4 cm/s (50 ft/min) e o segundo mordente
operou a 76,2 cm/s (150 ft/min). O filme foi “estirado a
frio” pelo fato de que nenhum calor adicional foi fornecido
ao filme durante o estiramento. A velocidade da rosca foi

ajustada conforme necessario para atingir a gramatura final
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desejada de 37 g/m?. Depois disso, o filme estirado foi dei-
xado relaxar até 1,5 vez seu comprimento original bobinado-o
sobre um rolo de enrolamento a 38,1 cm/s (75 ft/min). Depois
do teste, foi determinado que o filme tinha um “Comprimento
de Retragdo Depois de Aquecido” (“AHRL”) de 55 e uma defor-
magcao permanente percentual de 17,1% (ciclo testado até 100%
de extensao).

EXEMPLO 3

Uma mescla de polimeros foi inicialmente formada a
partir de 50% em peso de KRATON® MD6673 (Kraton Polymers,
LCC de Houston, Texas, EUA) e 50% em peso de EXACT™ 5361
(ExxonMobil Chemical Co.). EXACT™ 5361 é um plastémero de
polietileno catalisado com metaloceno, que tem uma densidade
de 0,86 g/cm®, um ponto de fusdo de 50 °C, e um indice de
fluidez de 3,0 gramas por 10 minutos (190 °C, 2,16 kg). Os
polimeros foram formulados pesando as partes apropriadas de
péletes de cada polimero, combinando-as dentro de um recipi-
ente, e misturando-as entre si sob agitagdo. Depois de for-
mular, amostras de filme foram extrudadas usando uma linha
de filme soprado de rosca uUnica em pequena escala com uma
extrusora de 4,45 cm (1,75 in), anel de ar, matriz de 7,62
cm (3 in), e torre de colapso, todas fabricadas pela Killi-
on. A extrusora tinha trés zonas de temperatura e uma matriz
com temperatura controlada. O perfil de temperatura foi ar-
ranjado de tal modo que fosse atingida uma temperatura de
fusdo de cerca de 185 °C (365 °F). Depois de arrefecer a
partir do anel de ar e colapsar a bolha (o mordente de co-

lapso foi operado a cerca de 20,3 cm/s (40 ft/min)), o filme
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estirado na diregdo da maquina até uma razdo de estiramento
de 3,0 (isto é, 3 vezes seu comprimento original) entre um
primeiro mordente (velocidade de 20,3 cm/s (40 ft/min) e um
segundo mordente (velocidade de 61 cm/s (120 ft/min)). O
filme foi “estirado a frio” pelo fato de que nenhum calor
adicional foi fornecido ao filme durante o estiramento. De-
poisﬂdisso, o filme estirado foi deixado relaxar até 1,5 vez
seu comprimento original bobinado-o sobre um rolo de enrola-
mento a 38,1 cm/s (75 ft/min). A velocidade da rosca foi a-
justada para aproximadamente 41 rpm, para atingir a gramatu-
ra final desejada de 48 g/mz. O “Comprimento de Retracdo De-
pois de Aquecido” (“AHRL”) do filme foi determinado colocan-
do-o em uma estufa a 74 °C (165 °F) por 1 minuto. O AHRL re-
sultante foi de 65.

EXEMPLO 4

Um filme foi formado como descrito no Exemplo 3,
exceto que a gramatura foi de 52 g/m?, e o filme foi mantido
em seu estado estirado durante a bobinagem (isto é, a velo-
cidade do rolo de enrolamento foi de 61 cm/s (120 ft/min)).
O “Comprimento de Retracao Depois de Aquecido” (“AHRL”) do
filme foi determinado colocando-o em uma estufa a 74 °C (165
°F) por 1 minuto. O AHRL resultante foi de 49. Depois do
teste, foi determinado que o filme tinha uma deformacdo per-
manente percentual de 6,8% (ciclo testado até 100% de exten-
sdo) .

EXEMPLO 5

Uma mescla de polimeros foi inicialmente formada a

partir de 50% em peso de KRATON® MD6673 (Kraton Polymers,
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LCC de Houston, Texas, EUA) e 50% em peso de AFFINITY™
53380.04L (Dow Chemical Co.). AFFINITY™ 58380.04L ¢é LLDPE
catalisado com metaloceno, que tem uma densidade de 0,863
g/cm3, um ponto de fusdo de 55 °C, e um indice de fluidez de
5,0 gramas por 10 minutos (190 °C, 2,16 kg). Os polimeros
foram formulados pesando as partes apropriadas de péletes de
cada polimero, combinando-as dentro de um recipiente, e mis-
turando-as entre si sob agitagdo. Depois de formular, amos-
tras de filme foram extrudadas usando uma linha de filme so-
prado de rosca unica em pequena escala com uma extrusora de
4,45 cm (1,75 in), anel de ar, matriz de 7,62 cm (3 in), e
torre de colapso, todas fabricadas pela Killion. A extrusora
tinha trés zonas de temperatura e uma matriz com temperatura
controlada. O perfil de temperatura foi arranjado de tal mo-
do que fosse atingida uma temperatura de fusdo de cerca de
199 °C (390 °F). Depois de arrefecer a partir do anel de ar
e colapsar a bolha (o mordente de colapso foi operado a cer-
ca de 25,4 cm/s (50 ft/min)), o filme estirado na direcdo da
maquina até uma razdo de estiramento de 3,0 (isto &, 3 vezes
seu comprimento original) entre um primeiro mordente (velo-
cidade de 25,4 cm/s (50 ft/min) e um segundo mordente (velo-
cidade de 76,2 cm/s (150 ft/min)). O filme foi “estirado a
frio” pelo fato dé que nenhum calor adicional foi fornecido
ao filme durante o estiramento. Depois disso, o filme esti-
rado foi bobinado sobre um rolo de enrolamento a 76,2 cm/s
(150 ft/min). A velocidade da rosca foi ajustada para apro-
ximadamente 37 rpm, para atingir a gramatura final desejada

de 28 g/m?’. Depois do teste, foi determinado o filme tinha
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um AHRL debl e uma deformagao permanente percentuél de 10,7%
(ciclo estado para 100% de extensdo).

EXEMPLO 6

A capacidade de formar um compdsito elastico a
partir de um filme eldstico latente foi demonstrada. O filme
eldstico latente era um filme multicamada que tem uma estru-
tura “casca-nucleo”. O nucleo compreendia 94% em peso do
filme e a camada de casca compreendia 6% em peso do filme. O
nucleo era formado de porcentagens variadas de KRATON®
MD6673 (Kraton Polymers, LCC de Houston, Texas, EUA) e
EXACT™ 5361 (ExxonMobil Chemical Co.). A camada de casca
foi formada a partir de combinag¢des variadas de um plastdéme-
ro experimental baseado em polipropileno ou elastémero
(“PBPE”) (disponivel na Dow Chemical Co.) e um composto como
carga (Standridge Color Corp.). O plastdédmero baseado em po-
lipropileno ou elastdmero (“PBPE”) tinha uma densidade de
0,858 g/cm3, um indice de fluidez em fusdo (a 230 °C) de 2
gramas por 10 minutos, e um teor de etileno de 15% em peso
da PBPE. Estes materiais de PBPE estdo enunciados no docu-
mento n® WO 03/040442 e no pedido de patente n® US
60/709.668 (depositado em 19 de agosto de 2005), sendo ambds
documentos aqui incorporados como referéncia. O composto co-
mo carga continha carbonato de calcio misturado com polipro-
pileno e copolimeros aleatdérios de polipropileno.

Varias amostras de filme (Amostras 1-9) foram for-
madas. Os polimeros foram formulados pesando as partes apro-
priadas de péletes de cada polimero, combinando-as dentro de

um recipiente, e misturando-as entre si sob agitacdo. Depois
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de formular, as amostras de filme foram extrudadas usando
uma linha de filme soprado de rosca tripla em pequena escala
com uma extrusora de 4,45 cm (1,75 in) (Killion) e duas ex-
trusoras de 16 mm (Collin GmbH), matriz de 7,62 cm (3 1in)
(Collin GmbH), e torre de colapso (Killion). Cada extrusora
tinha trés zonas de temperatura e uma matriz com temperatura
controlada. A camada do nucleo foi extrudada na segunda ex-
trusora de 16 mm. O perfil de temperatura para as extrusoras
do nucleo foi arranjado de tal modo que fosse atingida uma
temperatura de fusdo de cerca de 190 °C (375 °F). O perfil
de temperatura para a extrusora da casca foi arranjado de
tal modo que fosse atingida uma temperatura de fusdo de 88
°C (190 °F).

Depois de arrefecer a partir do anel de ar e co-
lapsar a bolha (o mordente de colapso foi operado a 10 cm/s
(20 ft/min), o filme foi estirado na direcdo da maquina em
uma razdo de estiramento de 3 ou 4 (isto é, 3 ou 4 vezes seu
comprimento original). Os filmes foram estirados entre dois
conjuntos de rolos impulsionados. O primeiro mordente operou
a 10 cm/s (20 ft/min), e o segundo mordente operou a 30 cm/s
(60 ft/min) (razdo de estiramento de 3) ou 40 cm/s (80
ft/min) (razdo de estiramento de 4). O filme foi entdo ali-
mentado através de uma aglutinador rotativo com padrdo de
passes losango-quadrados de unido, tendo uma A4rea de unido
de 8% a 14% e uma densidade de pinos de 52 pinos por 6,5 cm?
(1 in?). Rolos de apoio e estampados foram empregados a 65
°C (150 °F) e uma pressdo de 21.093 kg/m?® (30 1b/in?) em am-

bos lados do aglutinador rotativo. Os filmes foram entdo a-
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glutinados termicamente a um forro de polipropileno consoli-
dado por fiagdo, tendo uma gramatura de aproximadamente 13,6
g/mz. Os laminados foram bobinados de modo a manter o esti-
ramento na bobinadeira.

Os materiais foram ativados por calor e testados
em ciclos como descrito acima. Os resultados estdo indicados

nas Tabelas 2 e 3.

Tabela 2
Construgdo de Amostras de Filme
Amos-— Nacleo Casca Gramatura do
tra Filme na Bobi-
nadeira (g/m?)
Kraton® Exact™ PBPE Composto
6673 5361 Carga
1 50% 50% 0% 100% 108
2 50% 50% 50% 50% 83
3 50% 50% 50% 50% 92
4 60% 40% 50% 50% 122
5 60% 40% 50% 50% 96
6 70% 30% 50% 50% 96
7 70% 30% 50% 50% 118
8 80% 20% 50% 50% 106
9 80% 20% 50% 50% 120
Tabela 3
Propriedades do Laminado
Bmos- | Es— BHR | AHRL Enco Ciclo 1 Ciclo 2
tra ti- | L lhi- | Car | Car | Car | His | Car | Car | Car | Def | Norm
ra- men- | ga ga ga t. ga ga ga . para
men to | pa- | pa- | pa- | (%) | pa- | pa- | pa- | Per | baixo
to (%) ra ra ra ra ra ra m. 50%
ci- | ci- | bai ci- | ci- | bai (%)
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ma ma XO ma ma X0
50% | 100 | 50% 50% | 50% | 50%
1 3x 86 39 54,7 | 885 | 1.2 | 454 | 43 652 | 1.2 | 437 | 12, | 72,8
58 14 8
2 3x 87 37 57,5 1.3 1.8 | 815 | 34, (1.0 | 1.7 | 787 | 11, | 112,4
63 40 5 71 75 8
3 4x 76 30 60,5 1.5 2.1 (1.0 30, |1.2 | 2.0 |99 |10, | 124,4
83 27 24 3 98 60 9
4 3% 81 39 51,9 | 1.5 | 2.0 | 985 | 31 1.2 | 1.9 | 949 | 10, | 105,4
29 09 39 38 4
5 4x 68 25 63,2 (1.7 (2.2 (1.1 (29, (1.4 |2.1 {1.1 |10, | 111,1

32 58 49 5 25 92 11 1

6 3x 76 38 50,0 | 1.4 | 1.9 | 911 |32, [1.1 (1.8 [884 |11 80,4
53 42 7 69 75
7 dx 87 29 56,7 {1.7 | 2.3 1.2 (27, 1.4 2.2 1.1 |10 98,0

62 17 20 1 77 44 76

8 3x 72 36 50,0 | 1.6 | 2.1 (1.0 |33, | 1.3 |2.0|1.0 |10, | 78,7

51 22 54 1 29 50 23 1

9 4x 59 28 52,5 12.0 2.7 1.3 |30, |1.7}2.6 1.3][9,9]2959

89 03 78 7 18 29 43

Cada uma das combina¢des de mesclas proporcionou
bom comportamento elastico. Além disso, aumentar a quantida-
de de estiramento resultbu em um valor mais baixo do AHRL.
Entretanto, aumentar a gquantidade de estiramento resultou
também em um valor mais alto do BHRL, que é indesejavel du-
rante a conversdo do laminado em um produto final (por exem-
plo, fraldas ou roupas de gindstica). A estabilidade dimen-

sional do laminado, isto €, o encolhimento percentual, pode
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ser assim otimizada selecionando a mescla apropriada de po-
limeros. Neste exemplo, por exemplo, as Amostras 1-3
(50%/50%) atingiu uma boa combinacdo de BHRL e AHRL, e con-
seqlientemente, levou a bons valores de encolhimento. As par-
tes nao-ativadas das Amostras 2 e 6 também foram convertidas
em faixa da cintura de uma fralda através de laminacdo ade-
siva a casca da fralda. Durante o processo de conversdo, a
fralda inteira foi aquecida em uma estufa em uma temperatura
de 71 °C (160 °F) por 15 min. Depois disso, determinou-se
que o encolhimento percentual médio (para 10 amostras) da
circunferéncia da faixa da cintura foi de 52,72% para a A-
mostra 2 e 50,72% para a Amostra 6.

Embora a invencdo tenha sido descrita detalhada-
mente com relag¢do a suas modalidades especificas, deve-se
avaliar que os versados nessas técnicas, depois de entender
o precedente, pode conceber facilmente alteracdes, variacdes
e equivalentes destas modalidades. Conseqgiientemente, o ambi-
to da presente invencdo deve ser avaliado como aquele das

reivindicagdes apensadas e quaisquer seus equivalentes.
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REIVINDICACOES

1. Método para formar um compdsito ndo-tecido que
tem elasticidade latente, CARACTERIZADO pelo fato de que o
método compreende:

- extrudar uma mescla que contém pelo menos um e-
lastdémero termopléstico e pelo menos uma poliolefina semi-
cristalina, onde a poliolefina semicristalina constitui en-
tre cerca de 30% em peso e cerca de 85% em peso do teor de
polimero da mescla e o elastdmero termopldstico constitui
entre cerca de 15% em peso e cerca de 70% em peso do teor de
polimero da mescla;

- formar um filme a partir da mescla extrudada;

- estirar o filme pelo menos na direg¢do da maquina
sem aplicar calor externo;

- consolidar o filme estirado para dar o material
de manta ndo-tecida.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que a mescla extrudada é soprada
em uma bolha que é colapsada e coletada para formar o filme.

3. Método, de acordo com a reivindicagao 1 ou 2,
CARACTERIZADO pelo fato de que o filme é estirado em uma ra-
zdo de estiramento entre cerca de 1,0 e cerca de 7,0, e de
preferéncia, em uma razdo de estiramento entre cerca de 2,5
e cerca de 4,5.

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicag¢des precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que o filme
é estirado em uma temperatura abaixo do ponto de fusdo da

polioclefina semicristalina.
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5. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicag¢des precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que o filme
é estirado em uma temperatura entre cerca de 15 °C e cerca
de 50 °C, e de preferéncia, em uma temperatura entre cerca
de 30 °C e cerca de 40 °C.

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicag¢des precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que compre-
ende ainda bobinar o compdésito sobre um rolo, onde o compd-
sito é substancialmente inibido de retrair na direcdo da ma-
quina durante a bobinagem sobre o rolo.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagdes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que o mate-
rial de manta ndo-tecida contém uma manta consolidada por
fiagcdo, uma manta soprada em fusdo, ou uma combinagdo delas.

8. Método para formar wum artigo absorvente,
CARACTERIZADO pelo fato de que o método compreende:

- afixar um compdsito ndo-tecido a um ou mais com-
ponentes do artigo, sendo que o compdésito ndo-tecido compre-
ende um filme e um material de manta ndo-tecida, sendo o
filme formado a partir de pelo menos um elastébmero termo-
pladstico e pelo menos uma poliolefina semicristalina, onde a
poliolefina semicristalina constitui entre cerca de 30% em
peso e cerca de 85% em peso do teor de polimero do filme e o
elastdémero termoplastico constitui entre cerca de 15% em pe-
so e cerca de 70% em peso do teor de polimero do filme.

- aquecer o compdsito ndo-tecido; e

- permitir que o ndo-tecido retraia, aumentando

desta forma a capacidade de estiramento do compdsito.
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9. Método, de acordo com a reivindicacdo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que o compédésito é aquecido em uma
temperatura entre cerca de 50 °C e cerca de 100 °C, e de
preferéncia, entre cerca de 70 °C e cerca de 80 °C.

10. Método, de acordo com a reivindicacdo 8,
CARACTERIZADO pelo fato de que o compdsito apresenta um en-
colhimento térmico de cerca de 40% ou mais, e de preferén-
cia, cerca de 50% ou mais.

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagdes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que o elas-
témero termoplastico é selecionado no grupo que consiste em
estireno-butadieno, estireno-isopreno, estireno-butadieno-
estireno, estireno-isopreno-estireno, estireno-(etileno-
butileno), estireno-(etileno-propileno), estireno-(etileno-
butileno)-estireno, estireno-(etileno-propileno)-estireno,
estireno-(etileno-butileno)-~estireno-(etileno-butileno), es-
tireno-(etileno-propileno)-estireno-(etileno-propileno), e
estireno-etileno-(etileno-propileno)-estireno, e combinacdes
deles.

12. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagbes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que a poli-
olefina semicristalina tem uma densidade de cerca de 0,91
g/cm® ou menos, e de preferéncia, entre cerca de 0,85 e cer-
ca de 0,87 g/cm’.

13. Método, de acordo com qualguer uma das reivin-
dicacdes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que a poli-
olefina semicristalina é um copolimero de etileno e a-

olefina, um copolimero de propileno e a-olefina, ou uma com-
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binacdo deles.

14. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagdes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que a poli-
olefina semicristalina é catalisada em um Unico sitio.

15. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagbes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que o elas-
témero termopléstico constitui entre cerca de 30% em peso e
cerca de 60% do teor de polimero do filme, e de preferéncia,
entre 40% em peso e cerca de 70% em peso do teor de polimero
do filme.

16. Método, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagdes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que a razdo
da quantidade da poliolefina semicristalina no filme para a
quantidade do elastdmero termopldstico é entre cerca de 1,0
e cerca de 2,0.

17. Compdsito ndo-tecido que tem elasticidade la-
tente, CARACTERIZADO pelo fato de que o compdsito compreende
um filme laminado a um material de manta ndo-tecida, sendo o
filme formado a partir de pelo menos um elastémero termo-
pléstico e pelo menos uma poliolefina semicristalina, onde a

poliolefina semicristalina constitui entre cerca de 30% em

‘peso e cerca de 85% em peso do teor de polimero do filme, e

o0 elastdémero termopldstico constitui entre cerca de 15% em
peso e cerca de 70% em peso do teor de polimero do filme,
onde o compdésito apresenta um encolhimento térmico de cerca
de 40% ou mais depois de ser aquecido em &gua a 71 °C (160
°F) por 30 segundos a 1 minuto.

18. Compdsito ndo-tecido, de acordo com a reivin-
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dicacdo 17, CARACTERIZADO pelo fato de que o elastdémero ter-
moplastico é selecionado no grupo gue consiste em estirené—
butadieno, estireno-isopreno, estireno-butadieno-estireno,
estireno-isopreno-estireno, estireno-(etileno-butileno), es-
tireno-(etileno-propileno), estireno-(etileno-butileno) -
estireno, estireno-(etileno-propileno)-estireno, estireno-
(etileno-butileno)-estireno-(etileno-butileno), estireno-
(etileno-propileno)-estireno-(etileno-propileno), e estire-
no-etileno-(etileno~propileno)-estireno, e combinagdes de-
les.

19. Compédsito nado-tecido, de acordo com a reivin-
dicagdo 17 ou 18, CARACTERIZADO pelo fato de que a poliole-
fina semicristalina tem uma densidade de cerca de 0,91 g/cm?
ou menos, e de preferéncia, entre cerca de 0,85 e cerca de
0,87 g/cm’.

20. Compdésito ndo-tecido, de acordo com a reivin-
dicacao 19, CARACTERIZADO pelo fato de que a poliolefina se-
micristalina €& um copolimero de etileno e a-olefina, um co-
polimero de propileno e a-olefina, ou uma combinacdo deles.

21. Compdsito ndo-tecido, de acordo com a reivin-
dicagdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de que a poliolefina se-
micristalina é catalisada em um uUnico sitio.

22. Compdsito ndo-tecido, de acordo com qualqguer
uma das reivindicagdes 17 a 21, CARACTERIZADO pelo fato de
que o elastdémero termoplastico constitui entre cerca de 30%
em peso e cerca de 60% do teor de polimero do filme, e de
preferéncia, entre 40% em peso e cerca de 70% em peso do te-

or de polimero do filme.
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23. Compébésito ndo-tecido, de acordo com qualquer
uma das reivindicacées 17 a 22, CARACTERIZADO pelo fato de
que a razdo da quantidade da poliolefina semicristalina no
filme para a quantidade do elastdmero termoplédstico é entre
cerca de 1,0 e cerca de 2,0.

24. Compdsito nao-tecido, de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 17 a 23, CARACTERIZADO pelo fato de
que o material de manta ndo-tecida contém uma manta consoli-
dada por fiagdo, uma manta soprada em fusdo, ou uma combina-
cdo delas.

25. Artigo absorvente, CARACTERIZADO pelo fato de
que compreende o compdésito ndo-tecido de acordo com uma das

reivindicacgdes 17 a 24.
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RESUMO

“COMPOSITO NAO-TECIDO ELASTICO LATENTE”

A invencdo fornece um compdsito nao-tecido que a-
presenta propriedades eldsticas latentes. Mais especifica-
mente, a elasticidade latente pode ser conferida misturando
um elastémero termoplédstico com uma poliolefina que é capaz
de formar dominios semicristalinos entre as cadeias elasto-
méricas.amorfas, e depois formando um filme a partir da mes-
cla. O filme é entdo estirado em uma ou mais diregdes, para
orientar as cadeias elastoméricas amorfas. Sem pretenderem
estar limitados por uma teoria, os presentes inventores a-
creditam que o estado orientado das cadeias amorfas pode ser
mantido no lugar pelos dominios a olefina semicristalina re-
lativamente rigida. Subseqientemente, o filme estirado pode
ser ativado (por exemplo, aquecido) para encolher o filme e
dotd-lo de capacidade de estiramento “latente”. Por exemplo,
o filme estirado pode ser aquecido na temperatura de amole-
cimento ou acima da temperatura de amolecimento da poliole-
fina, para amaciar os dominios cristalinos e permitir que as
cadeias amorfés retornem para seu estado ndo-orientado. Como
resultado da presente invengdo, o filme eldastico pode ser

estendido e recuperar-se do seu estado ndo-orientado.
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