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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "PROCESSO
PARA A PRODUCAO DE UM VELO COMPOSTO, DISPOSITIVO PARA A
EXECUCAO DO PROCESSO E VELO COMPOSTO".

Da patente EP-A-0 333 209 é conhecido ligar de modo hidrodi-
namico fibras sem fim de elastdmero junto com fibras de celulose (wood-
pulp), compactando deste modo o velo composto. No caso deste processo
de compactacao existe o perigo de que um grande numero das fibras de
polpa é lavado para fora do sistema, isto &, que as fibras séo perdidas. Alem
disto constatou-se na pratica que também a camada externa de tal velo
composto mostra uma tendéncia para pilling, conforme € descrito na patente
WO 90/04066. Para melhorar isto, a patente EP-A-0 540 041 sugere, tratar o
velo de fibras sem fim hidrodinamicamente antes da colocagao das fibras de
polpa. Isto ndo somente da uma maior resisténcia ao velo, e sim, melhora a
capacidade de recepgao do velo para as fibras de polpa, e as caracteristicas
de distribuicao de liquido. De acordo com o documento, entéo, a fibra de
polpa somente é colocada sobre o velo puncionado com agulhas e depois,
para a ligagdo com o velo, é secada e mecanicamente prensada para dentro
do velo.

Além de um velo produzido de fibras sem fim (velo tipo spun-
bond), isto também pode ser feito de fibras cortadas por meio de uma carda.
Mas, no caso, ha os mesmos problemas na produgédo de um velo composto
junto com fibras de polpa, isto &, a polpa cai e durante a compactagao ne-
cessaria de puncionar com agulhas com agua atravessa o velo, o que tem
como conseqiiéncia a grande perda de polpa. Levando em consideragao o
conhecimento de acordo com a patente EP-A-0 540 041, é conhecido na
pratica, compactar o velo de carda antes da colocagdo da camada de polpa
para fins de compactagdo por meio de puncionar com agulhas com agua.
Isto, porém, tem a desvantagem que o velo antes da aplicagéo da camada
de polpa é molhado e esta umidade tem efeito negativo no processo de co-
locagdo da camada de polpa, por exemplo, com o processo tipo air-lay. No
processo tipo air-lay é gerada uma baixa presséo abaixo do velo, através da

qual naturalmente é levada embora uma grande parte de fibras que aca-
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ba entrando no circuito. Estas fibras levadas entdao também seriam Uumidas
ou molhadas o que por sua vez impediria a colocagao uniforme das fibras no
processo tipo air-lay.

A presente invencdo tem a tarefa de encontrar um processo e o
dispositivo correspondente que contornam estes problemas.

Partindo de um processo para a fabricagcao de um velo composto
para absorver e armazenar liquidos ou semelhantes, consistindo em um velo
de carda, que é tratado para fins de compactacao, e uma camada de celulo-
se colocada sobre o velo de carda compactado, como também de fibras de
celulose que é posta em contato firme com o velo de carda, a presente in-
vengao vé a solucao da tarefa colocada no fato de que o velo de carda para
a compactagéo antes da colocagdo da camada de material superabsorvente
é solicitado com ar ou calandrado, depois a camada das fibras de celulose é
colocada sobre o velo de carda deste modo pré-compactado ou calandrado,
e tudo é ligado um com o outro. A compactagcao como a calandragem do
velo de carda antes do processamento ndao somente melhora a resisténcia a
abrasao do produto final, e sim, diminui também a perda de polpa no punci-
onar com agulhas com agua quando ndo atravessam mais o velo. Mas, é
preciso ficar atento que esta compactagao como a calandragem néo seja
forte demais. Se a compactacao for alta demais, os pontos de ligacao sao
em numero grande demais, entao a ligagao da camada de polpa é dificultada
pelo puncionar com agulhas de agua com o velo calandrado sera dificultada.
Por esta razao, para a melhoria da tendéncia de pilling o velo pode no final
do processo de ligacdo, depois da secagem, mais uma vez ser calandrado,
em virtude do que pode ser obtida uma ligacao firme de todas as fibras de
superficie. No caso de um produto de velo com somente uma camada de
carda somente € necessario aquecer o cilindro que é vizinho a camada de
carda.

Cabe constatar que neste processo de producdo a camada de
polpa é hidrodinamicamente ligada com o velo, de outro modo, o produto
pode néo resistir na pratica em virtude da sua formacdo de camadas. E me-

lhor ainda, se sobre a camada de polpa for colocada um outro velo de fibra
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de carda pré-compactado, e somente as trés camadas forem puncionadas
com agulhas juntas hidrodinamicamente. Também neste caso, uma calan-
dragem final é vantajosa.

Um dispositivo correspondente para a execugao do processo é
apresentado de modo esquematizado no desenho. Mostra-se:

Figura 1 - a vista lateral de uma instalagao continua para a pro-
dugao de um velo composto com somente um velo de carda como base de
suporte.

Figura 2 - também em vista lateral a instalagcao de acordo com a
figura 1, complementada pela adicdo de uma camada de cobertura adicional
de um velo de fibra de carda antes do puncionar com agulhas com agua.

Primeiro deve ser produzido o velo de suporte de fibras de poli-
éster e / ou de fibras de polipropileno ou semelhantes. Para tal serve uma
carda 1 a 4 como instalagao de fabricar o velo. A carda consiste em um ali-
mentador de caixa 1 com uma calha vibratéria 2 disposta embaixo do mes-
mo, que entrega as fibras da carda uniformemente distribuidas sobre a lar-
gura com os cilindros de raspar e os cilindros de rasgar 3. A correia trans-
portadora sem fim 4 seguinte entrega o velo de carda estirado para uma
instalagao de calandra 5, no caso representado por um simples par de cilin-
dros. A instalagao de calandra também pode ser trocada por uma instalagao
de compactagao a ar ndao mostrado aqui. A instalagao de calandra 5 pode
fornecer, conforme desejado, um velo compactado com energia e calor,
eventualmente também finamente estampado. O efeito de compactagao so-
mente deve ser leve, para que a polpa ainda entre em uma ligagao estreita
com o velo de fibra de carda por meio do puncionar com agulhas.

Depois deste passo de processo acontece, conforme ja é co-
nhecido, a aplicagcdo da polpa, por exemplo, com um equipamento 6 de
acordo com a patente EP-A-0 032 772. Ambas as camadas de velo juntas
serao entao solicitadas para fins de ligagao, com o puncionar com agulhas 7
hidrodindmica, que em vez em uma correia transportadora sem fim de acor-
do com a figura 1 também pode ser realizada em um tambor permeavel de

acordo com a figura 2. O processo de secagem é realizado em uma instala-
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equipamento peneira de tambor 8, um ventilador é conjugado as peneiras de
tambor diretamente pela face frontal. Finalmente, deveria ocorrer mais uma
calandragem 15, 16, neste caso, porém, com energia maior. A compactagao
deve ser tao intensiva que surge uma resisténcia a abrasao maior satisfato-
ria no produto final. No exemplo de acordo com a figura 1 somente o cilindro
16 precisa ser aquecido que se apodia no velo de carda.

A instalagdo continua de acordo com a figura 2 corresponde
aquela de acordo com a figura 1, s6 que la é produzido ainda um segundo
velo de fibra de carda 12 levemente pré-compactado com a carda 10 apre-
sentada de modo esquematizado. O velo de cobertura 12 superior também
deveria ser pré-compactado com uma calandra 11. Depois do velo de co-
bertura 12 ser depositado sobre a camada de polpa depositada pelo equi-
pamento 6 sobre o velo de base da instalagdo 1, 5, ocorre o assim chamado
puncionar com agulhas com agua que neste exemplo de execugao também
pode ser feito de ambos os lados, eventualmente também em varios estagi-
0s, uma vez que a camada de polpa em ambos os lados é coberta por um
velo. Para tal servem tambores de puncionar com agulhas 13, 14, dispostos
um atras do outro ao redor dos quais se passa em forma de meandro e aos
quais sao respectivamente conjugadas vindo de cima as vigas de pulveriza-
dores indicados com as setas. A secagem subsequente, neste caso, é feita
com um outro tipo de secador de ar de passagem 9 a cuja peneira de tambor
9' o ventilador é conjugado externamente. Finalmente, também pode ser
passada a calandra 15, 16, da qual, porém, os dois cilindros devem ser

aquecidos.



10

15

20

25

30

REIVINDICAGOES

1. Processo para a fabricagido de um velo composto para a ab-
sorgao e o armazenamento de liquidos ou semelhantes, consistindo em um
velo de carda, que é tratado para fins de compactagdo, e uma camada de
celulose, tal como de fibras de celulose, aplicada sobre o velo de carda
compactado, que é colocada em contato firme com o velo de carda, caracte-
rizado pelo fato de que o velo de carda é pré-compactado a seco (5) antes
da aplicagdo da camada de material superabsorvente, entdo & colocada a
camada das fibras de celulose (6) sobre este velo de carda pré-compactado,
e tudo é unido entre si.

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo
fato de que a pré-compactagao é feita com ar comprimido.

3. Processo de acordo com a reivindicagédo 1, caracterizado pelo
fato de que a pré-compactagao é feita por calandragem.

4. Processo de acordo com a reivindicagdo 1 a 3, caracterizado
pelo fato de que a pré-compactagéo do velo de carda é realizada com so-
mente uma leve ligagao das fibras do velo de carda.

5. Processo de acordo com a reivindicagédo 1 ou 4, caracterizado
pelo fato de que a ligagdo da camada de fibras de celulose com o velo de
carda é gerada por meio de puncionar com agulhas com agua hidrodinamica
(7), e depois o velo composto & seco (8).

6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
5, caracterizado pelo fato de que sobre a camada de celulose (woodpulp) €
colocada uma terceira camada, tal como uma camada de cobertura de fibras
de carda (10), e tudo & submetido junto para a obtengdo da ligagéo, por meio
de um puncionar com agulhas hidrodinamico (13, 14).

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que o velo composto seco é novamente calan-
drado (15, 16), no caso, porém, com energia maior do que a etapa de calan-
dragem anterior (5).

8. Dispositivo para a execugdo do processo como definido em

qualquer uma das reivindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que a ins-
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talagdo continua consiste em

a) uma instalagéo de produgao de velo de carda (1 a 4)

b) uma instalagdo de pré-compactagao, tal como uma calandra
)

c) uma instalagéo (6) que eventualmente segue imediatamente
para a colocagdo de uma camada de fibras de celulose (woodpulp) sobre o
velo pré-compactado ou calandrado

d) uma instalagéo de puncionar com agulhas com agua (7)

e) um secador (8) e

f) eventualmente uma outra instalagéo de calandra (15, 16).

9. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado
pelo fato de que é complementado por

g) uma instalagéo de velo de carda (10) para uma outra

h) camada de cobertura (12) pré-compactada, calandrada sobre
a camada de celulose mencionada no item c) do velo composto, que depois
segue a instalagao de puncionar com agulhas com agua (7; 13, 14) mencio-
nada no item d).

10. Velo composto para a absorgdo e o armazenamento de li-
quidos ou semelhantes, consistindo em um velo de carda que esta tratado
para fins de compactagéo, e uma camada de celulose, tal como de fibras de
celulose (6), colocada sobre o velo de carda compactado, que esta colocada
em contato firme com o velo de carda, caracterizado pelo fato de que o velo
de carda é pré-compactado a seco (5) antes da colocagéo da camada com o
material superabsorvente (6), depois € aplicada a camada das fibras de celu-
lose sobre este velo de carda pré-compactado, e tudo € unido entre si.

11. Velo composto de acordo com a reivindicagéo 10, caracteri-
zado pelo fato de que sobre a camada de fibras de celulose € colocada uma
terceira camada, tal como uma camada de cobertura de fibras de carda (10),
e tudo é submetido junto para a obtengdo da ligagédo, por meio de um pun-

cionar com agulhas hidrodinamico (13, 14).
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RESUMO
Patente de Invengdo: "PROCESSO PARA A PRODUGAO DE UM VELO
COMPOSTO, DISPOSITIVO PARA A EXECUGAO DO PROCESSO E VE-
LO COMPOSTO".

Um processo para a produgdo de um velo composto de pelo
menos um velo de carda e uma camada de celulose (woodpulp) colocada
sobre este velo de carda para a fabricagdo de um produto de higiene. De
acordo com isto, o velo de carda é hidrodinamicamente agulhado antes da
colocagéo da camada de polpa para melhorar as caracteristicas de resistén-
cia do velo. Isto, porém, tem como consequiéncia que o velo é molhado du-
rante a aplicagdo da camada de polpa e de que a umidade é prejudicial para
a circulagao e, com isto, para a distribuicdo da polpa. Mas, uma compacta-
¢ao do velo de carda é necessaria, uma vez que de outro modo a resisténcia
a abrasao se torna insatisfatéria. Para solucionar este problema & previsto,
compactar ou calandrar (5) o velo de carda antes da colocagdo da camada
do material superabsorvente para a pré-compactagao com ar, colocar a ca-
mada de celulose (woodpulp) (6) depois, e compactar somente os dois jun-
tos com um agulhamento hidrodinadmico com agua (7), e depois secar (8).

Uma outra calandragem (15, 16) pode ser efetuada em seguida.
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