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CALCA. Um artigo absorvente tipo calga (1) compreendendo uma
estrutura de chassi (6) compreendendo um painel frontal (2) possuindo
uma borda de extremidade frontal (8) e primeira e segunda bordas

(73) Titular(es): Sca Hygiene Products AB laterais, um painel traseiro (3) possuindo uma borda de extremidade

traseira (8) e primeira e segunda bordas laterais (9) e um painel de

(72) Inventor(es): Lars Melin, Marcus Lehto gancho (4) disposto entre os painéis dianteiro e traseiro (2, 3), pelo

menos um dos ditos painéis dianteiro e traseiro (2, 3) compreendendo

(74) Procurador(es): Magnus Aspeby e Claudio Szabas Y™ laminado elastico de né&o-tecido/pelicula e um nucleo (22)

integrado com a estrutura de chassi (6), a primeira e a segunda bordas
laterais (9) do painel frontal (2) sendo juntadas por emendas laterais

(86) Pedido Internacional: PCT SE2006001501 de (10) as primeira e segunda bordas laterais correspondentes (9) do
22/12/2006 painel traseiro (3). Cada emenda lateral (10) sendo formada pelo

menos em parte em um elemento de conexdo soldavel (13), o
(87) Publicacao Internacional: WO 2008/079061de elemento de conexao (13) compreendendo uma primeira parte (27)
03/07/2008 sendo fixada a uma borda lateral (9) no painel frontal (2) e uma

segunda parte (28) sendo fixada a uma borda lateral correspondente
(9) no painel traseiro (3), as dita primeira e a segunda partes (27, 28)
do dito elemento de conexdo (13) sendo juntadas por solda térmica
para formar dita emenda lateral (10). A invengédo igualmente se refere
a um processo para a produgdo de um artigo absorvente tipo calga.
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“UM ARTIGO ABSORVENTE TIPO CALCA E UM METODO PARA PRODUZIR
ARTIGOS ABSORVENTES TIPO CALGA”

CAMPO DA TECNICA

A invencgdo se refere a um artigo absorvente tipo
calca compreendendo uma estrutura de chassi compreendendo
um painel frontal possuindo uma borda de extremidade
frontal e primeira e segunda bordas laterais, um painel
traseiro possuindo bordas de extremidade traseira e
primeira e segunda bordas laterais e um painel de gancho
disposto entre os painéis dianteiro e traseiro e um
componente de nucleo sendo integrado com a estrutura de
chassi, a primeira e a segunda bordas laterais do painel
frontal sendo juntadas por emendas laterais as
correspondentes primeira e segunda bordas laterais do

painel traseiro.

FUNDAMENTOS DA TECNICA

Artigos absorventes tipo calca incluem geralmente
uma estrutura de éhassi em forma de calgca e um componente
de nucleo absorvente integrado com o chassi. Um objetivo
principal ao projetar artigos de calcas €& tornd-los
assemelhados o mais proximamente possivel a roupa intima
corriqueira. Assim, os artigos absorventes, tais como
fraldas calca, calcas sanitdrias e calcas para
incontinéncia sdo projetados para se ajustarem adegquada e
confortavelmente no portador. E igualmente desejdvel que os
artigos sejam capazes de ser deslizados para cima e para
baixo pelos quadris do portador da mesma maneira que um par
de calg¢as para permitir gque o portador ou o cuidador
removam facilmente um artigo sujo e o substituam por um
artigo limpo novo. Por estas razdes, o chassi do artigo é
feito geralmente de um material gque seja elasticamente

extensivel, pelo menos em torno da cintura e nas A&reas
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destinadas a serem aplicadas sobre os quadris de um
usudrio.

Tradicionalmente os chassis dos artigos absorventes
tipo calca foram feitos de camadas de material ndo-tecido
termopldstico ndo-eldstico possuindo elementos eldasticos,
tais como linhas ou faixas dispostas entre as camadas para
elastificar porc¢des selecionadas do chassi. Nestes artigos,
as fibras e as ligacgdes das mantas ndo-tecidas permanecem
intactas durante a producdo da estrutura do chassi e podem
ser usadas para formar soldas e emendas fortes, no entanto
abriveis entre as partes do chassi. Entretanto, a fim de
encontrar a demanda por artigos tipo calg¢a mais semelhantes
4 roupa intima, a elastificagdo tradicional por meio de
elementos elaésticos foi substituida pelos laminados
eldsticos de ndo-tecido/pelicula.

Um exemplo de um laminado eldstico para uso em
artigos absorventes tipo calg¢a é divulgado em WO 03/041988.
O laminado é composto de uma pelicula elédstica aplicada
entre duas camadas ndo-tecidas. Durante a produc¢do do
laminado eldstico, as camadas ndo-tecidas foram ligadas a
pelicula depois do que o 1laminado foi submetido a
tratamento de ativacao que envolve e} estiramento
incremental do laminado, o gque faz com que as ligac¢Ses e as
fibras nas mantas ndo-tecidas se rompam. Em conseqgiiéncia, a
elasticidade do laminado ativado €& na maior parte a mesma
que a elasticidade da pelicula eldstica. Um problema com oS
laminados ativados de ndo-tecido/pelicula deste tipo & que
as emendas soldadas formadas nos materiais mecanicamente
enfraquecidos tém a resisténcia eldstica fraca. Isto
significa gque ha& um risco de que as emendas se rompam
prematuramente quando o artigo tipo calg¢a € posto sobre um
portador ou quando estd sendo usado.

Outros exemplos de laminados eldsticos usados na

construcdo de artigos tipo calgas sdo divulgados em WO
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20057122984 e em WO 2005/122985. Os materiais nestes
pedidos de patente diferem daquele divulgado em WO
03/041988 pelo fato de que as ligagdes e as fibras pelo
menos de uma camada ndo-tecida no laminado eldstico né&o
foram completamente gquebradas. Ao invés disso, a camada
retém alguma resisténcia residual. 0Os pedidos de patente
PCT WO 20057122984 e WO 2005/122985 descrevem laminados em
que a elasticidade foi combinada com maciez e resisténcia a
punctura dos laminados. Entretanto, as emendas laterais
soldadas nos artigos tipo calca compreendendo tais
laminados ainda mostram baixa resisténcia eldstica qguando
comparadas as emendas de solda das calgas tradicionais
feitas de camadasA ndo-tecidas gque sdo elastificadas por
meio de linhas ou de faixas elédsticas.

Os artigos absorventes tipo calgca geralmente sé&o
formados com emendas ou Jjuntas nos lados da estrutura do
chassi para conectar a porcdo dianteira do artigo a porcdo
traseira e para formar calcas que tém uma abertura de
cintura e aberturas de perna. Normalmente, a junta lateral
€& disposta de modo gue seja colocada nos quadris do usudrio
durante o wuso do artigo absorvente, mas igualmente &
conhecido dispor a Jjunta lateral mais para a parte
dianteira do artigo.

Emendas laterais sd8o feitas preferivelmente de
maneira a fornecer integridade suficiente ao chassi quando
este é vestido ou quando estd em uso. Isto significa que as
emendas laterais devem suportar a tracdo eldstica gque surge
gquando o artigo tipo calca é levantado sobre os quadris de
um usudrio e igualmente algum esforco que possa ocorrer nas
emendas laterais em conseqiiéncia dos movimentos do usuario
durante o uso do artigo. Entretanto, provou-se ser uma
grande vantagem se emendas laterais puderem ser rasgadas de
uma maneira controlada depois do uso do artigo, de modo que

um artigo sujo possa ser facilmente removido do usudrio sem
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ter que ser puxado para baixo ao longo das pernas. Emendas
laterais abriveis sdo formadas mais prontamente por
técnicas de solda tais como solda ultra-sdnica ou solda
térmica de componentes termoplasticos no material do
chassi. Um problema com os materiais laminados eldasticos
usados para criar uma estrutura eldstica do chassi é que
eles geralmente tém capacidade de solda pobre, tendo por
resultado emendas laterais fracas que falhardo ao vestir o
artigo ou quando o artigo estéd sendo usado.

Conférmemente é um objetivo da invencdo fornecer um
artigo absor&ente tipo calca eldstica compreendendo
materiais laminados de elastico e que mostre suficiente
resisténcia para suportar as forgas que surgirdo ao vestir
e ao usar o artigo.

E igualmente um objetivo da invencdo oferecer um
artigo absorvente eldstico tipo calca compreendendo
materiais laminados eldsticos e possuindo emendas laterais
abriveis.

Um objetivo adicional da invencdo é fornecer um
método simples e eficiente para produzir um artigo
absorvente tipo calca elastica possuindo emendas laterais
que demonstrem suficiente resisténcia para suportar as

forgas que surgem ao vestir e ao usar o artigo.

DIVULGACAO DA INVENGAO

De acordo com a invengdo, ¢é oferecido um artigo
absorvente Eipo calca compreendendo uma estrutura do chassi
compreendendo um ‘baine1 frontal possuindo uma borda de
extremidade frontal e uma primeira e uma segunda bordas
laterais, um painel traseiro gque tém uma borda de
extremidade traseira e uma primeira e uma segunda bordas
laterais e um painel de gancho disposto entre os painéis
dianteiro e traseiro, pelo menos um dos ditos painéis

dianteiro e traseiro compreendendo um laminado eldstico do
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ndo-tecido/pelicula, e um nicleo sendo integrado com a
estrutura do chassi, a primeira e a segunda bordas laterais
do painel frontal sendo juntado por emendas laterais as
correspondentes primeira e segunda bordas laterais do
painel traseiro, onde dita cada emenda lateral é formada em
um elemento de conexdo solddvel, o elemento de conexao
compreendendo uma primeira parte sendo fixada a uma borda
lateral no painel frontal e uma segunda parte sendo fixada
a uma borda lateral correspondente no painel traseiro, as
ditas primeiras e segundas partes do dito elemento de
conexdo sendo juntadas por solda térmica para formar ditas
emendas laterais.

A fim de criar uma ligagdo de corte forte entre o
elemento de conexdo e o painel dianteiro e traseiro da
estrutura do chassi, o elemento de conexdo pode ser fixado
permanentemente aos painéis dianteiro e traseiro. Por
fixacdo permanente entende-se gque a Jjunta entre os
materiais seja tdo forte que o material fora da Jjunta
romperd antes ou ao mesmo tempo em gue a junta rompa sob o
esforco eléastico.

O elemento de conexdo pode ser fixado aos painéis
dianteiro e traseiro por meio de um adesivo. Os adesivos
apropriados sdo adesivos ou latex termopldsticos de fusdo
térmica, com osh adesivos de fuséo térmica sendo
particulérmente preferidos. O adesivo pode ser aplicado
como um revestimento completo, em um padrdo tal como um
padrdo de ponto ou um padrdo de linha e por qualquer método
apropriado, como pela pulverizacdo, revestimento de bocal,
impressdo, etc.. Entretanto, outros métodos de fixacédo
podem ser usados, tais como solda térmica ou ultra-sdnica.

A ligacdo entre o elemento de conexdo e cada um dos
painéis dianteiro e traseiro é feita dentro de uma &rea de
sobreposicdo do elemento de conexdo e do painel do chassi.

Desse modo, o elemento de conexdo servira para conectar os
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painéis dianteiro e traseiro de modo a serem unidos ao
material frequentemente relativamente fraco do laminado
eldstico nestes painéis por uma ligagdo gue ocupa
comparativamente ﬁma 4rea extensa, na ordem de 200 mm? a
60.000 mm?, que serdao expostas somente aos esforcos
cortantes e ndo aos esforcos de descascamento gque surgem
nas emendas laterais durante o uso normal do artigo.
Conformemente, o elemento de conexdo serve como um reforco
do material do painel do chassi nas bordas laterais do
artigo absorvente e igualmente fornece um material soldavel
criando uma emenda lateral forte, preferivelmente abrivel,
soldada.

As juntas lateralis sdo preferivelmente Jjuntas
laterais abriveis, implicando gque sejam suficientemente
fortes para suportar o esforg¢o durante o vestir e o uso do
artigo absorvente tipo calcga, mas que pode ser descascado
ou rasgado de uma maneira controlada ao remover depois de
usar o artigo. Preferivelmente, a junta lateral pode ser
aberta nas emendas laterais soldadas. Entretanto, é
igualmente concebivel fazer a junta entre o elemento de
conexao e 'ov paihel frontal abrivel e opcionalmente
reconectavel. o

O elemento de conexdo ¢é um componente termo
solddvel. Por conseguinte, o elemento de conexdo pode ser
soldado por meio de qualquer método gue envolva aquecimento
e amaciamento ou derretimento do material, tal como ligacgéao
por ferramentas aquecidas, geracdo de 1ligacdo por calor
compressivo mecdnico (ligacdo por pressdo), ou pela ligacgédo
ultra-sdnica. A fim de ser termo solddvel, o elemento de
conexdo deve compreender uma quantidade suficiente de
material termopléstico. Exemplos de polimeros
termoplédsticos apropriados para uso no elemento de conexdo
sdo polietileno, poliésteres, polipropileno e outros

homopolimeros de poliolefina e copolimeros e misturas de
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polimeros termopldsticos. O elemento de conexdo pode
compreender uma pelicula termopldstica ou uma manta ndo-
tecida termopldstica ou um laminado de duas ou mais camadas
de pelicula ou de ndo-tecido. Mantas ndo-tecidas
articularmente adequadas s&8o aquelas compreendendo fibras
termopldsticas que sdo uma mistura de fibras de
polipropileno e de polietileno. As mantas e as peliculas
ndo-tecidas soldaveis tém um indice elevado de material
termoplastico e contém pelo menos 50% de material
termoplastico e preferivelmente pelo menos 80% de material
termoplastico.

De acordo com uma concretizacdo preferida da
invencdo, o elemento de conexdo consiste de duas partes
retangulares de material que foram juntadas ao longo de uma
borda comum ao serem colocadas em relacionamento face a
face direto. Nesta concretizacdo, o elemento de conexdo é
uma parte retangular de material possuindo soldada Jjunta
gque corre através da parte de material, preferivelmente
paralela és.:bordas laterais dos painéis dianteiro e
traseiro na estrutura do chassi e formam a junta lateral no
artigo absorvente tipo calcga.

O elemento de conexdo retangular pode ter uma
perpendicular da largura a emenda lateral de 20 a 200 mm. A
largura do elemento de conexdo determina a sobreposicgdo
entre o elemento de conexdo e o material nos painéis
dianteiro e traseiro. Para artigos pequenos, tais como
fraldas para bebés prematuramente mnascidos, pode ser
suficiente uma sobreposicdo de 10 mm a fim de fornecer area
suficiente para uma ligacdo de confianca. Entretanto, para
artigos de tamanho grande destinados a serem utilizados por
adultos gravemente incontinentes, pode ser necessario ter
uma sobreposicdo de até 100 mm.

O elemento de conexd8o pode ter um comprimento

paralelo a emenda lateral que corresponde pelo menos a 25%
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do comprimento da emenda lateral. Conformemente, o elemento
de conexdo pode ser disposto para fornecer somente uma
parte da emenda lateral entre a abertura de cintura do
artigo e as aberturas de perna. Tipicamente, o elemento de
conexdo pode ser disposto somente ao longo daguelas partes
das bordas laterais respectivas dos painéis dianteiro e
traseiro que s8o feitas de materiais que tém fraca
capacidade de solda, tais como laminados elédsticos que sé&o
parte da estrutura do chassi do artigo tipo calga. Se o
artigo absorvente tipo calca ¢é fornecido com um painel
eldstico de <cintura, o painel de cintura pode incluir
camadas de material solddvel tais como material ndo-tecido
ndo-eldstico. Entretanto, a fim de tirar proveito
inteiramente das vantagens de producédo fornecidas ao
produzir elementos de conexdo e emendas  soldadas
separadamente, os elementos de conexdo sdo dispostos
preferivelmente de modo que fornegam o comprimento total
das emendas laterals. Dessa maneira, a etapa de solda pode
ser feita independentemente do processo de producgdao
principal de alta velocidade para o artigo tipo calga e os
elementos de conexdo pré-fabricados podem ser introduzidos
no processo de producdo de alta velocidade das calgas sem
consideracdo a etapa de solda comparativamente de baixa
velocidade.

O artigo absorvente tipo calca de acordo com a
invencdo pode ser fornecido com um painel eldstico de
cintura disposto pelo menos em um dos painéis dianteiro e
traseiro. O painel eldstico de cintura pode se estender
continuamente ao longo de toda a Jjunta lateral e pode
envolver completamente a abertura de cintura do artigo
absorvente.

O nucleo de absorcdo pode ser um componente
incorporado na estfutura do chassi separadamente ou como

uma parte de um componente de nucleo ou uma "embalagem de
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nicleo" compreendendo uma folha superior, uma folha de
barreira e o nuicleo de absorcdo disposto entre a folha
superior e a folha de barreira.

A invencdo igualmente fornece um método para
produzir um artigo absorvente tipo calca, cada artigo
incluindo uma estrutura de chassi compreendendo um painel
frontal possuindo uma borda de extremidade frontal e
primeira e segunda bordas laterais, um painel traseiro
possuindo uma borda de extremidade traseira e primeira e
segunda bordas laterais e um painel de gancho disposto
entre os painéis dianteiro e traseiro, dita estrutura de
chassi possuindo um componente de nucleo absorvente
integrado, o .método incluindo um processo de formacio
compreendendo formar a estrutura do chassi e juntar a
primeira e a segunda bordas laterais do painel frontal as
correspondentes primeira e segunda bordas laterais do
painel traseiro, e incorporar o componente de nucleo
absorvente a estrutura do chassi.

De acordo com a invencdo, o processo de formacdo
compreende as seguintes etapas adicionais:

a) produzir uma manta continua de elementos basicos
de elementos de conexdo juntando duas mantas continuas de
material soldavel em relacionamento face a face ao longo de
linhas de solda emparelhadas que se estendem
transversalmente através da manta de elementos bdsicos de
elementos de conexdo;

b) separar a manta de elementos Dbasicos de
elementos de conexdo entre cada par de linhas de solda para
criar elementos bédsicos de elemento de conexdo individuais;

c) fixar ditos elementos bdsicos individuais de
elemento de conexdo a uma manta de chassi em posicdes
predeterminadas ao longo de uma primeira borda de dita
manta de chassi com ditas 1linhas de solda dispostas no

sentido transversal da manta de chassi:
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d) dobrar dita manta de chassi ao longo de uma
linha de dobra longitudinal, colocar uma segunda borda de
dita manta de chassi em alinhamento com a dita primeira
borda de dita manta de chassi;

e) fixar dita manta de chassi aos ditos elementos
bédsicos de elemento de conexd3o ao longo da dita segunda
borda de dita manta de chassi;

f) separar dita manta de chassi entre ditas linhas
de solda em ditos elementos bésicos de elemento de conexao
para separar artigos tipo calca individuais da dita manta
de chassi.

Os elementos bésicos de elementos de conexd@o podem
ser fixados permanentemente a manta de chassi na etapa c)
e/ou na etapa e).

O método de acordo com a invencdo pode ainda
incluir todas as etapas de formac8o convencionais de
producdo, tais como, corte da manta de chassi para formar
aberturas de perna, unido dos elementos elédsticos nas

aberturas de perna e de cintura, etc..

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A invencdo sera descrita a seguir em maiores
detalhes em referéncia aos desenhos anexos, onde:

A Figura 1 mostra uma calca tipo fralda de acordo
com a invencdo em um estado plano com a Jjunta lateral
aberta; |

A Figufa 2 mostra a fralda da Figura 1 com a junta
lateral fechada;

A Figura 3 mostra uma manta de elementos bésicos de
elementos de conexao;

A Figura 4 mostra partes de elementos bdésicos de
elementos de conexdo unidas a uma manta de chassi;

A Figura 5 mostra um detalhe de uma junta lateral

em um artigo tipo calcga;
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A Figura 6 mostra uma concretizacdo alternativa de
um elemento basico de elementos de conexdo; e

As Figuras 7 a 9 mostram, esquematicamente, um
método para medir a resisténcia da junta lateral em um

artigo tipo calga de acordo com a presente invencédo.

CONCRETIZACOES DA INVENGCAO

A fralda calg¢a (1) mostrada nas Figuras 1 e 2 é
projetada para encerrar a parte inferior do tronco de um
usudrio como uma roupa intima convencional. Na Figura 1, a
fralda (1) € mostrada pelo lado interior, isto é, do 1lado
voltado para o portador quando o artigo estd sendo usado e
na Figura 2, a fralda (1) é mostrada em sua parte externa,
ou seja, do lado voltado para o vestudrio, que é o lado
voltado para longe do portador quando a fralda & usada.

A fralda (1) ¢é mostrada em um estado plano na
Figura 1, com a junta lateral aberta e com todos os
componentes eldsticos pré-tensionados esticados para fora.
Na Figura 2, a fralda (1) é mostrada em um estado
tridimensional como aparecerd quando estd sendo usada por
um usudrio.

A fralda (1) tem um painel frontal (2), um painel
traseiro (3) e um painel de gancho (4) que se estende entre
os painéis dianteiro e traseiro (2), (3) e possuindo uma
largura relativamente estreita em comparag¢do aos painéis
dianteiro e traseiro (2), (3). Os painéis dianteiro e
traseiro (2), (3) sdo dispostos para cobrir os gquadris de
um usudrio e para se estender sobre a barriga e a parte
traseira do portador para envolver a parte inferior do
tronco de um usudrio.

A fralda (1) compreende ainda uma regido de nucleo
(5) que estende do painel de gancho (4) no painel frontal
(2) e do painel traseiro (3). Os painéis dianteiro e

traseiro (2), (3) fazem parte de um chassi (6) que se
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estende no lado da fralda (1) voltado para o vestudrio e
cobre e envolve a regido de nucleo (5). O chassi (6)
compreende o painel frontal (2), o painel traseiro (3) o

painel de gahcho (4) e uma faixa elédstica (7) de cintura

fixada aos painéis dianteiro e traseiro (2), (3). Cada um
dos painéis dianteiro e traseiro (2), (3) tem uma borda de
cintura (8), e um par de bordas laterais (9)

respectivamente.

O termo "painel" ¢é usado aqui para indicar uma
parte funcional do chassi da fralda enquanto os termos
"regido" e "porgdo" sdo usados para indicar a posicdo de
uma caracteristica particular da fralda, tal como o nucleo
no chassi ou para descrever o posicionamento destinado de
uma pega particular da fralda com relagcdo ao corpo de um
usudrio. Um painel pode ser um componente separado ou uma
parte integrante do chassi. Uma regido ou uma porcdo pode
incluir inteiramente ou parcialmente um ou vadrios painéis.

Quando os componentes sd8o Jjuntados, unidos ou
fixados entre si, estes sd3o pecas separadas que foram
ligadas por quaisquer meios apropriados tais como adesivo,
costura ou solda ultra-sénica ou solda térmica. O termo
juntado igualmente inclui junta separdvel, como Jjunta
lateral separdavel e junta reconectdvel como junta gancho-e
lagco, junta de fita reconectdvel, botdes de pressdo, etc..
Componentes gque sdo dispostos entre si n8o precisam ser
ligados, embora como usado aqui, o termo "dispostos" deve
ser interpretado amplamente para incluir igualmente
componentes ligados.

Os painéis dianteiro e traseiro (2), (3) séo
juntados ao longo de suas bordas laterais (9) em emendas
laterais (10), segundo as indicac¢8es da Figura 2. A faixa
eldstica (7) de cintura consiste de um painel de cintura
dianteiro (7a) e em um painel de cintura traseiro (7b), que

s@o fixados ao painel frontal (2) e ao painel traseiro (3),
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respectivamente. Os painéis de cintura dianteiro e traseiro

(7a), (7b) sdo juntados igualmente por meio de emendas
laterais (10). Juntando-se os painéis dianteiro e traseiro
(2), (3) e os painéis de cintura (7a), (7b), a fralda calcga

(1) é fornecida com uma abertura de cintura (11l) e um par
das aberturas de perna (12).

As emendas laterais (10) sd@o feitas de acordo com a
invencdo e incluem um elemento de conexdo (13). O elemento
de conexao (13) compreende o material soldéavel,
termoplastico e tem wuma primeira parte (14) fixada
permanentemente ao longo de uma borda lateral (9) no

interior do painel frontal (2) e de uma segunda parte (15)

fixada permanentemente ao longo da borda lateral (9)
correspondente no interior do painel traseiro (3). As
primeiras e segundas partes (14), (15) de cada um dos

elementos de conexdo (13) s8o juntadas nas emendas laterais
(10) por solda térmica ou solda ultra-sbnica.

A Figura 1 mostra a fralda (1) em um estado plano
com a emenda lateral (10) separada e todos os componentes
elasticos que estdo unidos ao chassi (6) sob esforco de
tracdo, esticado até as dimensdes plenas do chassi (6). A
Figura 2 mostra a fralda calga (1) como aparece qgquando as
emendas laterais (10) estdo intactas e quaisquer elementos
eldsticos tensionados tenham sido relaxados e - tenham
recolhido o material do chassi para formar aberturas de
perna (1l1l) elastificadas e da cintura (12).

Os painéis dianteiro e traseiro (2), (3) sdo
constituidos preferivelmente por um material de manta
eléstico, tal como um laminado eléastico compreendendo
camadas de pelicula e de ndo-tecido eldsticos. O laminado
eldstico pode ser do tipo divulgado no pedido de patente
internacional ne. WO 03/041988. Tal laminado ¢é produzido
esticando incrementalmente uma camada de pelicula eldstica

entre duas camadas ndo-eldsticas semelhantes a pano. O
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estiramento incremental €& realizado passando o laminado
entre rolos engrenagem cooperantes.

A ativacd3o dos laminados elésticos por estiramento
incremental ¢ divulgada igualmente nas patentes n®°. US
5.143.679, Us 5.156.793 5.167.897, Us 5.422.172, us
5.592.160, US 5.634.216 e US 5.861.019. As camadas nado-
eldsticas semelhantes a téxtil rompem-se inteiramente ou
parcialmente ou se rasgam durante o processo de ativacdo,
de modo que a elasticidade do laminado apds a ativacdo é
governada principalmente pela elasticidade da camada de
pelicula eléstica.

Os painéis dianteiro e traseiro (2), (3) sdo
preferivelmente elasticamente extensiveis pelo menos no
sentido das bordas de cintura (8), mas podem igualmente ser
elasticamente extensiveis na perpendicular as bordas de
cintura (8), no sentido das bordas laterais (9).

A pelicula eldstica no laminado eldstico é
preferivelmente perfurada a fim de fornecer capacidade de
respiracao ao laminado. Isto pode ser conseguido
diretamente conjuntamente com o processo de laminacdo se,
por exemplo, uma ou duas mantas ndo-tecidas sd3o ligadas a
pelicula eldstica por meio de revestimento de extrusdo. A
etapa de perfuracdo pode ser realizada passando a camada
eldstica combinada e o material ndo-tecido sobre um
cilindro de 1laminacdo de vAcuo gquando a camada eldstica
estiver em um estado derretido ou semi-derretido. Tal
processo ¢ divulgado na patente no. US 5.733.628 e leva a
formacdo da pelicula‘ eldstica em uma camada laminada
perfurada tridimensional.

0 painel de gancho (4) ¢é formado de um material
(16) de gancho juntado aos painéis dianteiro e traseiro
(2), (3) nas'eméndas de gancho (17). Consequentemente, o
material (16) de gancho, gque pode ser um material n&o-

elastico, tal como um material ndo-tecido ndo-eldstico, é
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disposto na regido de nucleo (5) do artigo e se sobrepde
ligeiramente aos painéis elasticos dianteiro e traseiro
(2), (3). A Jjunta pode ser feita de qualgquer maneira
apropriada, tal como por solda ultra-sbnica, adesivo ou
similar. Alternativamente, um material ndo-tecido exterior
pode se estender continuamente sobre o os painéis dianteiro
e traseiro (2), (3) e o painel de gancho (4) de modo que
nenhuma emenda ou juntam (17) € necessdria entre os painéis
(4), (2), (3).

No exemplo mostrado, a faixa de cintura eléstica
(7) compreende primeira e segunda dobras de material ndo-
tecido substancialmente ndo-eldstico que é elastficada por
um ou varios elementos eldsticos alongados (18), tais como
fios ou faixas eldsticas. A primeira e a segunda dobras
podem ser formadas de uma uUnica camada de material que é
dobrado sobre si mesmo ou podem ser feitas de duas tiras
separadas de material. Os elementos eldsticos (18) sao
dispostos na faixa de cintura (7) em um estado tensionado,
de modo gue contraem e recolhem o material ndo-tecido na
faixa de cintura (7) quando sdo permitidos relaxar, segundo
as indicacgdes da Figura 2.

A faixa eldstica de cintura (7) é fixada aos
painéis dianteiro e traseiro (2}, (3) com os elementos
eldsticos (18) em um estado prolongado e com o material dos
painéis dianteiro e traseiro imprensado entre as dobras
ndo-tecidas da faixa de cintura. Alternativamente, a faixa
de cintura eldstica (7) pode ser um componente que seja
pré-fabricado e juntado ao exterior ou o interior dos
painéis ldianteirbheé traseiro (2), (3) respectivamente. A
junta de faixa de cintura (7) entre a faixa de cintura (19)
e o0s painéis dianteiro e traseiro (2), (3) pode ser feita
por gualquer maneira apropriada, tal como por meio de solda
ultra-sdnica, solda térmica, ou adesivo. Uma opgéao

adicional é criar a faixa de cintura (7) de uma ou varias
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camadas ndo-tecidas ndo-eldsticas que s3o igualmente partes
dos ©painéis dianteiro e traseiro (2), (3) e formar
extensdes continuas destes. E igualmente concebivel formar
uma parte eldstica de cintura por porcdes de dobramento ao
longo das bordas de cintura (8) dos painéis dianteiro e
traseiro eldsticos (2). (3) e opcionalmente complementar
das porc¢des dobradas com elementos eldsticos adicionais.

Os elementos eldsticos (20) igualmente sédo
dispostos nas bordas das aberturas de perna (12) e servem
para elastifiéar as aberturas de perna (12). Os elementos
eldsticos nas aberturas de perna (12) podem ser quaisquer
tipos de elementos eldsticos convencionais, tais como,
fios, faixas, tiras de espuma eléasticos, ou similares.

A extensdo plana da regido de nucleo (5) é definida
por uma folha de barreira impermedvel a liquido (21)
disposta entre um nucleo absorvente (22) e o chassi (6). A
folha impermedvel a liquido (21) de barreira tem a forma
retangular e o0 nucleo absorvente (22) tem forma de
ampulheta. Uma folha superior permedvel a ligquido (23) é
disposta sobre o nucleo (22) e a folha de barreira
impermedvel a 1ligquido (21). Ent3o, a folha de barreira
impermedvel a liguido (21) €& a base do nucleo absorvente
(22) e das &reas adjacentes imediatamente fora do nuicleo
absorvente (22).

A folha éﬁperior permedavel a ligquido (23) pode
consistir de qﬁalqﬁer material conhecido para a finalidade,
tal como uma camada de material ndo-tecido, de uma pelicula
plédstica perfurada, de material de tela, de estopa, ou
semelhante. Naturalmente a folha superior (23) pode
igualmente consistir de um laminado de duas ou mais folhas
do mesmo material ou de material diferente.

A folha de barreira impermeavel a liquido (21) pode
consistir de uma pelicula plastica impermedvel a ligquido,

de uma folha ndo-tecida revestida com um material de
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barreira de liquido, ou de alguma outra folha de material
flexivel possuindo a habilidade de suportar a penetracgdo de
liguido. Entretanto, pode ser wvantajoso se a folha de
barreira impermeavel a liquido (21) é respiravel, isto &,
permite a passagem de vapor de &agua através da folha (21).

O nucleo (22) de absorgdo pode ser composto de
material absorvente, tal como a polpa de felpa de celulose,
papel tecido, espuma absorvente, etc.. E igualmente
possivel que o) nicleo da absorcao contenha
superabsorventes, isto €é, materiais de polimero que podem
absorver liquidos corporais que correspondem a muitas vezes
seu préprio peso e formar um hidrogel. Tais
superabsorventes estdo geralmente presentes sob a forma de
particulas, porém estdo igualmente disponiveis fibras,
flocos, gré&nulos e peliculas. Além disso, o nucleo (22) de
absorcdo pode compreender componentes ndo absorventes, tais
como elementos de enrijecimento, elementos de conformacgéo,
ligantes, etc.. Varios tipos de estruturas porosas
receptoras de 1liquido, tais como, enchimentos de fibra,
espuma de célula aberta ou semelhantes podem igualmente ser
incluidos no nucleo.

A folha superior (23), a folha de barreira (21) e o
nicleo de absbrcéo k22) podem ter sido produzidos como um
componente separado ou uma "embalagem de nucleo" gque foi
integrado subseqiientemente ao chassi da fralda. Os varios
componentes incluidos mno bloco do nucleo podem ser
conectados um ao outro de uma maneira convencional, por
exemplo, ligacdo adesiva, solda ultra-sdnica ou solda
térmica. O bloco de nidcleo pode naturalmente conter outros
componentes adicionais além daqueles descritos acima. O
bloco de niucleo pode, por exemplo, compreender uma folha de
transporte de liquido, elementos eldsticos, elementos de

estabilizacdo, elementos de forma ou a semelhantes.
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Além dos componentes descritos em conex3o com a
fralda nas Figuras 1 e 2, um artigo absorvente tipo calca
de acordo com a invencdo pode compreender todas as outras
caracteristicas e elementos conhecidos técnica. Exemplos de
tais caracteristicas adicionais sdo meios de eliminacdo sob
a forma de fitas ou bolsos de elimina¢§o para manter um
artigo usado em estado enrolado ou dobrado, diferentes
tipos de barreiras, tails como barreiras laterais elevadas,
elastificadas, folhas de barreira ao longo das bordas de
cintura, etc. e igualmente elementos suplementares de
fixagcdo que podem ser usados para reconectar um artigo que
tenha sido aberto rasgando as emendas laterais.

A Figura 3 mostra uma manta continua (25) de
elementos bédsicos de elementos de conexdo e um elemento
bdsico de elemento de conexdo (26) que estd separado da
manta continua (25). A manta continua (25) é formada
juntando-se duas mantas continuas (27), (28) de material
solddvel em relacionamento face a face ao longo de linhas
de solda emparelhadas (29), (30) que se estendem
transveréalmeﬁte através da manta de elementos bésicos do
elemento de conexdo (26). De acordo com uma concretizacdo
alternativa adicional da invenc¢do, mostrada na Figura 6, as
linhas de solda podem ser combinadas em uma linha de solda
(40) possuindo uma largura correspondente a largura
combinada das linhas de solda individuais (29), (30) e a
abertura ndo-soldada entre as linhas de solda individuais
(29), (30) mostradas na Figura 3. As linhas de solda (29),
(30), (40) podem ser compostas de 1ligag¢des individuais,
discretas segundo as indicacgdes das Figuras 3 e 6. Ligacgdes
individuais podem estar sob a forma de pontos, linhas
rompidas ou outros elementos de padrd@o dispostos ao longo
das linhas de solda (29), (30), (40). Alternativamente, as

linhas de solda podem ser ligagdes de linha continua.
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Os elementos Dbésicos individuais de elemento de
conexdo (26) sd8o separados da manta continua (25) de
elementos basicos de elementos de conexdo cortando a manta
(25) entre cada par de linhas de solda (29), (30) ou entre
cada linha de solda larga (40) para criar elementos bdsicos
individuais de elemento de conexdo, cada um contendo um
jogo de duas 1linhas de solda individuais (29), (30) ou de
uma unica linha de solda larga (40).

Na concretizag¢do mostrada nas Figuras 3 e 4, a
manta continua (25) de elementos bdsicos de elementos de
conexao foram fornecidas com ligacgdes opcionais de
transporte, (31) sob a forma de ligacdes de ponto peqgueno,
fraco, dispostas ao longo das bordas da manta (25). As
ligagdes (31) de transporte mantém as porgdes, ndo-ligadas
de outra maneira, das camadas (27), (28) de cada lado das
linhas de solda (29), (30) unidas durante as etapas
subseqgientes do processo. As ligacdes de transporte (31)
sdo formadas preferivelmente simultaneamente com as
ligagcBes ao longo das 1linhas de solda (29), (30) por
ligacdo térmica ou ligac8o ultra-sdnica.

Os elementos bdasicos individuais (26) do elemento
de conexdo sdo introduzidos entdo em wum processo de
formacdo de calgas para dar forma a um artigo absorvente
tipo calgca e uma das camadas (28) em cada elemento bdsico
(26) do elemento de conexdo ¢ fixado permanentemente ou
desconectavelmente a uma manta (32) de chassi segundo as
indicac¢Bes da Figura 4. A manta (32) de chassi é mostrada
esquematicamente na Figura 4 com entalhes para as aberturas
de perna (12) e os limites entre as estruturas individuais
do chassi (6) indicados por linhas pontilhadas (37). E
mostrado um componente de nucleo incluindo um nucleo (22),
uma folha superior (23) e uma folha traseira (21) para ser
colocado enfre O0s entalhes (12) de perna. Os elementos

badsicos (26) do elemento de conexdo estd3o em posicdes
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predeterminadas ao longo de uma primeira borda (33) da
manta (32) de chassi, correspondendo a onde as emendas
laterais (10) ficardo situadas no artigo absorvente tipo
calca terminado. Os elementos bdésicos (26) do elemento de
conexdo sdo fixados com linhas de solda (29), (30) ou (40)
dispostas no sentido transversal da manta (32) de chassi.
Os elementos bédsicos (26) do elemento de conexdo podem ser
fixados a manta (32) de chassi tanto antes quanto depois de
os entalhes de perna (12) serem formados na manta (32).
Além disso, os entalhes de perna (12) podem ser formados
quando a manta (32) estiver no estado mostrado na Figura 4
ou podem ser formados mais tarde no processo de formacdo
depois que a manta (32) de chassi foi dobrada ao longo de
uma linha de dobramento longitudinal (35). Se os elementos
basicos de do elemento conexdo (26) s3o juntados & manta
(32) de chassi antes de formar os entalhes (12) de perna,
os entalhes de perna podem ser feitos parcialmente através
de uma parte dos elementos basicos (26) do elemento de
conexdo.

A fixacdo é conseguida preferivelmente por meio de
adesivo, tal como adesivo de fusdo térmica ou 1l&tex
termopldstico. Entretanto, €& concebivel usar outros tipos
de fixacgdo, tais como solda térmica, solda ultra-sbnica ou
costura. A fixa¢éo pode ser permanente ou pode ser feita
para permitir que seja aberta. A ligacdo entre a manta (32)
de chassi e cada elemento bdsico do elemento de conexdo
(26) ocupa comparativamente uma &rea extensa que oferece
uma ligac¢do forte, segura. Durante o uso normal do artigo
tipo calca a 1ligagcdo serd exposta somente ao esforco
cortante entre o material na manta de chassi e o elemento
de conexdo. |

Dépois que o elemento de conexdo (26) foi fixado a
primeira borda da manta (32) de chassi, a manta (32) de

chassi €& dobrada ao longo de uma linha de dobramento
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iongitudinal (35) para trazer uma segunda borda (34) da
manta (32) de chassi em alinhamento com a primeira borda
(33) da manta (32) de chassi e para cobrir os elementos
basicos do elemento de conexdo (26).

A manta (32) de chassi é fixada entdo
permanentemente ou dés maneira soltdvel a outra camada (27)
do elemento bdsico do elemento de conexd@o (26) ao longo da
segunda borda (34) da manta (32) de chassi.

Finalmente, a manta de chassi (32) dobrada, montada
é separada no~sentido transversal ao longo da linha (37)
entre as linhas de solda (29), (30) nos elementos basicos
do elemento de conexdo (26) para separar os artigos tipo
calca individuais da manta (32) de chassi. Na concretizacdo
onde o elemento bdsico do elemento de conexdo (26) contém
cada uma unica linha de solda larga (40), os artigos tipo
calca individuais s8o formados cortando a manta na linha de
solda (40), preferivelmente centralmente na linha de solda
(40) ao longo da linha (37) segundo as indicacdes da Figura
6.

0 processo de producgdo pode compreender
naturalmente outras etapas adicionais, tais como aplicacdo
de elastico de cintura, aplicacdo de eldstico de perna, de
eldstico de barreira, etc.. Para os artigos absorventes
tipo calg¢a, o eldstico de cintura pode ser aplicado
continuamente a manta de chassi no forma de uma faixa
eldstica pré-formada ou como elementos eldsticos continuos
ou descontinuos aplicados a um componente do chassi em uma
ou ambas as bordés‘(33), (34) da manta (32) de chassi. O
eldstico da éintura pode ser aplicado a manta (32) do
chassi antes ou depois de os elementos basicos de elementos
de conexdo serem juntados a manta.

No artigo absorvente tipo calca terminado, cada uma
das linhas de solda (29), (30) ou cada parte de uma linha

de solda combinada, mais larga (40) forma uma emenda
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lateral (10). Entd8o, a invencdo fornece meios de pré-
fabricar emendas laterais e de incorporar as emendas
laterais pré-fabricadas em um artigo absorvente tipo calca.
Esta é uma vantagem considerdvel no processo de formacdo
desde que a etapa de solda € uma etapa comparativamente
lenta do processo que limita a velocidade de producdo.
Produzindo os elementos badsicos do elemento de conexdo (26)
separados, o0s elementos bdsicos do elemento de conexdo (26)
podem subseqgientemente ser introduzidos no processo de
formagdo em uma velocidade muito mais elevada do que de
outra maneira seria possivel. Cada elemento bdsico do
elemento de conexd@o (26) forma dois elementos de conexdo
(13) que sdo incorporados em emendas laterais nos artigos
absorventes consecutivos que sdo cortados ou separados de
uma manta de chassi.

A Figura 5 mostra uma emenda lateral (10) com uma
porcdo lateral da borda de uma estrutura de chassi (36) e
um elemento de conexdo (13). A emenda lateral (10) &
formada por meio de uma técnica de ligacdo tendo por
resultado uma ligacdo que tenha suficiente resisténcia para
suportar todo o esfor¢o induzido pelo uso normal do artigo
absorvente e que preferivelmente possa ser aberta
descascando ou rasgando de uma maneira controlada quando o
artigo é removido do portador. Escolhendo um material
possuindo um teor elevado de termopldstico para o elemento
de conexdo, ¢é possivel usar técnicas de solda térmica para
obter uma ligacdo possuindo a resisténcia de descascamento
necessdria, mas onde a resisténcia de descascamento pode
ser controlada para permitir que a ligacdo seja aberta
manualmente.

O elemento de conexdo pode consistir ou incluir uma
pelicula termopldstica, mas é feito preferivelmente de uma
manta ndo-tecida fibrosa ndo-eldstica compreendendo fibras

termopldsticas. Os exemplos de polimeros termopldsticos
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apropriados para o uso nas mantas ndo-tecidas e nas
peliculas termoplasticas sdo polietileno, poliésteres,
polipropileno e outros homopolimeros e copolimeros de
poliolefina. |

Mantas néoQtecidas particularmente bem adequadas
sdo aqgquelas compreendendo fibras termoplasticas que sd@o uma
mistura de fibras de polipropileno e de polietileno. As
mantas ndo-tecidas soldaveis tém um indice elevado de
fibras termopldsticas e contém pelo menos 50% fibras de
termopléasticas e preferivelmente pelo menos 80% de fibras

termopldsticas.
DESCRICAO DE METODOS DO TESTE

Teste de elasticidade

0 método mede como um material eldstico se comporta
durante ciclos repetidos de carga e descarga. A amostra de
teste é esticada a um alongamento predeterminado e ¢é
executado um movimento ciclico entre 0 e o dito alongamento
predeterminado. As for¢as de carga e descarga desejadas sédo
gravadas. O alongamento permanente, isto €&, remanescente,
do material relaxado € medido.

E usado um verificador de tracdo, Lloyd LRX, capaz
de executar movimentos ciclicos e equipado com uma
impressora/plotador ou apresentacdo de software. A amostra
de teste é preparada cortando uma largura de 25 mm e um
comprimento que seja preferivelmente 20 mm mais longo do
que a disté@ncia entre as Dbracadeiras no verificador de
tracdo. S3o feitas marcas para a disténcia das bracadeiras
na amostra em um estado ndo-alongado.

O verificador de tracdo ¢é calibrado de acordo com
as 1instrugdes do instrumento. Os pardmetros necessarios

para o teste (forcas carga e descarga) sdo ajustados para:
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Velocidade do Cabecote: 500 mm/min

Disténcia da bracadeira: 50 mm

Pré-carga: 0,05 N

A amostra de teste & colocada nas bracadeiras de
acordo com as marcas e certifica-se de que a amostra de
teste estd centrada e presa perpendicularmente nas
bracadeiras. O verificador de tracdo ¢é iniciado e sdo
executados trés ciclos entre 0 e o alongamento
predeterminado, igual a primeira carga mais alta definida.
Antes do Ultimo ciclo, a amostra de teste é relaxada por um
minuto e a seguir o alongamento permanente & medido
esticando a amostra de teste até que uma forca de 0,1 N
seja detectada e o alongamento seja lido.

Um material eldstico ¢é definido como tendo um
alongamento permanente apds o relaxamento menor do que 10%
apds o material ter sido submetido a um alongamento de 30%
no teste acima. Um alongamento de 30% significa um
alongamento a um comprimento gque seja 30% mais longo do gue
o comprimento inicial da amostra.

Um material ndo eldstico é o material que tem um
alongamento permanente apds o relaxamento de mais do que

10% apds ter sido submetido a um alongamento de 30%.

Resisténcia a tracdo das juntas laterais

A resisténcia a trac8o das juntas laterais € medida

de acordo com o método (referéncia ASTM D882).

EQUIPAMENTO:

Um verificador eldstico conectado a um computador
Velocidade do Cabecote: 500 mm/min

Distancia da bracadeira: 50 mm

Um cortador de amostra ou uma ferramenta de corte,

precisdo * 0,1 mm
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PREPARACAO DA AMOSTRA:

As amostras (41l) de teste sdo cortadas do artigo
absorvente tipo calc¢a (1), segundo as indicacdes da Figura
7, nas Aareas que sdo fornecidas com um elemento de conexdo
(13) de acordo com a invencdo. A largura das amostras (41)
de teste é de 25,4 mm e o comprimento, se possivel, 50 mm
mais longo do que a dist@ncia entre as bracadeiras no
instrumento de teste eldstico lnstron 4301. As Figuras 8 e
9 mostram como as amostras (41) de teste sdo fixadas nas
bracadeiras (42).

Deve-se certificar de que a lé&mina do cortador nio
seja danificada desde que é de importédncia que as bordas da
amostra sejam retas e sem entalhes de ruptura.

As amostras sdo condicionadas pelo menos 4 h a 50%

RH + 5% RH de e 23 °C #* 1 °C antes do teste.

PROCEDIMENTO:

O verificador elédstico é calibrado de acordo com a
instrucdo do instrumento e é zerado. O material & impedido
de deslizar wusando bracadeiras cobertas com galdo ou
material similar. A amostra ¢é montada nas bracadeiras e
assegura-se de que ndo esteja presa obliquamente ou
desigualmente e o verificador eldstico €& iniciado. O
verificador elastico é iniciado e parado apdés o material
romper (se ndo for controlado automaticamente). As amostras
de teste que falham prematuramente, como pela ruptura nas
bragcadeiras ou danos quando da preparacdo da amostra devem
ser ignoradas, se possivel.

Os seguintes resultados sao expressos pelo
verificador elédstico/computador:

- Resisténcia maxima, N/25,4 mm

- Alondameﬁto na resisténcia méxima, %

- resisténcia a ruptura, N/25,4 mm
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- Alongamento na resisténcia de ruptura, %

- Ponto de inflexdo, N/%

A resisténcia elédstica de cada Jjunta lateral é
gravada como a resisténcia exigida para romper a junta.

A resisténcia elédstica da Jjunta lateral, em um
sentido transversal as emendas laterais (10), deve
preferivelmente exceder 5 N/25,4 mm, mais preferivelmente a
resisténcia elédstica minima de exceder 10 N/25,4 mm ou 12
N/25,4 mm e dever ser na média pelo menos de 15 N/25,4 mm
ou 20 N/25,4 mm, onde a resisténcia de ruptura dos
materiais de cobertura no artigo absorvente tipo calg¢a no
sentido transversal exceda preferivelmente a resisténcia
eldstica das emendas laterais fornecidas no elemento de
conexdo (10) e das juntas entre o elemento de conexd3o e o

material nos painéis dianteiro e traseiro do artigo.
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REIVINDICACOES

1. Método para produzir um artigo absorvente tipo calca,
cada artigo incluindo uma estrutura de chassi (6)

compreendendo um painel frontal (2) possuindo uma borda de

extremidade frontal (8) e primeira e segunda bordas
laterais (9), um painel traseiro (3) possuindo uma borda de
extremidade traseira (8) e primeira e segunda bordas

laterais (9) e um painel de gancho (4) disposto entre os
painéis dianteiro e traseiro (2,3), dita estrutura de
chassi (6) tendo um componente de niucleo absorvente (22)
integrado, o método incluindo wum processo de formacdo
compreendendo formar a estrutura de chassi (6) e juntar a
primeira e a segunda bordas laterais (9) do painel frontal
(2) a primeira e a segunda bordas laterais correspondentes
(9) do painel traseiro (3), e incorporar o componente de
nicleo absorvente (22) na estrutura de chassi (6),
caracterizado pelo fato de que o processo de formacdo de
calca compreende:

a) produzir uma manta continua (25) de elementos bdsicos de
elementos de conexdo (26) através da juncdo de duas mantas
continuas (27, 28) de material solddvel em relacionamento
face a face ao longo de linhas de solda emparelhadas (29,
30) que se estendem transversalmente através da manta (25)
de elementos bdsicos de elementos de conexdo (26);

b) separar a manta (25) de elementos bésicos de elementos
de conexdo (26) entre cada par de linhas de solda (29, 30)
para criar elementos bédsicos individuais de elemento de
conexdo (26);

c) fixar ditos elementos basicos individuais do elemento de
conexao (26) a uma manta de chassi (32) em posicdes
predeterminadas ao longo de uma primeira borda da dita
manta de chassi (32) com ditas linhas de solda (29, 30)

dispostas no Sentido transversal da manta de chassi (32);
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d) dobrar dita manta de chassi (32) ao longo de uma linha
de dobramento longitudinal (35) para trazer uma segunda
borda (34) da dita manta de chassi (32) em alinhamento com
a dita primeira borda (33) da dita manta de chassi (32);

e) fixar dita manta de chassi (32) a ditos elementos
basicos de elemento de conexdo (26) ao longo da dita
segunda borda (34) de dita manta de chassi (32);

) separar dita manta de chassi (32) entre ditas linhas de
solda (29, 30) nos ditos elementos bédsicos de elemento de
conexao (26) para separar os artigos tipo calca (1)
individuais da dita manta de chassi (32);

ondé ditbs élementos bédsicos de elemento de conexdo (26)
s&o permanentemente fixados & dita manta de chassi na etapa

c) e/ou na etapa e).

2. Método para produzir um artigo absorvente tipo calcga,
cada artigo incluindo uma estrutura de chassi (6)

compreendendo um painel frontal (2) possuindo uma borda de

extremidade frontal (8) e primeira e segunda Dbordas
laterais (9), um painel traseiro (3) possuindo uma borda de
extremidade traseira (8) e primeira e segunda bordas

laterais (9) e um painel de gancho (4) disposto entre os
painéis dianteiro e traseiro (2,3), dita estrutura de
chassi (6) tendo um componente de nicleo absorvente (22)
integrado, o método incluindo um processo de formacédo
compreendendo formar a estrutura de chassi (6) e juntar a
primeira e a segunda bordas laterais (9) do painel frontal
(2) a primeira e & segunda bordas laterais correspondentes
(9) do painel traseiro (3), e incorporar o componente de
nicleo ‘absorvente (22) na estrutura de chassi (6),
caracterizado pelo'fato de que o processo de formacdo de
calca compreehde:

a) produzir uma manta continua (25) de elementos basicos de

elemento de conexd3o (26) através da jungdo de duas mantas
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continuas (27, 28) de material solddvel em relacionamento
face a face ao longo de uma uYnica linha de solda (40) que
se estende transversalmente através da manta (25) de
elementos basicos de elementos de conexdo (26);

b) separar a manta (25) de elementos basicos de elemento de
conexdo (26) entre cada linha de solda udnica (40) para
criar elementos bédsicos individuais de elemento de conexdo
(26);

c) fixar ditos elementos bdsicos individuais do elemento de
conex&do (26) ‘é ﬁma manta de chassi (32) em posicgdes
predeterminadas ao longo de uma primeira borda da dita
manta de chassi (32) com dita linha de solda (40) disposta
no sentido transversal da manta de chassi (32);

d) dobrar dita manta de chassi (32) ao longo de uma linha
de dobramento longitudinal (35) para trazer uma segunda
borda (34) da dita manta de chassi (32) em alinhamento com
a dita primeira borda (33) da dita manta de chassi (32);

e) fixar dita manta de chassi (32) a ditos elementos
basicos de elemento de conexdo (26) ao 1longo da dita
segunda borda (34) de dita manta de chassi (32);

f) separar dita manta de chassi (32) entre dita linha de
solda (40) nos ditos elementos Dbédsicos de elemento de
conexao (26) para separar os artigos tipo calca (1)
individuais da dita manta de chassi (32);

onde ditos elementos bdasicos de elemento de conexdo (26)
sdo permanentemente fixados a dita manta de chassi na etapa

Cc) e/ou na etapa e).

3. Método de acordo com a reivindicacédo 1 ou 2
caracterizado pelo fato de que a fixacgdo permanente é feita

por meio de adesivo.

4. Método de acordo com uma das reivindicacdes precedentes

caracterizado pelo fato de que a manta (25) de elementos
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bdsicos de elemento de conexdo (26) compreende uma pelicula

termoplastica.

5. Método de acordo com uma das reilvindicacgSes precedentes
caracterizado pelo fato de gue a manta (25) de elementos
bdsicos de elemento de conexdo (26) compreende uma manta

ndo-tecida termopldstica.

6. Método de acordo com uma das reivindicagSes 4 ou 5
caracterizado pelo fato de que a manta (25) de elementos
bdsicos de elemento de conexdo (26) contém pelo menos 50%
material de polimérico termopldstico e preferivelmente pelo

menos 80% de material polimérico termopldastico.

7. Artigo absorvente tipo calc¢a (1) produzido de acordo com
o método em qualquer uma das reivindicagSes 1 a 6
compreendendo uma estrutura de chassi (6) compreendendo um
painel frontal (2) possuindo uma borda de extremidade
frontal (8) e primeira e segunda bordas laterais, um painel
traseiro (3) que tem uma borda de extremidade traseira (8)
e primeira e segunda bordas laterais (9) e um painel de
gancho (4) disposto entre os painéis dianteiro e traseiro
(2, 3) pelo menos um de ditos painéis dianteiro e traseiro
(2, 3)-.compreeﬁdénd6 um laminado eldstico de ndo-

tecido/pelicula, e um mnicleo (22) sendo integrado com a

estrutura de chassi (6), a primeira e a segunda bordas
laterais (9) do painel frontal (2) sendo juntadas por
emendas laterais (10) a primeira e a segunda bordas

laterais correspondentes (9) do painel traseiro (3),

caracterizado pelo fato de que cada dita emenda lateral
(10) & constituida por uma junta formada em um elemento de
conexdo soldavel (13), o elemento de conexdo (13)
compreendendo uma primeira parte (27) sendo fixada a uma

borda lateral (9) no painel frontal (2) e uma segunda parte
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(28) sendo fixada a uma borda lateral correspondente (9) no
painel traseiro (3), ditas primeira e segunda partes (27,
28) de dito elemento de conexdo (13) sendo juntadas por
solda térmica para formar dita emenda lateral, dito
elemento de conexdo (13) sendo fixado permanentemente aos

painéis dianteiro e traseiro.

8. Artigo absorvente tipo calca (1) de acordo com a
reivindicagdo 7, caracterizado pelo fato de que o elemento
de conexdo (13) é fixado aos paindis dianteiro e traseiro

(2, 3) por meio de um adesivo.

9. Artigo absorvente tipo calca (1) de acordo com uma das
reivindicacdes 7 ou 8, caracterizado pelo fato de que as

emendas laterais (10) s3o emendas laterais abriveis.

10. Artigo absorvente tipo calca (1) de acordo com uma das
reivindicagdes 7 a 9, caracterizado pelo fato de gue o
elemento de conexao (13) compreende uma pelicula

termopldastica.

11. Artigo abéorvente tipo calca (1) de acordo com uma das
reivindicag¢Ses 7 a 10, caracterizado pelo fato de que o
elemento de conex&o (13) compreende uma manta ndo-tecida

termoplastica.

12. Artigo absorvente tipo calca (1) de acordo com uma das
reivindicagcBes 7 a 11, caracterizado pelo fato de que o
elemento de conexdo (13) contém pelo menos 50% material de
polimérico termopldstico e preferivelmente pelo menos 80%

de material polimérico termopl&stico.

13. Artigo absorvente tipo calgca (1) de acordo com qualquer

das reivindicag¢des 7 a 12, caracterizado pelo fato de que o
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elemento de conexdo (13) é uma pecga retangular de material
possuindo uma junta soldada (29, 30) que corre através da
parte de material, preferivelmente paralela as bordas
laterais (9) dos painéis dianteiro e traseiro (2, 3) na
estrutura de chassi (6) e forma a emenda lateral (10) no

artigo absorvente tipo calga (1).

14. Artigo absorvente tipo calga (1) de acordo com a
reivindicacdo 13, caracterizado pelo fato de que o elemento
de conexdo (13) tem uma largura perpendicular a emenda

lateral (10) de 20 a 200 mm.

15. Artigo absorvente tipo calga (1) de acordo com a
reivindicacdo 13 ou 14, caracterizado pelo fato de que o
elemento de conexdo (13) tem um comprimento paralelo a
emenda lateral (10) que corresponde pelo menos a 25% do

comprimento da emenda lateral (10).

16. Artigo absorvente tipo calg¢a (1) de acordo com uma das
reivindicacdes 7 a 15, caracterizado pelo fato de que um
painel el&stico de cintura (7a, 7b) é disposto pelo menos

em um dos painéis dianteiro e traseiro (2, 3).

17. Artigo absorvente tipo calg¢a (1) de acordo com a
reivindicacdo 16, caracterizado pelo fato de que o painel
eldstico de cintura (7a, 7b) se estende continuamente ao

longo de todo o percurso entre as emendas laterais (10).

18. Artigo absorvente tipo calg¢a (1) de acordo com qualqguer
das reivindicacdes 7 a 17, caracterizado pelo fato de que o
nicleo de absorcdo (22) é parte de um componente de nucleo
compreendendo uma folha superior (23), uma folha de
barreira (21) e o nitcleo de absorcgdo (22) disposto entre a

folha superior (23) e a folha de barreira (21).
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_ ~ RESUMO
“UM ARTIGO ABSORVENTE TIPO CALGA E UM METODO PARA PRODUZIR

ARTIGOS ABSORVENTES ,,'I_.“IPO CALGA”

Um artigo absorvente tipo calca (1)'combreendendo

uma‘estrutdra>de chassi (6) compreendendo um ‘painel frontal

(2) ﬁdSsuinao umér:borda de. extremidade frontalﬂf(B) e

-

primeira e segunda bordas laterais, um painel traseiro (3)

possuindo umaAbofda de 'extremidade traseira (8) e pfimeir@
e segundd:bor&as:laterais (9) é‘um4painé1~de gancho (4)

dispostd entre os painéis dianteiro e traseiro (2, 3), pelo

meénos um dos ditos painéis dianteiro e traseiro (2, 3)°
N e \ ) T . . - N R

compreendendo um 'laminado eldstico de ndo-tecido/pelicula,

e um nicleo (22) integrado com a estrutura de chassi (6), a

primeira exé"segunda bordas laterais +(9) do painel frontal
(2) sendo juntadas por emendas 1ate;ais (10) és‘p;imeira e
segunda bordas"lateraiS'»corre§pondentes (9) do painel

i

ﬂtraseird’(B)‘)Cada emenda latefal'(lQ) seth'forméda pelo

menos em’ parte em um elemento de cbnexéo,soldéve},(13), o‘A

.elémentoﬂde conéxéo'(l3) compreendendo uma primeira parté

(275 sendo fixada a:pma borda iaterai'(9y,no painel ffontgl-
(2) e uma- segunda parte _(28) sendo. fixada a 'uma borda

1aterél cprfespondente'(Q) no painel traseiro (3), as dita

§ -

primeira e a Segqnda pértes'(27, 28)<do dito_eiemento"de‘é'
" conexdo ’(13) seﬁdo juntadas por solda térmica bara formar

dita emenda. lateral (16).‘A;invenéao igualmente se refere a

um prbcessp;bafa a producdo de um artigo absérVente'tipq

v

calca.
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