Memdria descritiva referente & pa~
tente de invengBo de PERSONAL PRO-
DUCTS COMPANY, norte—americana,
(estado: New Jersey), industrial e
comercial, com domicilio em Van
Liew Avenue, Milltown, New Jersey
08850, Estados Unidos da América,
(inventoress Shmuel Dabi e Kays B.
Chinai, residentes nos E.U.A.), Da
re "PROCESSO PARA A PREPARACAO DE
UM _COMPOSITO DE ESPUMA-FIBRA"

MEMORIA DESCRITIVA

A presente invenc#o refere-se a um compbsito de es-
puma~fibra que & uma estrutura eléstica, absorvente feita a par
$ir de um polimero hidrofilico celular e de uma fibra termoplés
tica, e meis particularmente a um compdsito feito de particulas
grandes de uma espuma hidrofilica de amino-éter uniformemente
digtribuida em, e ligada por aquecimento a, uma matriz fibrosa
feite de preferéncia com materiamis termoplésticos e ndo termo-
plésticos, e a0 processo a seco para 0 produzir.

Antecedentes da Invencio

Foram ji reconhecidas as virias ventagens oferecidad
pela espume hidrofflica como um meio absorvente alternativo pa-
ra produtos de protecgao sanitaria, por exemplo, guardanapos sa
nitérios. Devido 2s especiais exigdéncias, este tipo de espuma
tem sido confeccionada sob encomenda para satisfazer determina-
das aplicagdes e, assim & escasgsa as poucas espumas disponiveis

-1_




|...

T AL R AL
DO i Y SR R

s8o dispendiosas e t8m que se utilizar com o minimo de desper—
dfcio paras ser econdmico. Um modo de as executar & moldar o pro
duto enquanto se forme a espuma. Este processo & um tanto com=-
plicado e nem sempre possivel. Um segundo modo & cortar ou tri-
turar a espuma em pequenas unidades (particulas grandes) onde
tudo, incluindo o revestimento, ¢ completamente utilizado. Como
uma estrutura, a espuma cortada perde a sua integridade e elas-
ticidade, e assim, tem que se ligar de novo. Esta tentativa de

re-ligagdo & o objectivo desta invengBo.

Técnica Anterior

A patente norte-americana 3.900.648 intitulada "Spa
ce Filling Material and Method" descreve um compdsito de espums
~-fibra que & um material de enchimento de espago, de peso leve
para utilizagBo como enchimento de artigos de mobiliério, mate-
rial de embalagem, isolamento téermico, enchimento de almofadas,
etc. que consiste de uma massa texturizada néo tecida, filamen-
tos sinteticos e particulas de espuma celular moldadas a0 acasgo
intercaladas na referids masse, e presas por um emaranhado nos
referidos filamentos. O compdsito de espuma=-fibra, da patente
difere do da presente invenc¢#o mais no tipo, tamanho e exigén=—
cia de propriedades da espuma e filamentos utilizados, o qual
difere das espumas hidrofilicas de smino-&ter e das fibras ter
micemente lighveis utilizadas para formar o compdsito por liga-
¢80 térmica, do que no envolvimento fisico.

A Patente norte~smericana 4.110.508 (W.R.Grace &

Co.) descreve poli-uretano hidrofilico, que & cortado em tiras
e colocado em camadas himidas para formar uma folha. As fibras
podem adicionar-se a essa massa flulda(das quais s#o exemplos pial
bras de madeira que sBo diferentes das fibras termoplésticas,
fundiveis termicamente exigidas na presente inveng#o). O tipo
de espuma e 0 seu tamanho medio de particula & menor do que o
desejado na presente invengfo, e os agentes ligantes de latex
gue se adicionam, n8o se utilizam na presente invengéo.

Sfmias o




Sumério da Invencio

A presente invengdo envolve um material elastico,
absorvente preparado a partir de particulas grandes (pequenas
unidades) de uma espuma hidrofilica de amino-&ter uniformemen-
te distribuida em, e ligada a quente a uma matriz termoplésti-
ca fibrosa. A matriz preferencial e uma que contem pelo menos
duas espacies diferentes de fibras na matriz, uma das quais tem
ponto de fusBo relativamente baixo e que se fundiu para se unir
a algumas das particulas de espuma, e a outra tem ponto de fu-
g30 mais elevado e retém a estrutura de fibras n3o fundidas. O
compdsito pode tambam conter adicionalmente outros materiais,
por exemplo, uma pasta de fibra hidrofilica, se se desejar.

A espuma preferida & uma espuma hidrofilica de ami-
no-4ter que & o produto de reacgio de poli(éxido de alquileno
terminado por amina resina epdxi, e que e descrita na Patente
norte-smericana 4.554.297 (Personal Products Company ), sendo a
descrigdo desta patente aqui incorporada como referéncia., A re-
ferida Patente norte-americana 4.554.297 nos seus Exemplos 1-6
descreve como fazer espumas, as quais gao al descritas como pro
dutos para absorgdo dos fluidos do corpo. As espumas géo adequa
das para o mesmo objectivo, quando incorporadas nos compdsitos
da presente inveng@o. Aquela patente mogtre tambem como as amosg
tres de espuma s#o testadas para determinar as suas varias pro-
priedades, por exemplo, abgorvéncia, elasticidade, densidade,
ete. e os matodos de ensaio apresentados s&o também aplicaveis
aqui para tester os compdsitos desta inveng®o.

Descricho Promenorizada da Inveng#o

, Na presente invengéo prepara—~se um material elasti-
co, absorvente, a partir de particulas de espuma hidrofilica, u
niformemente distribuidas numa matriz termopléstica fibrosa. Se
o ‘tamanho da particula & demasiado pequeno, as particulas caem
atraves dos intersticios da matriz fibrosa, fundida. Se o tama-
nho ds particula & demasiado grande o compbsito ndo parece uni-
forme. Prefere-se usar um tamenho de particula de cerca de 3-8
milimetros (Y8 - /3 polegadas) mas o temenho exacto nfo & abso-
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lutamente critico. Um tamanho de particula mais uniforme dé uma
aparéncia mais agradavel ao produto final compdsito.

A espuma, que normalmente se produz e existe como u
nidades grandes, pode produzir-se no tamanho de particula dese-
jado por trituragiio ou corte dela em simultfneo com o passo de
misturse com as fibras, ou pela sua pre-trituragéo. Quando a es-
puma se processs em simulténeo com a fibra termoplastica numae
méquina de cardar, a espuma com uma resist@neia & tracg@o de
cerca de 350 a 4 200 kgyb (0,5 a 6 psi) e alongamento & ruptu-
ra de 5% a 100%, & adequada para utilizag®o no corrente proces-
80 no equipamento experimental utilizado quando se executam em
simulténeo a cardagem e o corte. Na espuma preferenclal ag go-
mas sdo de cerca de 1050 a 2100 kg/h (1,5=3 psi) de resistén-
cia & tracgho e 35%~75% de slongagho & ruptura, para se obter a
uniformidade desejada sem estiramento significativo da espuma.
Contudo, quando a espuma se destina a ser pré=triturada ou pre-
~cortads, antes da operagio de cardagem, podem utilizar-se, se
se desejar, mesmo espumas mais fortes.

As espumas que se utilizam na presente invengéo de-
vem ser estaveis 8o calor i temperatura a que a ligagio se rea-
liza, e para muitas utilizagOes & desejavel que a espuma n&o mu
de de cor & temperatura de ligagio utilizada.

Temperaturas de ligagéo por calor t80 altas como
15500, assim como temperaturas mais baixas, tém-se utilizado

com sucessoO.

Numa forma de realizacBo do processo da presente in
vengio, uma mistura macia uniforme, de baixa densidade de espu-—
me e fibras ligou-se a quente para proporcionar uma estruturs
elédgtica com boa resisténcia meclnica. A espuma utilizada era u
ms espume hidrofilice de amino-éter feita a partir de poli-oxi-
—etileno terminado por amina e de resina epoxi. As fibras utili
zadas eram bicomponentes de poliester-polietileno Enka de 3 de-
nier. A mistura uniforme produziu-se por alimentacg@o de uma fo-
1ha de 3mm (Y8") de espuma, com uma cemada de fibras no cimo de
uma mhquina de cardar. A acgBo de cardar da mAquina de cardar
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abriu as fibras, cortou a espuma e misturou ao acaso os materi-
ais, tudo num tnico passo. A mistura uniforme resultante tratou
-ge a quente a 140°C num forno com circulagho de ar. / Isto po-
de fazer-ge a uma press#o ndo superior & atmosfarica, ou sob
pressBo variavel. A pressao especifica aplicada controla a den-
sidade do compbsito final, quando se deseja um compdsito densq/
Sob estas condigdes, gd a porgio exterior de polietileno da fi-
bra bi-componente e fundidas enquanto a porgdo interior de po-
liéster permanece intacta.

Verificou-se que & técnice enterior era adequada pa
ra produzir estruturas moldadas, embora o maior componente da
mistura seja uma espume termocurada. A moldagem tornou-se posai
vel devido & matriz termopléstica fibrosa. Em determinados ca-
80s, a proporgdo entre ag fibras e a espuma tem de se optimizar
para se obter uma parte melhor moldada. Na selec¢do da pPropor-
¢do, deve notar-se que & espuma hidrofilica contribui com a ab-
sorvéncia e & elasticidade, enquanto as fibrag sBo hidrofdbicas
mes proporcionam ao compdsito resisténcia 3 secagem e & humida=-
de. As proporgdes adequadas, em peso, entre a espuma e a fibra
podem variar entre cerca de 80 de espuma: 20 de fibra e 40 de
espuma: 60 de fibra, embora as proporgdes preferencials variem
de 70 de espuma: 30 de fibra para 50 de espuma: 50 de fibra.

0 nfmero de componentes na mistura espuma-fibra n@o
ge limita a dois, mas a misturs deve conter uma espuma eléstica
e uma fibra ligente. Em adigdo, podem incluir-se muitos outros
materiais de acordo com as propriedades desejadas do compdsito
final. Assim, & polpa de madeira e outros materiais fibrosos hi
dréfilicos podem misturar-se para aumentar a velocidade de tor-
cida e reduzir o custo (como no Exemplo III). Quendo se utili-
zam tais materiais, podem estar presentes em percentagens, em
peso, do compbsito espuma-fibra de 0-60%, varisndo, de preferén
cia, de 10-50% e sendo 40% a quantidade mais preferencial. Na-
ruralmente que 08 objectivos especificos de utilizag@o final in
fluenciam &s quantidades utilizadas.

Na execug#o do processo da presente inveng8o pode
utilizar-se ume maquina de cardar. Existem muitas méquinas de
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cardar diferentes disponiveis que sB@o0 adequadas no laboratdrio
ou nume escala comercial, por exemplo, da Davis Feber, Hergeth
Hollingsworth GmbH, John D. Hollingsworth on Wheels, Inc. and
Asselin.

Na execuc8o da ligag8o térmica o equipamento tipo
forno laboratorial disponivel inclui o Honeycomb Systms Inc.
Thermal Bonder e o forno de corrente de ar quente forgada da Fig
her Co. e muitas outras fontes, enguanto o equipamento comercial
tipico disponivel inclui equipamento de ligagho atraves de ar da
AER Corporation. Pode utilizar-se qualquer tipo de forno de ar
forgado.

As espumas amino-éiter preferenciais s#@o as descri-
tas na Patente norte-americana 4.554.297. As outras espumas hi-
drofilicas que se podem utilizar incluem poli-uretaeno, Plagtisol
(PVC) e SBR (borracha de estireno-butadieno) tratadas com agen—
tes tensio-activos.

Quando & espums smino-éter contem um super absorven
te, podem utilizar—se super absorventes do tipo amido enxertado
ou do tipo poli-acrilato tais como os comercialmente disponiveis
como Drytech (Dow Chemical), A-720 (Arakawa) e IM~1000 (sanyo).

0 superabsorvente pode incorporar-se na espuma pelo
seguinte procedimento: o superabsorvente em pd mistura-ge na re
gina epoxi (Epon 828, Shell Chemical), aguece-se & 100°C (20 g
de pd em 50 g de resina) e adiciona-se 5 g de bicarbonato de 86
dio. Misturem—-se 60 g de Jeffamine ED-600 (poli oxi-etileno ter
minado por amina) (Texaco Chemical) com 4 g de dcido lactico e
2 g de dgua. Misturam-se os dois componentes completamente duran|
te 15 segundos e verte~se num molde num formo a 130 C. Depois de
15 minutos obtem—se espuma que contem supersbgorvente.

Quando se deseja incorporar no compdsito, materiais
fibrosos susceptiveis de torcedura - fluido hidrofilico, s&o a-
dequados materiais tais como rayon, polpa de madeira, e acrili-
co.

As fibras termoplésticas mais preferenciais s3o uma
fibra bicomponente (polietileno/poliester) disponivel da Enka
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como Enks Fusible Fiber e tambem fibras bi-componentes de poli-
4ster. A porgio exterior de poli-etileno da fibra bicomponente
funde sob as condigdes de aguecimento utilizadas enquanto 0 po-
liester interior permanece intacto. Bm vez dos dois materiais
de fibra serem parte de ums fibra bicomponente podem utilizar-
-ge separada e individualmente, mas combinadas em conjunto. Nao
& necessirio que se escolham o poli-etileno e poliester como fi
bras particulares a utilizar. Pode utilizar-se qualquer fibra
termopléstica que funda e se una & espume para formar uma ma-
triz, em substituig#o do poli-etileno. As outras fibras de poli
mero termopléstico fundiveis tipicas deste tipo incluem: fibras
bicomponentes de poli-etileno/polipropilenoc, poliester chisso,
e Heterofil (ICI). Também, em substituigBo do poliester, podem
utilizar-se outras fibras de ponto de fus®@o relativamente ele-
vedo tais como: poliamida (ICI).

Os seguintes exemplos pretendem ilustrar, mas nao
limitar, & presente invenc&o. BEm todos os exemplosg, a espuma e
s referida na Patente norte-smericana 4.554.247.

Exemplo 1

Uma folha de 3 mm (1/8") de espessura de espuma de
polismino-éter colocou-se entre fibras bicomponentes Enka. A
proporg¢go entre a espuma e & fibra, em peso, era T70:30 respec—
tivemente. O compdsito fibra-espuma passou atraves de equipamen
40 de cardar com rolo no cimo, tamanho laboratorial, feito por
Devisg-Feber. O equipamento de cardar abriu as fibras, cortou a
espums em pequenas unidades de cerca de 3 mm (4/8") em tamanho,
e dispersou a espuma cortada uniformemente no tecido flbroso.

0 compbsito espuma/fibra cardado ligou-se termicamente a 140 C
durante cerca de 5 minutos num forno laboratorial de circulagao
de ar. A estrutura do compbsito resultante era macia, elastica
e absorvente. A densidade da estrutura do compbsito era 0,048
g/bm3 (3 libras por pe clibico), enquanto a densidade da espuma
inicial ers de 0,06 g/hm3 (3,8 libras por pe clibico). A capaci
dade de absorgio era 18 g de dgua por grama de compdsito pelo
procedimento seguinte: pesou—-se rigorosamente uma unidade de
compbsito, de cerca de 1 grama, mergulhou-se em &gua, e permi-
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tiu-se que o excesso de édgua se escoasse. Pesou-ge, entdio, de
novo o amostra himida pare assim se calcular a quantidade de &=
gua que cada grama de compdsito retinha.

Exemplo 2

Espuma de poli-amino-éter contendo 15% de material
dilatével, insolQvel em agus (superabsorvente) preparou-se, pri
meiro, da meneirs previamente descrita airés para a incorpora-
géo do superabsorvente na espuma. A espuma coriou-se, entdo, em
folhas de cerca de 3 mm (1/8") de espessura e fez-se uma estrutu
ra de compdsito de fibra elastica e espuma superabsorvente como
deserito no Exemplo 1. A retengdo de fluido sob pressdo deste
compbsito era significativemente mais elevada do que o do Exem-
plo 1, sendo bastante superior ao dobro.

Exemplo 3

Preparou~ge um tecido fibroso solto de fibra bicom-
ponente Enka e de fibras de polpa de madeira utilizando equipa-
mento de sulcos de Rando-Webber. A folha de espuma de amino-eten
de 3 mm de espessura e o tecido amaciado de polpa de madeira do=-
braram-se em conjunto para formar a estrutura de compbsito. Esta
estrutura de compdsito colocou-se entre as duas camadas do teci-
do de fibra Enka. A composici@o da estrutura em sanduiche era 15%
de polpa de madeira, 30% de fibras Enka e 55% de espuma. A estru
tura senduiche introduziu-se na secgéo de alimentag@o do equipa-
mento de fazer tecido com sulcos. O cilindro de alimentaglo prin
cipal do equipamento cortou a espuma em pequenas unidades de cer
ca de 3 mm (¥8") em tamanho e misturou fibras de varias camadas
com as unidades de espuma. O material mistura de fibras/espume
consolidou~ge num tecido heterogéneo. O tecido ligou—se termica-
mente num forno de laboratdrio a 140° ¢. O compdsito resultante
de mistura de fibras/espuma era macio, elastico e absorvente.

Exemplo 4

Um bloco de espuma de amino-eter partiu-se primeiro
em bocados grandes e entdo cortou-se em particulas de cerca de
7 mm (4") de tamanho utilizando um cortador de espuma feito por
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|| bra, e proporciona %tecido de peso uniforme. O tecido ligou=-se

Ormont Corporation (Imperial Fluffer and Picker) mill. A espuma
cortada misturou-se uniformemente com envolucro-nicleo de poli-
ester/poliester tipo fibra bicomponente na proporgéo de 70:30
em peso espuma/fibra. A mistura de espuma e fibras realizou-se
utilizendo ums CMC (Carolins Machinery Company) Even Feed tipo
pré-slimentador para proporcionar uma matriz uniforme de espuma/
/fibra, que se slimentou no equipamento de cardar. O equipamen-
to de cardar abre as fibras, dispersa a espuma na mairiz de fi-

termicamente num forno de laboratério a 120° C. O compbsito de
espums,/fibra resultiante era eléstico e absorvente.

Exemplo 5

Um compbsito de baixa densidade consistindo de 15%
de poliéster Hollow Core (Hollofil), 15% de fibra bicomponente
PE/PET e 70% de espuma produziu-se seguindo o procedimento des-
erito no Exemplo 4.

A utilizagBo de fibra de poliéster Hollow Core, a-
lem de proporcionar o reforgo estrutural do compdsito, propor-
ciona volume elevado ao compdsito. Material de volume elevado
com baixs densidade, proporciona grande volume de vazios o que
& essencial pars compbdsitos de absorvéncia elevada.

Exemplo 6

(Este & um exemplo comparativo utilizando ume fibra
de um tnico componente).

Misturaram-se setenta porcento (70%) de espuma cor-
tada e 30% de fibra monocomponente de poliester de baixo ponto
de fusBo (D-581, DuPont) e produziu-se tecido de acordo com 0
Exemplo 4. O tecido ligou-se termicamente a 130° C num forno de
ar quente. O compdsito resultante era elastico, mas tinha uma
fracae propriedade de resisténcia & tracgéo.

Atribuiu-se a fraca propriedade de resigténcia &
tracg@o do compdsito deste exemplo comparativo ao facto de que
na ligagho termica do tecido, as fibras de poliester perdem as
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suas caracteristicas fibrosas. S#o as fibras que no compdsito
retém as suas caracteristicas fibrosas que proporcionam o neces
sério reforgo estrutural que origina uma boa propriedade de trag
g&o.

Verificou-se aqui que um dos meios de melhorar as
propriedades de tracc¢do quando se utilizam fibras monocomponen=—
tes, & misturar fisicamente algumas fibras de ponto de fus@o e-
levado (superior s 130° ¢) com fibras de baixo ponto de fus#o.
As fibras de baixo ponto de fusdo utilizam-gse para ligar os ma-
teriais, enquanto as fibras de ponto de fus@o elevado proporcio
nem o reforgo da estrutura. Isto @ ilustrado no Exemplo 7.

Exemplo 7

0 procedimento seguido foi o mesmo do Exemplo 6 ex-
cepto que a mistura consistia de 70% de espuma, 15% de fibra 1i
gante (D-581, fibra de poliéster Dupont) e 15% de fibras de po-
li-etileno-tereftalato (PET) (p.f. = 240° C). A ligago num for
no de ar quente a 130o C originou uma matriz fortemente ligada
de PET, na qual se dispersaram particulas de espuma. O compbsi-
to obtido era semelhante nas propriedades ao do Exemplo 4.
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REIVINDICACOES

Processo para & preparag¢éo de um compdsito de espu-
ma~-fibra absorvente e elédstico que inclui uma espuma hidrofili-
ca de amino—éter uniformemente distribuida e ligada por agqueci-
mento & uma matriz fibrosa termopléstica caracterizado por mig-
turarem-se pequenas porgdes de espuma hidrofilica de esmino-éter
e de fibras termoplésticas para formar uma trame uniforme, aque
cer-ge a referida trama para ligar térmicamente a fibra termo-
pléastice & espuma formendo assim o compdsito.
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Processo de acordo com a reivindicag@o 1, caracteri
zado por a espume e as fibras serem combinadas e cortadas simul
tanesmente em grandes particulas.

- 38 -

Processo de acordo com a reivindicag@o 2, caracteri
zado por a espums ser pre-trituradea antes de ser combinada com
s fibra.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 2, caracteri
zado por as grandes pariticulas serem de 3 a 8 milimetros.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zado por a espuma utilizada ser o produto da reacgio de um poli(é
xido de alquileno) terminado por amina e uma resina epoxi.
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Processo de acordo com a reivindicagd@o 1, caracteri-
zado por a espuma utilizada conter um superabsorvente.
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Processo de acordo com & reivindicagdo 1, caracte-
rizado por a fibra termopléstica utilizada ser preparado pelo
menos a partir de duas fibras diferentes, uma das quais tem um
baixo ponto de fus@o e pode fundir pelo menos parcialmente, e
a outra tem um ponto de fusBo elevado e ndo pode fundir duran-
te 0 passo de aguecimento para a ligag@o termica.

- 88 -

Processo de acordo com a reivindicagdo 7, caracte—
rizado por & fibra termopléstica utilizada ser preparads a par—
tir de uma fibra biocomponente composte de duas fibras diferen-
tes, em que 0 nficleo & constituido por um material de elevado
ponto de fusBo e 0 revestimento por um material de baixo ponto
de fusdo.
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Processo de acordo com a reivindicagBo 8, caracte-
rizado por o material de elevado ponto de fus@o utilizado ser
polidster e o material de baixo ponto de fus#@o ser o polietile
no.
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Processo de acordo com a reivindicagio 7, caracte—
rizado por pelo menog algumas das fibras serem fibras de nticleo

0co.
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Processo de acordo com a reivindicagBo 1, caracteri
zado por o material fibroso hidrofilico estar também opcional-
mente presente numas quantidade compreendida entre 0 e 60% em pg

80,
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Processo de acordo com a reivindicagdo 11, caracte-
rizado por o materisl fibroso hidrofilico ser a polpa de madei-
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ra.
- 132 -

Processo de acordo com & reivindicagio 12, caracte-
rizado por a polpa de madeira estar presente numa quantidade
compreendids entre 10 e 50% em peso.

- 148 -

Processo de acordo com & reivindicag@o 1, caracteri
zado por & espuma estar presente numa quantidade compreendida
entre 20 e 80% em peso do compdsito e por a matriz fibrosa ter—
mopléstica conter pelo menog uma fibra ligante.

A requerente declara que 0 primeiro pedido desta pa
tente foi apresentado nos Estados Unidos da Ameérica, em 5 de
Maio de 1987, sob o nimero de serie 46,077.

Lisboa, 4 de Maio de 1988.
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RESUMO

WPROCESSO PARA A PREPARAGAO DE UM COMPOSITO
DE ESFUMA-FIBRA"

A invencio refere-se & um processo para a prepara-
ko de um compbsito de espuma~fibra absorvente e eléstico que
inclui uma espuma hidrofilica de amino-éter uniformemente dis-
tribuida e ligada por aquecimento a uma matriz fibrosa termo-
. pléstica que compreende misturarem—se Pequenas porgles de espu
me hidrofilica de smino-&ter e de fibras termoplésticas para
formar uma trames uniforme, aquecer-se a referida trama para li-
gar termicamente a fibra termopléstica & espuma formando assim

o compdsito.
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