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“ESTRUTURA ELASTICA LAMINADA E PRODUTO DE HIGIENE PESSOAL”

Fundamentos da Invencgdo:

Materiais elastoméricos foram usados no passado . em
inumeras diferentes aplicagdes. Por exemplo, cdbs, faixas
para pernas, produtos de higiene feminina, produtos de
higiene para adultos e fraldas wutilizam componeﬁtes
eldsticos com a finalidade de conferir a tais artigos
propriedades elédsticas e um melhor ajuste. Em muitas
aplicacdes, os materiais eldsticos sdo aglutinados a uma ou
mais outras camadas para formar estruturas laminadas
naquelas e em outras aplicacdes.

Na Patente U.S. No. 4.657.802 para Morman, &
apresentado um processo para produzir uma trama eldstica
composta ndo-trancada gque inclui uma trama eldstica ndo-
trancada unida a uma trama fibrosa franzida n&o-trancada. O
processo inclui as etapas de (a) propiciar uma trama
eldstica ndo-trangada com um comprimento ndo-diagonal
relaxado e um comprimento diagonal estirado; (b) estirar a
trama eléstica ndo-trancada até o seu comprimento diagonal
estirado, (c) formar wuma trama fibrosa ndo-trancada
franzida diretamente sobre uma superficie da trama eldstica
ndo-trancada enquanto mantendo a trama eldstica ndo-
trancada no seu comprimento diagonal estirado; (d) formar
uma trama eldstica composta ndo-trancada pela unido da
trama fibrosa ndo-trancada franzida a trama elastica ndo-
trancada enguanto continuando a manter a trama eldstica
ndo-trancada no seu comprimento estirado e (e) relaxar a
trama eldstica ndo-trancada até o seu comprimento relaxado
para franzir a trama fibrosa ndo-trancada franzida. A

jungd@o da trama fibrosa ndo-trancada franzida a trama ndo-
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trancada é alcangada por aglutinagdo térmica ou aglutinagdo
gbnica para fundir as duas tramas entre si.

Na Patente U.S. No. 4.720.415 para Vander Wielen e
outros, é apresentado um método de produgdo de um material
eldstico composto que compreende o estiramento de uma trama
eldstica para alongé-la, por exemplo, alongamento de uma
trama ndo-trancada de fibras elastoméricas fundidas a sopro
e aglutinagdo da trama alongada a pelo menos uma trama
franzida, tal como material de fibra de poliéster
aglutinada por fiagdo, sob condigdes que amolegam pelo
menos uma porgdo da trama eldstica para formar a trama
composta aglutinada de material eldstico.

As patentes descritas acima representam avangos gerais
na técnica. A presente invencdo refere-se a
aperfeicoamentos adicionais em materiais elédsticos que
apresentam boas caracteristicas elésticas a baixos pesos
base e formagdes eldsticas laminadas que apresentam boa
compatibilidade entre camadas e excelente aglutinagdo,
enquanto diminuindo os custos de produgdo e simplificando a
producdo dos produtos de higiene pessoal formados a partir
dos materiais.

Sumario:

A presente invengdo refere-se a tramas elésticas e a
estruturas laminadas que incluem as tramas elésticas.

As tramas eldsticas da presente invengdo compreendem
um ou mais copolimeros de blocos elastoméricos. Os
copolimeros de blocos elastoméricos incluem pelo menos um
bloco termopldstico que inclui uma parcela estirénica e
pelo menos um bloco de polimeros elastoméricos que pode ser

um dieno conjugado, um polimero de alqueno inferior, ou
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seus equivalentes saturados. Por exemplo, o copolimero de
blocos elastoméricos pode ser um copolimero de blocos
miltiplos tal como, por exemplo, um copolimero de dois
blocos, um copolimero de trés blocos, ou um copolimero de
quatro blocos. Em diversas modalidades, o(s) bloco(s) de
polimero elastomérico pode(m) incluir um bloco de etileno-
propileno, um bloco de etileno-butileno, ou combinagdes de
blocos de polimeros elastoméricos. A trama elédstica pode
ser uma trama ndo-trangada fibrosa, tal como uma trama
fundida a sopro, uma trama aglutinada por fiagdo, ou uma
trama coformada, ou pode ser uma pelicula elédstica. Além
disso, em uma modalidade, a trama elédstica pode incluir
filamentos elésticos.

Além do copolimero de blocos elastoméricos, as tramas
elédsticas da presente invengdo incluem até aproximadamente
50% em peso de uma cera de poliolefina. Por exemplo, a
trama eldstica pode incluir entre aproximadamente 5% e
aproximadamente 40% em peso de uma cera de poliolefina. Em
uma modalidade, a cera de polioclefina pode ser uma cera de
polietileno, uma cera de polipropileno, uma cera de
polibutileno, ou wuma mistura destas ceras. Em uma
modalidade, a cera de poliolefina pode incluir um
copolimero.

Em uma modalidade, a trama eldstica & substancialmente
isenta de aglutinante.

Em uma modalidade, a trama eléstica da presente
invencdo pode ter um peso base menor que aproximadamente 12
g/m’ e pode apresentar tensdo de 450 gramas-forga quando
alongada de aproximadamente 50% do seu comprimento em

repouso.
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A presente invengdo refere-se também a estruturas
laminadas elédsticas que incluem a trama elédstica como uma
camada da estrutura laminada. Por exemplo, as estruturas
laminadas podem incluir pelo mencs duas, mas opcionalmente
mais, camadas. Em geral, camadas adjacentes da estrutura
laminada podem estar fixadas adesivamente entre si. Em uma
modalidade, camadas adjacentes da trama podem estar unidas
adesivamente com um adesivo de pulverizagdo que ndo € um
adesivo fundido quente, de modo que ndo & necessirio
adicionar calor para aglutinar as camadas do laminado entre
si.

A segunda trama da estrutura laminada pode, em uma
mcdalidade, ser uma trama ndo-trangada. Por exemplo, a
segunda trama pode ser uma trama fundida a sopro ou trama
aglutinada por fiagdo ou pode compreender fibras de
poliolefina. Por exemplo, a segunda trama pode ser uma
trama fibrosa de poliolefina que compreende fibras de
polietileno e/ou polipropileno. Em uma modalidade, a
sequnda trama pode compreender fibras bicomponentes de
poliolefina.

Em uma modalidade da presente invengdo, a cera de
poliolefina na trama eldstica e as fibras de poliolefina na
trama adjacente da estrutura laminada podem compreender a
mesma poliolefina.

Em geral, a estrutura laminada eléstica pode ser tanto
um laminado aglutinado-estirado como um  laminado
aglutinado-adelgagado.

A presente invengdo refere-se também a produtos de
higiene pessoal que podem incluir as estruturas laminadas

eldsticas. Por exemplo, os produtos de higiene pessoal da
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presente invengdo podem incluir roupas de vestuério
eldsticas descartéveis tais como roupas de vestudrio para
incontinéncia, fraldas descartédveis e calgas de treinamento
descartédveis. Outros produtos de higiene pessoal formados
que incluem a estrutura laminada revelada podem incluir
capas protetoras, absorventes de higiene feminina,
absorventes para controle de incontinéncia e similares.

Breve Descrigdo das Figuras:

Uma apresentagdo completa e habilitante da presente
invencdo, incluindo o seu melhor modo para aqueles versados
na técnica, é feita mais especificamente no restante da
especificagdo, incluindo referéncia as figuras anexas nas
quais:

a Figura 1 & uma vista esquemdtica em perspectiva que
ilustra uma modalidade de um processo para formagdo de uma
trama ndo-trangada elastomérica de acordo com a presente
invencdo;

a Figura 2 é uma vista em perspectiva do molde de
fundicdo a sopro ilustrado na Figura 1 que ilustra a
disposigdo linear dos capilares do molde;

a Figura 3 é uma vista esquemidtica em segdo
transversal do molde ilustrado na Figura 1, ao longo da
linha 2-2 da Figura 2, ilustrando o molde em uma disposigdo
com a ponta do molde retraida;

a Figura 4 é wuma vista esquemldtica em segdo
transversal do molde ilustrado na Figura 1, ao longo da
linha 2-2 da Figura 2, ilustrando o molde em uma disposigdo
com a ponta do molde saliente;

a Figura 5 é wuma vista esquemidtica em segdo

transversal com partes separadas para fins de ilustragdo de
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uma disposi¢do que pode ser utilizada para incorporar
particulas discretas, fibras ou outros materiais nos fios
extrudados de material fundido antes da sua formagdo em uma
trama ndo-trang¢ada;

a Figura 6 é uma modalidade de um processo para
combinagdo das camadas da construgdo do laminado composto
da presente invengdo;

a Figura 7 & um grafico que apresenta as viscosidades
dos materiais da presente invengdo para diversas taxas de
cisalhamento;

a Figura 8 é um grafico que apresenta a carga
normalizada como fungdo do alongamento para materiais da
presente inven¢do a temperatura ambiente;

a Figura 9 é um grafico que apresenta a carga
normalizada como func¢do do alongamento para materiais da
presente inveng¢do a temperatura corporal;

a Figura 10 é um desenho esquemdtico de um processo
exemplificativo para formagdo de uma trama fibrosa eléstica
anisotrépica de acordo com a presente invengdo;

a Figura 11 é um grafico que apresenta a tensdo como
uma fungdo do alongamento para estruturas laminadas da
presente invengdo e

as Figuras 12 e 13 sdo graficos que apresentam a perda
de carga ao longo do tempo e a inclinag8o da perda de carga
ao longo do tempo para estruturas laminadas da presente
invengdo.

0 uso repetido de caracteres de referéncia na presente
especifica¢do e desenhos destina-se a representar 0s mesmos
aspectos ou elementos ou aspectos ou elementos andlogos da

presente invengdo.
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Descrigdo Detalhada da Invengdo:

Serd agora feita referéncia em detalhe a diversas
modalidades da invencdo, das quais um ou mais exemplos sdo
apresentados abaixo. Cada modalidade é fornecida como
explanagao da invengdo, ndo limitagdo da invengdo. Na
verdade, serd evidente para aqueles versados na técnica que
podem ser feitas na presente invengdo diversas modificac¢des
e variagOes sem divergir do dmbito e espirito da invengdo.
Por exemplo, aspectos ilustrados ou descritos como parte de
uma modalidade podem ser usados em outra modalidade para
produzir ainda uma modalidade adicional. Portanto,
pretende-se que a invengdo cubra tais modificag¢des e
variagBes como estando dentro do ambito das reivindicagSes
apensas e suas equivalentes.

A presente invencdo refere-se a materiais eldsticos
aperfeigoados. Mais especificamente, a presente invengdo
refere-se a tramas eldsticas de baixo pesc base, tais como,
por exemplo, peliculas eldsticas e tramas fibrosas
elastoméricas. Tramas fibrosas elastoméricas da presente
invengdo podem incluir fibras e/ou filamentos fundidos a
sopro ou aglutinadas por fiagdo. As tramas eldsticas de
baixo peso base da presente invengdo podem apresentar
excelentes caracteristicas mecénicas. Por exemplo, enm
algumas modalidades, as tramas elédsticas de baixo peso base
da presente invencdo podem apresentar valores de tensdo
ap6s alongamento iguais ou maiores que os valores de tensdo
de tramas eldsticas previamente conhecidas de maior peso
base.

A presente invengdo refere-se também a estruturas

laminadas elédsticas que incluem as tramas elédsticas
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apresentadas como a pelo menos uma camada da estrutura
laminada. Mais especificamente, as estruturas laminadas
eldsticas da presente invengdo compreendem pelo menos uma
camada de uma trama eléstica de acordo com a presente
apresentacdo aglutinada de modo adesivo a uma ou mais
outras camadas, tais como, por exemplo, uma trama ndo-
trancada ou trancada de modo a formar uma estrutura
laminada eléstica.

As estruturas laminadas elédsticas feitas de acordo com
a invencdo tém apresentado propriedades de uniformidade,
manuseic, volume, resisténcia e elasticidade acentuadamente
boas, enquanto diminuindo a quantidade de matérias-primas
necessarias. Além disso, as camadas individuais da
estrutura laminada apresentada mostraram melhor
compatibilidade entre si e podem apresentar melhor
aglutinag¢do entre camadas.

Uma ampla variedade de materiais elastoméricos pode
ser incluida na formulagdo usada para formar as tramas
eldsticas. Como usado aqui e nas reivindicagdes, os termos
“eldstico” e “elastomérico” tém os seus significados amplos
usuais. Contudo, para fins da invengdo, “elédstico” pode ser
convenientemente definido como segue: um material &
elédstico se for estirdvel até um alongamento de pelo menos
25% do seu comprimento relaxado, isto &, puder ser estirade
até pelo menos aproximadamente uma vez e um quarto do seu
comprimento relaxado, e apds liberagdo da forgca de
estiramento recuperar pelo menos aproximadamente 40% do seu
alongamento, isto €&, no caso de 25% de alongamento,
contrair-se-&4 até um alongamento ndo maior  que

aproximadamente 15%. Por exemplo, um material de 100
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centimetros de comprimento serd, de acordo com a definigdo
precedente, eldstico se puder ser estirado até um
comprimento de pelo menos aproximadamente 125 centimetros e
se, apbs liberagdo da forga de estiramento, se contrair, no
caso de ter sido estirado até 125 cm, até um comprimento
nao maior que aproximadamente 115 centimetros.
Evidentemente, muitos materiais elésticos usados na pratica
da invengdo podem ser estirados até alongamentos
consideravelmente maiores que 25% dos seus comprimentos
relaxados e muitos, apbs liberacdo da forga de liberagdo,
recuperar-se-3o0 até os seus comprimentos originais
relaxados ou muito préximos destes.

Tramas eldsticas da invengdo incluem tanto peliculas
eldsticas como tramas ndo-trancadas eldsticas fibrosas.
Tramas ndo-trangadas incluem tramas fibrosas formadas de
fibras ou filamentos elastoméricos fundidos a sopro ou
aglutinados por fiag3o, assim como misturas de filamentos e
fibras elastoméricos. Em uma modalidade, tramas fibrosas
elastoméricas fundidas a sopro ou aglutinados por £fiagdo
podem compreender “microfibras”, que sd8oc aqui definidas
para incluir fibras de um di@metro inferior a
aproximadamente 100 micra, por exemplo, fibras entre
aproximadamente 1 e 50 micra em didmetro, tais como aquelas
que podem ser obtidas por processos tanto de fundigdo a
sopro como de aglutinagdo por fiagdo.

Como definido aqui, microfibras "“fundidas a sopro” séao
definidas como fibras de pequeno didmetro, normalmente de
um didmetro menor que aproximadamente 100 micra, formadas
mediante extrusdo de um material termoplastico fundido como

fios fundidos através de diversos orificios para dentro de
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uma corrente de gés (ar, por exemplo) que pode arrastar os
fios extrudados nos seus pontos de emergéncia dos orificios
e pode adelgagar os fios de material termopléstico moldado
para reduzir os seus di8metros. As fibras saidas da
corrente de gds siao em seguida depositadas sobre uma
superficie coletora para formar uma trama coerente de
fibras dispersas aleatoriamente. Tal processo é descrito,
por exemplo, na Patente U.S. 3.849.241 emitida em 19 de
novembro de 1974 para Butin e outros, a qual estd aqui
incorporada como referéncia adquele como todo o material
relevante.

Como usado aqui, o termo “fibras aglutinadas por
fiacdo” refere-se a fibras de pequeno didmetro de um
material polimérico molecularmente orientado. Fibras
aglutinadas por fiagdo podem ser formadas mediante extrusdo
de um material termoplastico fundido como filamentos a
partir de diversos tubos capilares finos, normalmente
circulares, de uma fiandeira com o didmetro dos filamentos
extrudados sendo entdo rapidamente reduzido como mostrado,
por exemplo, na Patente U.S. No. 4.340.563 para Appel e
outros, Patente U.S. No. 3.692.618 para Dorschner e outros,
Patente U.S. No. 3.802.817 para Matsuki e outros, Patentes
U.S. Nos. 3.338.992 e 3.341.394 para Kinney, Patente U.S.
No. 3.502.763 para Hartman, Patente U.S. No. 3.542.615 para
Dobo e outros e Patente U.S. No. 3.382.400 para Pike e
outros. Fibras aglutinadas por fiagdo sdo geralmente ndo
pegajosas quando depositadas sobre uma superficie coletora
e s3o em geral continuas. Fibras aglutinadas por fiagdo tém
freqientemente didmetros de aproximadamente 10 micra ou

mais. Contudo, as tramas aglutinadas por fiagdo de fibras
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finas (com um didmetro médio de fibra menor que
aproximadamente 10 micra) podem ser obtidas por diversos
métodos que incluem aqueles descritos na Patente U.S. No.
6.200.669 para Marmon e outros e Patente U.S. No. 5.759,926
para Pike e outros geralmente designadas, cada uma
incorporada aqui como referéncia na sua totalidade, mas ndo
se limitam a estas.

As fibras fundidas a sopro ou aglutinadas por fiagéo
da presente invengdo ndo estdo, contudo, limitadas a
microfibras. Em algumas modalidades, fibras maiores podem
ser formadas de materiais eldsticos. Em geral, quaisquer
tamanhos de fibras adequados podem ser utilizados na
presente invengdo, incluindo, por exemplo, fibras que tém
um didmetro médio até aproximadamente 100 micra em didmetro
e, em algumas modalidades, ainda maior.

Os materiais elastoméricos da presente inven¢do podem
incluir filamentos elastoméricos que podem formar uma trama
ndo-trancada eléstica fibrosa. A inclusdo de filamentos
continuos em uma trama fibrosa pode melhorar a tenacidade
da trama fibrosa. Por exemplo, em wuma modalidade,
filamentos elastoméricos continuos podem ser incluidos em
uma trama eldstica e podem estender-se ao longo do
comprimento (isto é, diregdo da maquina) da trama fibrosa.
Filamentos elastoméricos da presente invengdo podem ter
geralmente um didmetro médio na faixa entre aproximadamente
50 e aproximadamente 800 micra, por exemplo, entre
aproximadamente 100 e aproximadamente 200 micra. Em uma
modalidade, uma camada de filamentos continuos
substancialmente paralelos formados a partir da formulagdo

eldstica presentemente apresentada pode ser incluida em uma
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trama ndo-trangada fibrosa onde os filamentos sdo formados
de uma densidade por centimetro de material que varia entre
aproximadamente 4 e aproximadamente 48 filamentos por
centimetro de largura de material. Exemplos de tramas
eldsticas que incluem filamentos elastoméricos continuos
substancialmente paralelos tais como aquelas que podem ser
usadas na presente invengdo sdo descritas na Patente U.S.
No. 5.385.775 para Wright, a qual estd aqui incorporada
como referéncia aquelas como todo o material relevante.

Uma trama ndo-trangada elastica fibrosa pode também
compreender um material composto pelo fato de que pode
compreender duas ou mais tramas coerentes individuais ou
pode  compreender uma ou mals tramas  compostas
individualmente de uma mistura de fibras e/ou filamentos
elasticos de acordo com a presente invengdo com outras
particulas discretas, por exemplo, outras fibras. Por
exemplo, uma trama ndo-tran¢ada elédstica fibrosa pode ser
uma trama coform. Como usado aqui, o termo “trama ndo-
trangada coform” ou “material coform” significa materiais
compostos que compreendem uma mistura ou matriz
estabilizada de filamentos termoplésticos e pelo menos um
material adicional, geralmente denominado o “segundo
material” ou o “material secundario”. Como exemplo,
materiais coformados em ser feitos por um processo no qual
pelo menos uma frente de molde de fundigdo a sopro estéd
posicionada préxima de uma calha através da qual o segundo
material é adicionado & trama enquanto se estd formando. O
segundo material pode ser, por exemplo, um material
absorvente tal como material organico fibroso tal como

fibras celuldsicas lenhosas e ndo-lenhosas, incluindo
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fibras regeneradas tais como algoddo, raiom, papel
reciclado, felpa de polpa; materiais superabsorventes tais
como particulas e fibras superabsorventes; materiais
absorventes inorgénicos e fibras sintéticas poliméricas
tratadas e similares; ou um material ndo-absorvente, tal
como fibras sintéticas ndo-absorventes ou particulas ndo-
absorventes. Materiais coformados exemplificativos sdo
apresentados na Patente U.S. No. 5.350.624 para Georger e
outros, Patente U.S. No. 4.100.324 para Anderson e outros e
Patente U.S. No. 4.818.464 pata Lau e outros geralmente
designadas, cada uma incorporada aqui como referéncia na
sua totalidade.

Em geral, os materiais eldsticos da presente invengao
sio formados a partir de uma formulagdo eldstica
termopléastica que inclui copolimeros de blocos
elastoméricos. Por exemplo, podem ser usados copolimeros de
blocos miltiplos que incluem, por exemplo, copolimeros de
dois blocos com a férmula geral A-B, copolimeros de trés
blocos com a férmula geral A-B-A’, ou copolimeros de quatro
blocos com a férmula geral A-B-A’-B’ ou A-B-B'-A’, onde A e
A’ s8o o mesmo ou diferentes e B e B’ sdo0 o mesmo ou
diferentes. A e A' sendo individualmente um bloco de
polimeros termopldsticos que contém uma porgdo estirénica e
B e B’ sendo um bloco de polimeros elastoméricos tal como
um dieno conjugado ou um polimero de alqueno inferior ou
seus equivalentes saturados. Em geral, os copolimeros de
blocos elastoméricos da presente invengdo podem conter até
35% de estireno. Por exemplo, os copolimeros de blocos
podem conter entre aproximadamente 15% e aproximadamente

30% de estireno. Em uma modalidade, podem ser wusados
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copolimeros de blocos tais como agqueles disponiveis de
Kraton Polymers de Houston, Texas sob a marca comercial
KRATON® ou aqueles disponiveis de Dexco Polymers de
Palquemine, Louisiana sob a marca registrada VECTOR™.
Nestes copolimeros de blocos, o poliestireno €& um
termopldstico com uma temperatura de transigdo para vidro
acima da temperatura ambiente (T aproximadamente 75°C) e o
bloco elastomérico é uma borracha com uma temperatura de
transigdo para vidro bem abaixo da temperatura ambiente.
Deste modo, o poliestireno e o bloco elastomérico sdo
incompativeis termodinamicamente. Devido a esta
incompatibilidade, os blocos de poliestireno, sendo em
menor proporgdo no polimero elastomérico, podem unir-se
para formar dominios de poliestireno que podem ficar
uniformemente distribuidos por todo o} material
elastomérico. Isto cria uma matriz estdvel similar &aquela
de polibutadieno vulcanizado, borracha natural ou borracha
de estireno-butadieno.

Como wusado aqui, o termo ‘“porgdo estirénica” é
definido como uma unidade wmonomérica representada pela

*+C—C-—]—*

férmula:

Em uma modalidade, os blocos A e A’ podem ser
selecionados a partir do grupo que inclui poliestireno e
homélogos de poliestireno tal como poli(alfa-
metilestireno).

Em uma modalidade, os blocos B e B’ podem ser

poliisopreno, poli (etileno-propileno), polietileno,
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polibutadieno, ou poli(etileno-butileno).

Em uma modalidade do material eladstico, os copolimeros
de blocos elastoméricos podem ser utilizados com um bloco B
poli(etileno-propilenc)elastomérico saturado ou

essencialmente saturado e/ou segmentos B’ com a seguinte

*—{-PCH;CH%;{-?H-CHH;*
CH, |

onde x, vy e n s3o inteiros positivos e segmentos A e/ou A’

férmula geral:

de poliestireno representados pela férmula:

fc—c

onde n é um inteiro positivo. Tais copolimeros de blocos
elastoméricos sdo algumas vezes denominados copolimeros de
trés blocos de S-EP-S (poliestireno/poli (etileno-
propileno)/ poliestireno ou copolimeros de quatro blocos de
S-EP-S-EP (poliestireno/poli(etileno-propileno) /poliesti-
reno/poli (etileno-propileno)). Modalidades especificas
destes copolimeros de blocos estdo disponiveis sob a marca
registrada KRATON® G, por exemplo KRATON® G 1701, KRATON® G
1702 e KRATON® G 1730 de Kraton Polymers de Houston, Texas.
KRATON® G 1701 tem uma massa em percentagem de estireno de
bloco de 37%, uma dureza Shore A de 64 e uma viscosidade em
solucdo de 50 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C.
KRATON® G 1702 tem uma massa em percentagem de estireno de
bloco de 28%, uma dureza Shore A de 41 e uma viscosidade em

solucdo de 50 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C.
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KRATON® G 1730 tem uma massa em percentagem de estireno de
bloco de 21% e uma dureza Shore A de 66. Em uma modalidade,
estes copolimeros exemplificativos de blocos de etileno-
propileno podem também ser combinados com copolimeros
radiais de blocos de S-EP-S, tais como aqueles designados
G-1750 e G-1765 disponiveis de Kraton Polymers Company.

Em outra modalidade, podem ser utilizados copolimeros
de blocos que incluem segmentos B de poli(etileno-
propileno) e segmentos B’ de polietileno representados pela

férmula:

CH,

|
*{—PCHZ—CH—CHZ—CHZ—];PCH;CHZ—H;*

onde X, y e n sdo inteiros positivos e os blocos A e A’ de
poliestireno como definidos acima podem ser usados. Estes
copolimeros de Dblocos sdo algumas vezes designados
copolimeros de blocos de  S-E-EP-S (poliestireno/
polietileno/poli(etileno-propileno)/poliestireno) e estdo
disponiveis sob a marca  registrada  Septon.4033,
Septon.4044, Septon.4055 e Septon.4077 de Septon Company of
América de Pasadena, Texas. Septon.4033 tem um teor de
estireno de aproximadamente 30% em peso, uma dureza Shore A
de aproximadamente 78 e uma viscosidade em solugdo a 10% de
50 mPa.s. Septon.4044 tem um teor de estireno de
aproximadamente 32% em peso e uma viscosidade em solugdo a
10% de 480 mPa.s. Septon.4055 tem um teor de estireno de
aproximadamente 30% em peso e uma viscosidade em solugdo a
10% de 5.800 mPa.s. Septon.4077 tem um teor de estireno de
aproximadamente 30% em peso e uma viscosidade em solugdo a

5% de 300 mPa.s.
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Em outra modalidade, os copolimeros de blocos gque
incluem segmentos B e/ou B’ de poli(etileno-butileno) podem

ser utilizados representados pela férmula:

| -*'—HCHZ-CHA;}?H-CHZ—HII—*

C,Hs

onde X, vy e n sd0 inteiros positivos e os blocos A e A’ de
poliestireno como definidos acima podem ser usados. Estes
copolimeros de blocos sdo algumas vezes denominados
copolimeros de trés blocos de S-EB-S
(poliestireno/poli (etileno-butileno) /poliestireno e estdo
disponiveis sob a marca registrada KRATON® G, por exemplo
KRATON® G 1650, KRATON® G 1652 e KRATON® GX 1657 de Kraton
Polymers de Houston, Texas. KRATON® G 1650 tem uma massa em
percentagem de estireno de bloco de 30%, uma dureza Shore A
de 72 e uma viscosidade em solugdo de 8 Pa.s a 25% em massa
em tolueno a 25°C. KRATON® G 1652 tem uma massa em
percentagem de estireno de bloco de 30%, uma dureza Shore A
de 75 e uma viscosidade em solugdo de 1,35 Pa.s a 25% em
massa em tolueno a 25°C. KRATON® GX 1657 tem uma massa em
percentagem de estireno de bloco de 13% e uma dureza Shore
A de 47.

Outras resinas elastoméricas que podem ser utilizadas
na formagdo dos materiais eldsticos da presente invengado
incluem copolimeros de blocos onde A e A’ sdo blocos de
poliestireno, como definidos acima, e B e/ou B’ s&do blocos

de polibutadieno representados pela férmula seguinte:

v—f-cH—cH=cH—CHz e+

onde n é um inteiro positivo. Este material é algumas vezes
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denominado copolimero de trés blocos de S-B-S e esta
disponivel de Kraton Polymers de Houston, Texas sob a marca
registrada KRATON D, por exemplo KRATON D 1101, KRATON D
1102 e KRATON D 1116. De acordo com Kraton Polymers
Company, KRATON D 1101 tem uma massa em percentagem de
estireno de bloco de 31%, uma dureza Shore A de 69 e uma
viscosidade em solugdo de 50 Pa.s a 25% em massa em tolueno
a 25°C. KRATON D 1102 tem uma massa em percentagem de
estireno de bloco de 28% e uma dureza Shore A de 66. KRATON
D 1116 tem uma massa em percentagem de estireno de bloco de
23%, uma dureza Shore A de 63 e uma viscosidade em solugdo
de 9 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C. Estes
copolimeros de blocos estdo disponiveis como grénulos
porosos e tém uma gravidade especifica de 0,94.

Outro copolimero de blocos de S-B-S adequado para uso
nos materiais eldsticos da ©presente invengdo estéd
comercialmente disponivel sob a designagdo registrada
Solprene® e Calprene® de Dynasol Company de Houston, Texas.

Outras resinas elastoméricas que podem ser utilizadas
para formar as tramas eldsticas da presente invencdo sdo
copolimeros de blocos onde A e A’ s3o Dblocos de
poliestireno, como definidos acima, e B e/ou B’ sdo blocos
de poliisopreno onde o bloco de poliisopreno pode ser

representado pela férmula:

*—PCH.‘,—-CH:T—CHHF*
CH,

onde n & um inteiro positivo. Estes copolimeros de blocos
sdo algumas vezes denominados copolimero de trés blocos de

S-I-S e estdo disponiveis de Kraton Polymers de Houston,
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Texas sob a marca registrada KRATON D, por exemplo KRATON D
1107, KRATON D 1111 e KRATON D 1112 e KRATON D 1117. KRATON
D 1107 tem uma massa em percentagem de estireno de bloco de
15%, uma dureza Shore A de 32 e uma viscosidade em solugdo
de 1,6 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C. KRATON D 1111
tem uma massa em percentagem de estireno de bloco de 22%,
uma dureza Shore A de 45 e uma viscosidade em solugdo de
1,2 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C. KRATON D 1112
tem uma massa em percentagem de estireno de bloco de 15%,
uma dureza Shore A de 25 e uma viscosidade em solugdo de
0,9 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C. KRATON D 1117
tem uma massa em percentagem de estireno de bloco de 17%,
uma dureza Shore A de 32 e uma viscosidade em solugdo de
0,7 Pa.s a 25% em massa em tolueno a 25°C. O tipo D 1111
estd disponivel como um grdnulo poroso com uma gravidade
especifica de 0,93. Os copolimeros de blocos D 1107, D 1112
e D 1117 estdo disponiveis como granulos com gravidades
especificas de 0,92.

Acredita-se que estes copolimeros de  blocos
exemplificativos ndo contenham Oleos plastificantes, embora
estejam disponiveis comercialmente em forma composta.

Deve ser entendido que os materiais eldsticos da
presente invengdo ndo estdo limitados a lista de
copolimeros de blocos elastoméricos exemplificativos e que
outros copolimeros de blocos elastoméricos adequados podem
alternativamente ser usados nas tramas eldsticas
apresentadas.

De acordo com a presente invengdo, além dos
copolimeros de blocos elastoméricos, a formulagdo eléstica

termoplastica usada para formar as tramas elésticas inclui



10

15

20

25

30

20/59

um polimero de poliolefina de baixo peso molecular ou cera
de oligdmero de diversas cristalinidades e/ou tactilidades.
Especificamente, pode ser utilizada uma cera de poliolefina
que seja miscivel com o copolimero de blocos elastoméricos
as temperaturas de processamento. Isto terd o efeito
benéfico de melhorar a processabilidade do copolimero de
blocos elastoméricos pela diminuicdo da viscosidade da
formulagdo eléastica termoplédstica nas condigdes de
processamento.

Beneficios adicionais podem ser obtidos pela adigdo da
cera de poliolefina também & formulagdo eléstica. Por
exemplo, foi descoberto que nas condigdes de wuso, a
presenga da cera de poliolefina na formulagdo eléstica
termopléstica pode propiciar uma trama eldstica com maior
médulo por unidade de ©peso base. Para fins desta
apresentagdo, “médulo” é aqui definido como sendo o mddulo
de Young do material eldstico, isto é, a razdo entre o
esforgo de tensdo aplicado ac material e a deformagdo
resultante paralela & tensdo quando o material é alongado.
Mais especificamente, acredita-se que devido ao baixo peso
molecular da cera de poliolefina, assim como a
compatibilidade entre a cera de poliolefina e o material
elastomérico, pode ser escolhida uma cera de poliolefina
que ndo seja miscivel com a borracha ou organizagido
molecular de segmento duro do copolimero de blocos
elastoméricos em condigbes de uso. Deste modo, a cera de
poliolefina ndo interferird com a capacidade do material
elastomérico de agir como um elastémero. Além disso,
acredita-se que as moléculas de cera de policlefina podem

unir-se para formar dominios cristalinos dentro da rede
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eldstica que pode reforgar a matriz elastomérica do
material em condigbes de uso e ainda melhorar as
caracteristicas do material. O peso molecular da cera de
poliolefina é 1importante porque, ©para altos pesos
moleculares, a cera de poliolefina poderia interferir com a
rede de borracha incompativel da trama e resultar em perda
substancial de estabilidade dimensional (deformagdo) da
trama. A tactilidade da cera de poliolefina pode também
afetar a compatibilidade da cera com os blocos no
copolimero de blocos. Em resumo, a adigdo da cera de
poliolefina & formulagdo elastomérica pode propiciar maior
tensdo na trama eldstica formada pelo processo como fungdo
do alongamento e composigdo.

As Figuras 8 e 9, que serdo descritas mais
detalhadamente adiante, ilustram o aumento em carga em
alongamentos para materiais formados de acordo com a
presente invengdo com diversos razdes entre copolimeros de
blocos elastoméricos e cera. Como pode ser observado, um
aumento na quantidade relativa de cera de poliolefina
adicionada & formulagdo traduz-se em um aumento em carga
para um determinado alongamento. Esta tendéncia continua
até uma frac3o méaxima de cera de poliolefina na formulagao,
em cujo instante a presenga da cera de poliolefina pode
comecar a interferir com as propriedades elésticas da
trama. A fracdo mixima de cera de poliolefina na formulagdo
é geralmente 50% em peso.

0 mbédulo da trama eldstica pode geralmente ser
descrito como segue:

By = &pE, + &y

P

onde: E, é o mbdulo do material eléstico;
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E, é o mbédulo do polimero;

Ey € o mbédulo da cera de poliolefina;

¢, é a fragdo de volume do polimero na formulagdo e

&y é a fragdo de volume da cera de poliolefina na
formulacgdo.

Em geral, a cera de poliolefina, que pode ser
misturada com os copolimeros de blocos elastoméricos na
formulagdo eldstica termopléstica, serd uma cera de
poliolefina que, quando misturada com o copolimero de
blocos e submetida a uma combinagdo adequada de condigdes
de pressdo e temperatura, forma uma  formulagédo
termopldstica extrudada. Por exemplo, materiais adequados
de cera de poliolefina podem incluir polietileno,
polipropileno e polibutileno, incluindo copolimeros de
etileno, copolimeros de propileno e copolimeros de
butileno. Além disso, podem ser utilizadas combinagdes de
duas ou mais ceras de poliolefina.

Em geral, a cera de poliolefina pode ser adicionada &
formulag3o eldstica termopldstica em uma quantidade até
aproximadamente 50% em peso. Além desta quantidade, a
presenca da cera de poliolefina pode comegar a interferir
com as propriedades elédsticas da trama eldstica formada. Em
uma modalidade, a formulagdo eldstica termopléstica pode
estar entre aproximadamente 20% e aproximadamente 40% em
peso de <cera de poliolefina. Por exemplo, em uma
modalidade, a formulagdo pode incluir entre aproximadamente
60% em peso e aproximadamente 95% em peso de copolimero de
blocos e entre aproximadamente 5% em peso e aproximadamente
40% em peso de cera de poliolefina. Alternativamente, a

mistura pode incluir entre aproximadamente 70% em peso e
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aproximadamente 90% em peso de copolimero de blocos
elastoméricos e entre aproximadamente 10% em peso e
aproximadamente 30% em peso de cera de poliolefina.

Em uma modalidade, uma cera de poliolefina adequada
pode ser obtida a partir de Equistar Chemicals de Houston,
Texas, sob a designagdo registrada Petrothene Naé0l.
(Também denominada PE Na601 ou Na60l.) Em outra modalidade,
pode ser utilizada uma cera de polipropileno que pode ser
obtida de Himont Corporation sob a designagdo registrada
PC-973.

De acordo com a U.S.I. Chemical Company, Na60l é um
polietileno de baixa densidade, de baixo peso molecular,
para aplicagdo no passado nas é&reas de adesivos e
revestimentos fundidos a quente. Na60l tem os seguintes
valores nominais:

- uma viscosidade Brookfield a 150°C de 8.500 cP e a
190°C de 3.000 cP quando medida de acordo com ASTM D 3236

- uma densidade de 0,903 g/cm3 quando medida de acorde
com ASTM D 1505

- um indice de Fusdo equivalente de 2.000 gramas por
dez minutos quando medido de acordo com ASTM D 1238

- um ponto de amolecimento de anel e bola de 102°C
quando medido de acordo com ASTM E 28

- uma resisténcia & tragdo de 5,86 MPa gquando medida

de acordo com ASTM D 638

um alongamento de 90% quando medido de acordo com

ASTM D 638

um médulo de Rigidez, Ty (45.000) de -34°C

uma Dureza de penetraglo, (dezenas de mm) a 25°C de

3,6.
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Em uma modalidade, acredita-se que o polietileno Naé0l
tenha um nGmero de peso wmolecular médio (M, de
aproximadamente 4.600; um peso molecular médio em peso (My)
de aproximadamente 22.400 e um peso molecular médio Z (M)
de aproximadamente 83.300. A poli-dispersividade (My/M,) do
Na601 é aproximadamente 4,87,

As caracteristicas tipicas do polipropileno Himont PC-
973 incluem:

- uma densidade de aproximadamente 0,900 g/cm’ medida
de acordo com ASTM D 792

- uma taxa de fluxo de fundido (MFR) obtida de acordo
com ASTM D 1238, Condigdo L, de aproximadamente 35 gramas
por dez minutos

- uma resisténcia de tragdo de aproximadamente 29,64
MPa medida de acordo com ASTM D 638

- um médulo de flex3o de aproximadamente 1.254 MPa
medido de acordo com ASTM D 790 B

- uma dureza Rockwell, escala R, de aproximadamente 93
medida de acordo com ASTM D 785A.

Acredita-se que PC-973 tenha um nlmero de peso
molecular médio (M,) de aproximadamente 40.100, um peso
molecular médio em peso (My) de aproximadamente 172.000 e
um peso molecular médio Z (M;) de aproximadamente 674.000.
A poli-dispersividade (My/M,) do PC-973 é aproximadamente
4,29.

As ceras de poliolefina adequadas para uso na presente
invengdo podem geralmente ter um nimero de peso molecular
médio (M,) de aproximadamente 50.000. As ceras de

poliolefina adequadas para uso na presente invengdo podem



10

15

20

25

30

25/59

também ter uma poli-dispersividade (My/M,) do PC-973 entre
aproximadamente 2 e aproximadamente 5.

A formulacdo elastomérica termopldstica wusada na
presente invencdo pode conter, além dos copolimeros de
blocos elastoméricos e cera de poliolefina, plastificantes,
pigmentos, antioxidantes e outros aditivos wutilizados
convencionalmente. Contudo, a formulagdo elastomérica
termopldstica usada na invengdo ndo incluird, geralmente, a
adicdo de um adesivo.

Adesivos sdo geralmente resinas de hidrocarbonetos,
regsinas de madeira, breu, derivados de breu e similares que
foram usados em formulagdes elastoméricas no passado para
diminuir a viscosidade da formulagdo elastomérica em
condi¢des de processamento, devido & miscibilidade do
adesivo com o elastdmero nas condigdes de uso. Os adesivos
tém sido utilizados também para propiciar fibras e/ou
filamentos elastoméricos adesivos que se aglutinam de modo
autégeno e, portanto, os adesivos melhoram a capacidade de
aglutinacdo da trama do produto em uma construgdo de
laminado. Adesivos  conhecidos incluem resinas de
hidrocarbonetos, breu e derivados de breu, politerpenos e
outros materiais similares. Um tal adesivo conhecido é
Wingtak 10, uma resina sintética de politerpeno que &
liguida a temperatura ambiente e é vendida por Goodyear
Tire and Rubber Company de Akron, Ohio. Wingtak 95 é uma
resina sintética adesiva também disponivel de Goodyear gque
compreende predominantemente um polimero obtido de
piperileno e issopreno. Outros aditivos adesivos conhecidos
utilizados no passado incluem Escorez 1310, uma resina de

hidrocarboneto alifdtico, e Escorez 2596, uma resina de Cs-
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Co (alifédtica modificada aromidtica), ambas fabricadas por
Exxon de Irving, Texas. Outros adesivos wusados em
formulacGes elastoméricas no passado incluem resinas de
hidrocarbonetos hidrogenados tais como REGALREZ™ e ARKON™.
Hidrocarbonetos de terpeno tém sido usados no passado como
adesivos em formulagdes elastoméricas incluindo, por
exemplo, ZONATAK™ 501 lite.

Foi descoberto que a adigdo de tais adesivos a uma
formulagdo elé&stica, embora melhore a capacidade de
aglutinagdo e processabilidade da formulagdo elastomérica
pela diminuigdo da viscosidade da formulagdc, pode ter um
efeito prejudicial sobre as propriedades eldsticas da trama
eldstica produzida a partir da formulagdo e, deste modo,
deve ser evitada em algumas modalidades da presente
invencdo. Mais especificamente, acredita-se que a presenga
de adesivos nas formulacdes eldsticas pode reduzir o médulo
dos materiais eldsticos devido & interferéncia do adesivo
com o segmento duro do copolimero de blocos em condigdes de
uso. Além disso, quando se usam adesivos em uma formulagdo
elastomérica durante algum tempo, pode haver aclmulo de
adesivo nas miquinas de produgdo durante processamento,
levando a paradag da linha de produgdo para limpeza.

No passado, alguns métodos para formagdo de tramas
elédsticas caracterizados por elevados valores de mddulo
envolvidos aumentaram o peso base da trama, efetivamente
contrariando a diminuigdo ndo-reconhecida do mddulo
realizada devido & presenga de adesivos na formulagdo. A
formulacdo elédstica termopldstica da presente invengdo, em
contraste, pode ser usada para formar tramas elésticas de

peso base muito baixo caracterizadas por valores elevados
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de mbédulo. Este aumento em médulo é resultado ndo apenas da
remocdo de adesivos, que pode diminuir o médulo de uma
trama eldstica, mas também é resultado da adigdo de uma
cera de poliolefina, a qual pode aumentar o médulo de uma
trama eléstica.

Outra vantagem da formulagdo eldstica termopléstica da
presente invengdo é devida & melhor processabilidade da
formulagdo. No passado, os adesivos adicionados &s
formulagles elédsticas tendiam a sublimar-se durante
processamento. Como resultado, a instalagdo de produgdo
estava sujeita a aclmulo de rebordos de moldes assim como a
obscurecimento, ambos podendo resultar em tempos de parada
para a instalagdo de produgdo e resultante aumento dos
custos de producdo. A formulagdo elastica termopléstica da
presente invengdo pode ndo apenas produzir melhores
materiais eldsticos, mas pode fazé-lo com custos de
producdo reduzidos, através da diminuigdo das quantidades
de matérias-primas necessirias, assim como através de menos
interrupgdes durante a produgdo das tramas.

A formulagcdo eldstica termoplédstica da presente
invencdo pode ser utilizada para formar qualquer tipo de
trama eléstica. Por exemplo, a formulagdo pode ser
utilizada para formar tramas eldsticas fundidas a sopro ou
aglutinadas por fiagdo ou peliculas eldsticas.

Na formagdo de uma pelicula eléstica, os componentes
da formulagdo eldstica termopléstica podem ser combinados,
aquecidos e em seguida extrudados a temperatura e pressdo
adequadas usando qualquer um de uma variedade de processos
de produgdo de peliculas conhecidos por agueles versados na

técnica de peliculas incluindo, por exemplo, fundigdo e
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SOpro.

Em outra modalidade, a formulagédo elistica
termopldstica pode ser utilizada para formar uma trama ndo-
trancada eldstica fibrosa. Por exemplo, a formulagdo
eldstica pode ser extrudada para formar fibras e/ou
filamentos fundidos a sopro ou aglutinados por fiagdo de
modo a produzir uma trama ndo-trancada eldstica fundida a
sopro ou aglutinada por fiagdo. Além disso, em uma
modalidade, a trama ndo-trangada elédstica fibrosa pode ser
uma trama coformada que inclui fibras eldsticas de acordo
com a presente invengdo combinadas com outro material
discreto para formar uma trama ndo-trangada elastomérica
composta.

Com referéncia a Figura 1, que ilustra
esquematicamente uma modalidade de um aparelho para
formac3io de uma trama ndo-trancada elastomérica fundida a
sopro de acordo com a presente invengdo, pode ser visto que
a formulag3o eldstica termopléstica da presente invengdo
(ndo mostrada) pode ser fornecida a um alimentador 10 de
uma extrusora 12. Os componentes da formulagdo podem ser
fornecidos em grénulos ou em qualquer outra forma adequada.

A temperatura da formulagdo € elevada dentro da
extrusora 12 por um dispositivo convencional de aquecimento
(ndo mostrado) para fundir e/ou amolecer a formulagdo, e é
aplicada pressdo a formulagdo pela agdo de aplicagdo de
pressdo de um parafuso giratério (ndo mostrado), localizado
dentro da extrusora, para formar a formulagdo em uma
composic8o extrusiva. De preferéncia, a formulagdo &
aquecida até uma temperatura de pelo menos aproximadamente

125°C se a cera de poliolefina na formulagdo compreender
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polietileno, ou pelo menos aproximadamente 175°C se a cera
de poliolefina na formulagdo compreender polipropileno. Por
exemplo, a formulagdo pode ser aquecida na extrusora 12 até
uma temperatura entre pelo menos aproximadamente 190°C e
aproximadamente 300°C, mais especificamente até uma
temperatura entre pelo menos aproximadamente 200°C e
aproximadamente 275°C.

A composigdo extrusiva € em seguida enviada pela agdo
de aplicacdo de pressdo do parafuso giratério para um molde
de fundic3o a sopro 14. A temperatura elevada da composigao
extrusiva é mantida no molde de fundigdo a sopro 14 por um
dispositivo convencional de aquecimento (ndo mostrado). O
molde 14 estende-se geralmente uma largura que €
aproximadamente igual & largura 16 da trama ndo-trancada 18
que serd formada no processo. A combinagdo de condigdes de
temperatura e pressdo que realizam a extrusdo da composigdo
variard dentro de faixas amplas. Por exemplo, a mailores
temperaturas, menores pressdes relativas resultardo em
taxas de extrusdo satisfatérias e, a pressdes mais elevadas
de extrusdo, menores temperaturas afetardo
satisfatoriamente as taxas de extrusdo.

As Figuras 3 e 4 ilustram vistas em segdo transversal
do molde ilustrado na Figura 2 ao longo da linha 2-2 em
disposigdo de ponta de molde retraida (Figura 3) e em
disposicdo de ponta de molde saliente (Figura 4). Como
mostrado nas Figuras 3 e 4, o molde de fundigdo a sopro 14
geralmente pode incluir uma ranhura de extrusdo 20 que
recebe a composigdo extrusiva proveniente da extrusora 12.
A composicdo extrusiva atravessa em seguida a ranhura de

extrusdo 20 e uma série de capilares de pequeno didmetro
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22, que saem do molde 14 em uma disposigdo linear, como
mostrada na Figura 2, estendendo-se através da ponta 24 do
molde 14, para emergir dos capilares 22 como fios fundidos
26. De preferéncia, a composigdo extrusiva é extrusiva,
dentro das faixas de temperaturas definidas acima, através
de capilares de pequeno dilmetro 22 a pressdes, como
aplicadas pelo parafuso giratério da extrusora 12, abaixo
de 2,068 MPa. Por exemplo, em uma modalidade, a composigdo
extrusiva pode ser extrudada a uma pressdo entre
aproximadamente 0,138 MPa e aproximadamente 1,724 MPa. Em
uma modalidade, a composigdo pode ser extrudada a uma
pressdo entre aproximadamente 0,345 MPa e aproximadamente
1,724 MPa.

Falando genericamente, a composigdo extrusiva pode ser
extrudada através de capilares 22 do molde 14 a uma taxa
entre pelo menos aproximadamente 0,02 grama por capilar por
minuto e aproximadamente 1,7 ou mais gramas por capilar por
minuto, por exemplo, entre pelo menos aproximadamente 0,1
grama por capilar por minuto e aproximadamente 1,25 grama
por capilar por minuto. Mais especificamente, entre pelo
menos aproximadamente 0,3 grama por capilar por minuto e
aproximadamente 1,1 grama por capilar por minuto.

Com referéncia novamente as Figuras 3 e 4, o molde 14
também inclui entradas de gis de adelgagamento 28 e 30 que
sdo munidos de gés de adelgagamento pressurizado aguecido
(ndo mostrado) por fontes de gas de adelgagamento 32 e 34.
0 gas de adelgagamento pressurizado aquecido entra no molde
14 nas entradas 28 e 30 e segue o percurso geralmente
designado pelas setas 36 e 38 através de duas camaras 40 e

42 e em seguida através de passagens ou intervalos
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estreitos 44 e 46 de modo a contatar os fios extrudados 26
quando saem dos capilares 22 do molde 14. As c8maras 40 e
42 sdo projetadas de modo que o gds de adelgagamento
aquecido deixe as cémaras 40 e 42 e atravesse as passagens
de gds 44 e 46 para formar uma corrente (ndo mostrada) de
gas de adelgagamento que deixa o molde 14. A temperatura e
a pressdo da corrente agquecida de gés de adelgagamento
podem variar amplamente. Por exemplo, o gés de
adelgacamento aquecido pode ser aplicado a uma temperatura
entre aproximadamente 100°C e aproximadamente 400°C, em uma
modalidade entre aproximadamente 200°C e aproximadamente
350°C. O gas de adelgagamento aquecido pode ser aplicado a
uma  pressdo entre aproximadamente 3,447 KPa e
aproximadamente 137,88 KPa, mais especificamente entre
aproximadamente 6,894 KPa e aproximadamente 68,94 KPa.

A posicdo das placas de ar 48 e 50 gue, em conjunto
com uma parte da ponta de molde 52 do molde 14 definem as
cdmaras 40 e 42 e as passagens 44 e 46, pode ser ajustada
em relagdo a parte da ponta de molde 52 para alargar ou
estreitar a largura 54 das passagens de gés de
adelgacamento 44 e 46 de modo que o volume do gés de
adelgagamento que atravessa as passagens de ar 44 e 46
durante um dado periodo de tempo pode ser alterado sem
alterar a velocidade do gads de adelgagamento. Além disso,
em uma modalidade, as placas de ar 48 e 50 podem também se
ajustar ascendente e descendentemente para realizar uma
configuragdo de ponta de molde “retraida” como mostrada na
Figura 3, ou uma configuragdo de ponta de molde estendida
como ilustrada na Figura 4. Genericamente falando, &

preferivel wutilizar pressdes de gds de adelgagamento
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menores que aproximadamente 137,88 KPa em conjunto com
larguras de passagens de ar, que sdo geralmente a mesma,
menores que aproximadamente 5,08 mm. Menores velocidades de
gads de adelgagamento e intervalos de passagens de ar mais
largos sdo geralmente preferidos se forem produzidas
microfibras substancialmente continuas.

Com referéncia novamente & Figura 1, as duas correntes
de gés de adelgagamento convergem para formar uma corrente
de gés que arrasta e adelgaga os fios fundidos 26, a medida
que os mesmos saem dos capilares posicionados linearmente
22, em fibras ou, dependendo do grau de adelgagamento,
microfibras (também designadas 26) de um didmetro pequeno,
para um didmetro menor que o didmetro dos capilares 22.
Genericamente falando, o gds de adelgagamento pode ser
aplicado aos fios fundidos 26 a uma temperatura entre pelo
menos aproximadamente 100°C e aproximadamente 400°C. Em uma
modalidade, entre pelo menos aproximadamente 200°C e
aproximadamente 350°C e pressdes entre pelo menos 3,447 KPa
e aproximadamente 137,88 KPa ou mais. As fibras carregadas
pelo gés 26 sdo sopradas pela agdo do gés de adelgagamento,
sobre um dispositivo de coleta que, na modalidade ilustrada
na Figura 1, é uma correia sem fim perfurada 56, acionada
convencionalmente por cilindros 57.

Em uma modalidade, as fibras substancialmente
continuas 26 podem ser formadas e depositadas sobre a
superficie da correia 56. Contudo, em modalidades
alternativas, as fibras 26 podem ser formadas em um modo
substancialmente descontinuo pela variagdo da velocidade do
gds de adelgagamento, da temperatura do gés de

adelgacamento e do volume do gds de adelgagamento gque
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atravessa as passagens de ar em um dado periodo de tempo.
Podem alternativamente ser utilizados outros dispositivos
perfurados, tal como uma correia sem fim.

A correia 56 ilustrada na Figura 1 pode também incluir
uma ou mais caixas de vacuo (ndo mostradas) localizadas
debaixo da superficie da correia perfurada 56 e entre os
cilindros 57. Nesta modalidade, as fibras 26 sdo coletadas
como uma trama ndo-trancada fibrosa elastomérica 18 sobre a
superficie da correia 56 que estd girando como indicado
pela seta 58 na Figura 1. As caixas de vécuo auxiliam na
retengdo das fibras 26 sobre a superficie da correia 56.
Tipicamente, a ponta 24 da porgdo de ponta de molde 52 do
molde de fundigdo a sopro 14 estd entre aproximadamente
10,16 cm e aproximadamente 60,96 cm da superficie da
correia sem fim perfurada 56 sobre a qual as fibras 26 sdo
coletadas. As fibras depositadas 26 podem em seguida formar
uma trama ndo-trancada elastomérica fibrosa coerente, isto
é, coesiva, 18 que pode ser removida da correia sem fim
perfurada 56 por um par de cilindros propulsores 60 e 62
que podem ser projetados para comprimir as fibras
entrelagadas da trama 18 entre si para melhorar a
integridade da trama 18.

Em uma modalidade, a trama ndo-trangada da presente
invengdo pode ser um material composto tal como, em uma
modalidade, uma trama coformada que pode incluir fibras
e/ou filamentos formados a partir da formulagdo elédstica
termopldstica da presente invengdo, assim como particulas
discretas de um ou mais materiais sélidos incorporados com
og fios extrudados 26 antes da sua coleta como uma trama

ndo-trancada elastomérica 18. Por exemplo, pode ser
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desejavel incorporar uma ou mais fibras tais como fibras de
algoddo, fibras de polpa de papel, fibras de poliéster ou
outros tipos de fibras ou particulas nos fios 26. Podem
também ser incorporadas misturas de duas ou mais fibras ou
particulados. Isto pode ser realizado pela utilizagdo de um
aparelho de formagdo de <coforma. Diversos tipos de
dispositivos de formagdo de coforma sdo conhecidos por
aqueles versados na técnica. Uma modalidade de um possivel
aparelho de formagdo de coforma adegquado para uso na
formagcdo de tramas ndo-trangadas elasticas fibrosas da
presente invengdo é ilustrado esquematicamente na Figura 5
em 70.

Como ilustrado na Figura 5, depois da formagdo das
fibras 26, wuma corrente de fibras ou particulados
secunddrios 72 pode ser injetada de modo geralmente
uniforme na corrente de fibras 26. A distribuigdo das
fibras secundirias 72 geralmente de modo uniforme por toda
a corrente de fibras 26 é acompanhada em uma modalidade
pela incorporagdo de uma corrente de gd&s secundaria (ndo
mostrada) que contém as fibras secundarias 72 & corrente de
fibras 26. Um aparelho para realizar esta incorporagéo
inclui um rolo apanhador convencional 74 que tem diversos
dentes 76 que estdo adaptados para separar uma mata ou
bloco de fibras secunddrias 78 nas fibras secundérias
individuais 72. A mata ou bloco de fibras secundarias 78
que é fornecido ao rolo apanhador 74 pode ser uma folha de
fibras de polpa (se for desejada uma mistura de dois
componentes de fibras elastoméricas e fibras de polpa), uma

mata ou bloco de fibras sintéticas (se for desejada uma

mistura de dois componentes de fibras elastoméricas e
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fibras sintéticas) ou tanto uma folha de fibras de polpa
como uma mata ou bloco de fibras sintéticas (se for
desejada uma mistura de trés componentes de fibras
elastoméricas, fibras de polpa e fibras sintéticas). Podem
também ser utilizadas outras combinagdes de uma ou mais
fibras sintéticas e/ou uma ou mais fibras de polpa.

As folhas ou matas de fibras secundirias 72 sdo
fornecidas ao rolo apanhador 74 por um dispositivo de
cilindros 80. Depois dos dentes 76 do rolo apanhador 74
terem separado a folha ou mata 78 em fibras secundérias
separadas 72, as fibras secunddrias individuais 72 sdo
transportadas na diregdo da corrente fundida a sopro de
fibras elastoméricas 26 através de um ducto de formagdo ou
bocal 82. Um invélucro 84 envolve o rolo apanhador 74 e
fornece uma passagem ou intervalo 86 entre o invblucro 84 e
a superficie do rolo apanhador 74. Um gas (ndo mostrado),
de preferéncia ar, é fornecido & passagem ou intervalo 86
entre a superficie do rolo apanhador 74 e o invélucro B84
por meio de um ducto de gés 88. O ducto de gés 88 entra, de
preferéncia, na passagem ou intervalo 86 geralmente na
jungdo 90 do ducto de formagdo ou bocal 82 e passagem 86. O
géds é fornecido em quantidade suficiente para servir como
um meio para transportar as fibras secunddrias 72 com o0s
dentes 76 do rolo apanhador 74 e através do ducto de
formacdio ou bocal 82 a uma velocidade gque se aproxima
daquela dos dentes 76 do rolo apanhador 74.

Como um auxilio para manutengdo da velocidade
satisfatéria das fibras secundarias 72, o ducto de formagdo
ou bocal 82 pode estar posicionado de modo que o seu eixo

geométrico longitudinal esteja substancialmente paralelo a
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um plano que é tangente a superficie do rolo apanhador 74
na jungdo 90 do ducto de formagdo ou bocal 82 com o
intervalo 86. Como resultado deste dispositive, a
velocidade das fibras secunddrias 72 ndo € substancialmente
alterada pelo contato das fibras secunddrias 72 com as
paredes do ducto de formagdo ou bocal 82. Se as fibras
secundarias 72 permanecerem em contato com os dentes 76 do
rolo apanhador 74 depois de terem sido separadas da mata ou
folha 78, o eixo geométrico do ducto de formagdo ou bocal
82 pode ser ajustado adequadamente para ficar alinhado na
direcdo da velocidade das fibras secundarias 72 no ponto
onde as fibras secundirias 72 se desengatam dos dentes 76
do rolo apanhador 74. Se desejado, o desengate das fibras
secundirias 72 com os dentes 76 do rolo apanhador 74 pode
ser assistido pela aplicagdo de um gés pressurizado, isto
é, ar, através do ducto 92.

A altura 94 do ducto de formagdo ou bocal 82 em
relacdo & ponta de molde 24 pode ser ajustada para variar
as propriedades do produto coformado. A variagdo da
distdncia 96 da ponta 98 do bocal 82 a partir da ponta de
molde 24 também obterd variagles no produto coformado
final. Os valores da altura 94 e disténcia 96 variardo
também com o material que estd sendo adicionado as fibras
26. A largura do ducto de formagdo ou bocal 82 ao longo do
rolo apanhador 74 e o comprimento 100 que o ducto de
formagdo ou bocal 82 se estende a partir do rolo apanhador
74, sdo também importantes na obtengdo da distribuigdo
6tima das fibras secunddrias 72 por toda a corrente de
fibras fundidas a sopro 26. Em geral, o comprimento 100 do

ducto de formagdo ou bocal 82 pode ser tdo pequeno quanto o
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projeto do equipamento permita. O comprimento 100 estéd
geralmente limitado a wum comprimento minimo que &
geralmente 1igual ao raio do rolo apanhador 74. De
preferéncia, a largura do ducto de formagdc ou bocal 82 ndo
deve exceder a largura das folhas ou matas 78 que estdo
sendo fornecidas ao rolo apanhador 74.

Embora a Figura 5 ilustre que a corrente de gés que
transporta as fibras secundarias 72 se desloca em uma
direcdo que é geralmente perpendicular & diregdo de
movimento da corrente das fibras 26 no ponto de jung¢do das
duas correntes de gds, podem ser utilizados outros &angulos
de juncdo das duas correntes. A velocidade da corfente de
gds que transporta as fibras secunddrias 72 é geralmente
ajustada de modo que seja menor que a velocidade da
corrente de gds que adelgaga as fibras 26. Isto permite que
as correntes, apds sua jungdo e integragdo, fluam em
substancialmente a mesma diregdo daquela da corrente de
fibras 26. Na verdade, a juncdo das duas correntes é, de
preferéncia, realizada de um modo que é semelhante a um
efeito de aspiragdo, por meio da qual a corrente de uma
fibra secundaria 72 é puxada para dentro da corrente de
fibras 26. Em uma modalidade, a diferenga de velocidades
entre as duas correntes de gas serd tal que as fibras
secunddrias 72 sdo integradas as fibras 26 de um modo
turbulento tal que as fibras secunddrias 72 se tornam
totalmente misturadas com as fibras 26. Em geral, o aumento
da velocidade diferencial entre as duas correntes produz
uma integracdo mais homogénea das fibras secundérias 72 nas
fibras 26 e decréscimos na velocidade diferencial entre as

duas correntes s3o geralmente esperadas para produzir &reas
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concentradas de fibras secundédrias 72 dentro das fibras 26.
Geralmente, para maiores taxas de produgdo, é preferivel
que a corrente de gis arraste e adelgace a corrente de
fibras 26 para ter uma velocidade inicial elevada, por
exemplo, entre aproximadamente 60,96 e aproximadamente
304,80 m/s e para a corrente de gads que transporta as
fibras secunddrias 72 ter uma velocidade inicial baixa, por
exemplo, entre aproximadamente 15,24 e aproximadamente
60,96 m/s. Evidentemente, depois da corrente de gds que
arrasta e adelgaga os fios extrudados 26 em microfibras
elastoméricas deixar as passagens de ar 44 e 46 do molde de
fundicdo a sopro 14, a mesma expande-se imediatamente e
diminui em velocidade.

Apés jungdo e integragao da corrente de fibras
secunddrias 72 na corrente de fibras 26 para distribuir
geralmente de modo uniforme as fibras secunddrias 72 por
toda a corrente de fibras fundidas a sopro 26, como
discutido acima, é formada uma corrente composta 102 de
fibras 26 e fibras secundarias 72. As fibras 26 podem ainda
estar semifundidas e pegajosas no momento da incorporagado
das fibras secundérias 72 as fibras 26 e, em tal situagdo,
as fibras secundirias 72 sd3o ndo apenas entrelacadas
mecanicamente dentro das fibras 26, mas também se tornam
geralmente termicamente aglutinadas termicamente as fibras
26. Contudo, se as fibras 26 ndo estdo semifundidas e
pegajosas no momento de incorporac¢do das fibras secundarias
72 aquelas, as fibras secunddrias 72 ficardo apenas
entrelacadas mecanicamente dentro das fibras 26.

Com a finalidade de converter a corrente composta 102

de fibras 26 e fibras secundarias 72 em uma trama ndo-
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trancada elastomérica fibrosa 18 de fibras elastoméricas 26
com as fibras secunddrias 72 geralmente distribuidas de
modo uniforme por aquelas e, se desejado, aglutinadas as
fibras 26 da trama 18, um dispositivo de coleta esta
localizado no percurso da corrente composta 102. O
dispositivo de coleta pode ser uma correia giratdéria 56
como descrita em relagdo a Figura 1 sobre a qual a corrente
composta 102 colide para formar a trama 18. De preferéncia,
a superficie externa da correia giratdéria 56 & porosa e a
correia giratéria 56 inclui um dispositivo de véacuo
convencional (ndo mostrado) que auxilia na retengdo da
corrente composta 102 sobre a superficie externa da correia
56, Outros dispositivos de coleta sdo bem conhecidos por
aqueles versados na técnica e podem ser utilizados no lugar
da correia giratéria 56, por exemplo, poderia ser usado um
dispositivo de tambor poroso rotativo. Em seguida, a trama
18 pode ser removida da correia 56 por um par de cilindros
de passe (ndo mostrados) em uma disposigdo equivalente
aquela ilustrada na Figura 1.

Dependendo das caracteristicas desejadas da trama ndo-
trancada elastomérica fibrosa coformada, a trama pode
incluir desde pelo menos aproximadamente 20% em peso de um
material eldstico da presente invengdo. Adicionalmente, as
fibras secunddrias podem formar entre aproximadamente 30%
em peso e aproximadamente 70% em peso da trama coformada.
Em uma modalidade, as fibras secundarias podem formar entre
aproximadamente 50% em peso e aproximadamente 70% em peso
da trama coformada.

Em uma modalidade, o rolo apanhador 74 pode ser

substituido por um sistema convencional de injegdo de
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particulados para formar uma trama nao-trangada
elastomérica fibrosa 18 que contenha diversos particulados.
Uma combinagdo tanto de fibras coformadas como de
particulados pode ser adicionada as fibras 26 antes da sua
formagdo em uma trama ndo-trangada elastomérica fibrosa 18.

Em outra modalidade, a trama eldstica da presente
invencdo pode ser uma trama de miltiplas camadas. A Figura
10 é uma vista esquemédtica de um processo para formagdo de
uma trama fibrosa eléstica anisotrépica de midltiplas
camadas que pode ser usada como um componente de um
material eldstico composto. Na formagdo das fibras e dos
filamentos quer sdo usados na trama eldstica fibrosa
anisotrdpica, grénulos ou aparas, etc. (ndo mostrados) de
um polimero elastomérico extruslvel sdo introduzidos dentro
de alimentadores de granulos 10 e 104 das extrusoras 12 e
108.

Cada extrusora tem um parafuso de extrusdo (ndo
mostrado) que é acionado por um motor de acionamento
convencional (ndo mostrado). A medida que o polimero avanca
pela extrusora, devido & rotagdo do parafuso de extrusdo
pelo motor de acionamento, o mesmo € progressivamente
aquecido até um estado fundido. O aquecimento do polimero
até o estado fundido pode ser realizado em diversas etapas
discretas com a sua temperatura sendo gradativamente
elevada a medida que avanga através das zonas discretas de
aquecimento da extrusora na diregdo de um molde de fundigdo
a sopro 14 (similar aquele ilustrado na Figura 1} e da
extrusora 108 na diregdo de um meio de formagao de
filamentos continuos 112. O molde de fundigdo a sopro 14 e

o meio de formagdo de filamentos continuos 112 podem ainda
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ter outra zona de aquecimento onde a temperatura da resina
termoplastica é mantida em um nivel elevado para extrusio.
0 aquecimento das diversas zonas das extrusoras 12 e 108 e
do molde de fundigdo a sopro 14 e do meio de formagao de
filamentos continuos 112 pode ser obtido por meio de
qualquer um de diversos dispositivos convencionais de
aquecimento (ndo mostrados).

0 componente de filamento elastomérico da trama
eldstica fibrosa anisotrdpica pode ser formado pela
utilizacdo de diversas técnicas de extrusdo. Por exemplo,
os filamentos eldsticos podem ser formados pela utilizagdo
de um ou mais dispositivos convencionais de moldes de
fundicdo a sopro que foram modificados para remover a
corrente de gés aquecido (isto &, a principal corrente de
ar) que flui geralmente na mesma diregdo daquela dos fios
extrudados para adelgagar os fios extrudados. Este
dispositivo modificado de molde de fundigdo a sopro 112
geralmente estende-se através de uma correia perfurada de
coleta 56 em uma diregdo que é substancialmente transversal
3 direcdo de movimento da superficie de coleta 56. 0
dispositivo modificado de molde 112 inclui um arranjo
linear 116 de capilares de pequeno didmetro alinhados ao
longo da extensdo transversal do molde com a extensdo
transversal do molde sendo aproximadamente tdo longa quanto
4 largura desejada das fileiras paralelas de filamentos
elastoméricos que serdo produzidos. Isto &, a dimensdo
transversal do molde é a dimensdo que € definida pelo
arranjo linear dos capilares do molde. Tipicamente, o
didmetro dos capilares serd da ordem entre aproximadamente

0,254 cm e aproximadamente 0,508 cm, por exemplo, entre
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aproximadamente 0,368 e aproximadamente 0,457 cm. Existirdo
entre aproximadamente 2 e aproximadamente 20 de tais
capilares por centimetro linear de face do molde, por
exemplo, entre aproximadamente 0,287 e aproximadamente
0,356 cm de comprimento. Um molde de fundigdo a sopro pode
estender-se entre aproximadamente 50,8 cm e aproximadamente
152,4 cm ou mais em comprimento na diregdo transversal.

Uma vez que a corrente de gds aquecido (isto &, a
corrente principal de ar) que passa pela ponta do molde é
enormemente reduzida ou ausente, é desejével isolar a ponta
do molde ou propiciar elementos de aquecimento para
garantir que o polimero extrudado permanega fundido e
fluido enquanto na ponta do molde. O polimero & extrudado a
partir do arranjo 116 de capilares no molde modificado 112
para criar filamentos elastoméricos extrudados 118.

Os filamentos elastoméricos extrudados 118 tém uma
velocidade inicial gquando deixam o arranjo 116 de capilares
no molde modificado 112. Estes filamentos 118 sdo
depositados+ sobre uma superficie perfurada 56 que deve
estar se movendo & pelo menos mesma velocidade que a
velocidade inicial dos filamentos elédsticos 118. Esta
superficie perfurada 56 é uma correia sem fim acionada
convencionalmente por cilindros 67. Os filamentos 118 s&o
depositados em alinhamento substancialmente paralelo sobre
a superficie da correia sem fim 56 que estd girando como
indicado pela seta 58. Podem ser usadas caixas de vécuo
(n8o mostradas) para auxiliar na retengdo da matriz sobre a
superficie da correia 56. A ponta do molde 112 deve estar
tdo préxima quanto possivel da superficie da correia

perfurada 56 sobre a qual os filamentos elédsticos continuos
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118 s3oc depositados. Por exemplo, esta disténcia de
formagdo pode ser entre aproximadamente 5,08 cm e
aproximadamente 25,4 cm. Desejavelmente, esta disténcia
este entre aproximadamente 5,08 cm e aproximadamente 20,32
cm.

Pode ser desejivel ter a superficie perfurada 56
deslocando-se a uma velocidade que seja muito maior que a
velocidade inicial dos filamentos eldsticos 118 com a
finalidade de aumentar o alinhamento dos filamentos 118 em
fileiras substancialmente paralelas efou alongar os
filamentos 118 de modo que os mesmos alcancem um didmetro
desejado. Por exemplo, o alinhamento dos filamentos
elastoméricos 118 pode ser aumentado fazendo a superficie
perfurada 56 deslocar-se a uma velocidade entre
aproximadamente 2 e aproximadamente 10 vezes maior que a
velocidade inicial dos filamentos elastoméricos 118. Podem
ser usadas velocidades diferenciais ainda maiores, se
desejado. Embora diferentes fatores afetem a escolha
especifica da velocidade da superficie perfurada 56, seré
tipicamente entre aproximadamente quatro e aproximadamente
oito vezes mais rdpida que a velocidade inicial dos
filamentos elastoméricos 118.

Desejavelmente, os filamentos elastoméricos continuos
sdo formados a uma densidade por centimetro de comprimento
de material que corresponde geralmente & densidade de
capilares na face do molde. Por exemplo, a densidade de
filamentos por centimetro de largura do material pode
variar entre aproximadamente 4 e aproximadamente 48 de tais
filamentos por centimetro de largura de material.

Tipicamente, podem ser obtidas menores densidades de
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filamentos (por exemplo, 4-14 filamentos por centimetro de
largura) com apenas um molde de formagdo de filamentos.
Maiores densidades (por exemplo, 14-48 filamentos por
centimetro de largura) podem ser obtidas com bancos
miltiplos de equipamento de formagdo de filamentos.

Um componente de fibra fundida a sopro 18 da trama
anisotrépica pode ser em seguida formado e depositado sobre
os filamentos elastoméricos 118 de modo similar aquele
descrito pela Figura 1 acima. A trama anisotrépica de
produto 130 pode conter pelo menos aproximadamente 20% em
peso de filamentos elastoméricos. Em uma modalidade, a
trama anisotrépica 130 pode conter entre aproximadamente
20% e aproximadamente 80% em ©peso de filamentos
elastoméricos.

As tramas eldsticas de baixo peso base da presente
invencdo podem ter um peso Dbase que varia entre
aproximadamente 5 g/m’ e aproximadamente 200 g/m’, embora
apresentando excelentes caracteristicas elésticas. Em uma
modalidade, as tramas ou peliculas eldsticas da presente
invencdo podem ter um peso base que varia entre
aproximadamente 5 g/m’ e aproximadamente 100 g/m?, por
exemplo, menos de aproximadamente 16 g/m?*. Em uma
modalidade, as tramas ou peliculas elédsticas da presente
invengdo podem ter um peso base menor que aproximadamente
12 g/mz. Em uma modalidade, as tramas ou peliculas
eldsticas podem apresentar uma tensdo de pelo menos
aproximadamente 450 gramas-forga para um alongamento de 50%
maior que o comprimento ndo-alongado da trama.

Em uma modalidade, a presente invengdo refere-se a

estruturas laminadas compostas que incluem pelo menos uma
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camada das tramas eldsticas apresentadas aqui. Em geral, as
camadas individuais das estruturas laminadas compostas da
presente invengdo podem estar adesivamente aglutinadas
entre si. Por exemplo, as camadas da estrutura laminada
podem ser adesivamente aglutinadas pela utilizagdo de um
adesivo de pulverizagdo com suficiente resisténcia de
aglutinagdo para formar uma estrutura eldstica laminada que
possa ser estirada e relaxada para propiciar o grau
desejado de elasticidade. Os materiais eldsticos laminados
compostos da presente invencdo podem ser tanto materiais
laminados estirados-aglutinados como materiais laminados
adelgagados-aglutinados.

A trama ou tramas ds quais uma ou mais das tramas
eldsticas sdo aglutinadas podem ser elas prdprias elésticas
ou, mais freqUentemente, podem compreender uma ou mais
tramas ndo-elésticas. Geralmente, materiais elédsticos tais
como tramas elédsticas fibrosas apresentam uma sensagdo ac
tato tipo borracha e em aplicagdes onde a sensagdo ao tato
é importante, pode ser usada uma trama ndo-eldstica tal
como uma trama de fibra cardada aglutinada de polipropileno
nio-eléstico ou de poliéster ndo-eldstico, uma trama de
fibra aglutinada por fiagdo de polipropileno ndo-eldstico
ou de poliéster ndo-eldstico, tramas de fibras celulésicas
ndo-elasticas, por exemplo, tramas de fibras de algoddo,
tramas de fibras de poliamida, por exemplo, tramas de
ndilon 6-6 vendidas sob a marca registrada Cerex por
Monsanto, e combina¢des de duas ou mais das precedentes.
Geralmente, podem ser wusadas tramas ndo-trangadas e
trangadas de qualquer material téxtil ou de outro material

adequado para a finalidade. Contudo, tecidos compostos
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atrativos e relativamente baratos com bom manuseio e boa
gsensagdo ao tato e com boas caracteristicas de capacidade
de estiramento e recuperac¢do foram obtidos pela aglutinagio
a uma ou ambas as faces de uma trama eldstica (tal como uma
trama eldstica fibrosa) de uma trama aglutinada cardada de
poliéster, uma trama aglutinada por fiagdo de fibras de
polipropileno e suas combinagles de camada dUnica e
miltiplas camadas.

Em algumas modalidades da presente inven¢do as camadas
individuais da presente inven¢do podem apresentar melhor
compatibilidade entre si. Mais especificamente, acredita-se
que a cera de poliolefina utilizada na formulagdo elédstica,
além de aumentar o mbédulo da trama eléstica, pode também
melhorar a compatibilidade do material eldstico com outros
materiais a base de poliolefina, tais como materiais ndo-
trancados de revestimento de poliolefina, por exemplo,
quando formando laminados eldsticos compostos.

A compatibilidade entre camadas adjacentes do material
laminado composto pode ser examinada através das diferencas
nos pardmetros de solubilidade dos materiais que formam as
camadas, assim como através da tendéncia dos materiais de
desenvolverem niveis mais elevados de cristalinidade. Por
exemplo, os pardmetros de solubilidade de polipropileno
estdo na faixa entre aproximadamente 7,2 e aproximadamente
7,4 (cal/cm)®®, embora os par&metros de solubilidade de
polipropileno estejam na faixa entre aproximadamente 9,2 e
aproximadamente 9,4 (cal/cm)®®. Deste modo, naquelas
modalidades onde tanto a trama eldstica como a trama
adjacente do laminado incluem a mesma poliolefina, as

camadas adjacentes podem ser mais compativeis entre si e
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apresentar melhor aglutina¢do quando comparadas com camadas
adjacentes que contém materiais diferentes, por exemplo,
quando o laminado eléstico inclui uma trama eléstica que
compreende uma cera de polietileno e a camada adjacente do
laminado por exemplo uma trama ndo-trangada de
polipropileno. Portanto, se um revestimento ndo-trangado é
baseado em polietileno, a cera de poliolefina de escolha
para a formulagdo elastomérica termopldstica pode ser um
polietileno de baixo peso molecular.

Em uma modalidade da presente invengdo, a trama
elastica pode ser laminada em uma trama ndo-trangada que
contém tanto polietileno como polipropileno. Por exemplo, a
trama eldstica pode ser combinada com uma trama ndo-
trangada formada de fibras bicomponentes de
polietileno/polipropileno, de polietileno e polipropileno
copolimerizados, tais como fibras bicomponentes lado-a-
lado, ou uma trama ndo-trangada coformada que compreende
tanto fibras de polietileno como fibras de polipropileno.
Em tal modalidade, tanto uma cera de polietileno como uma
cera de polipropileno pode ser incluida na formulagdo
elastomérica, de modo a melhorar ainda mais a
compatibilidade entre as camadas adjacentes no laminado
aglutinado.

Em uma modalidade, as estruturas laminadas elésticas
compostas da presente invengdo podem ser materiais
laminados tanto adelgacados-aglutinados como estirados-
aglutinados. Como usado aqui, o termo “adelgagado-
aglutinado” refere-se a um elemento eldstico que €
aglutinado a um elemento ndo-eldstico enquanto o elemento

ndo-eldstico é estendido na diregdo da maquina criando um
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material adelgagado. “Laminado adelgagado-aglutinado”
refere-se a um material composto que tem pelo menos duas
camadas no qual uma camada é uma camada ndo-eléstica
adelgagada e a outra camada é uma camada elédstica, criando-
se deste modo um material que é eldstico na diregdo
transversal da miquina. Exemplos de laminados adelgagados-
aglutinados sdo aqueles descritos nas Patentes U.S. Nos.
5.226.992, 4.981.747, 4.965.122 e 5.336.545, todas para
Morman, as quais estdo incorporadas aqui como referéncia
nas suas totalidades.

Como usado aqui, o termo “estirado-aglutinado” refere-
se a um material composto gque possui pelo menos duas
camadas em que uma camada é uma camada passivel de ser
franzida e a outra camada é uma camada eléstica. As camadas
sio unidas entre si quando a camada eléstica estd em uma
condigdo estendida de modo que, apbds relaxamento das
camadas, a camada passivel de ser franzida esteja franzida.
Por exemplo, um elemento el&stico pode estar aglutinado a
outro elemento enquanto o elemento eldstico é estendido
pelo menos aproximadamente 25% do seu comprimento relaxado.
0 material laminado composto resultante pode ele préprio
ser eldstico, uma vez que as suas camadas ndo-elésticas
serdo capazes de se deslocar com o estiramento da camada
elédstica devido ao jogo propiciado pelos franzidos formados
nas camadas ndo-eldsticas durante a aglutinagdo das
camadas. Um tipo de laminado estirado-aglutinado &
apresentado, por exemplo, na Patente U.S. No. 4.720.415
ﬁara Vander Wielen e outros, a qual estd aqui incorporada
como referéncia na sua totalidade.

As camadas das estruturas laminadas compostas da
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presente invengdo podem ser adesivamente aglutinadas entre
si sem a adic30 de calor. 0 uso de aglutinagdo adesiva é
geralmente preferido na estrutura laminada com a finalidade
de impedir estiramento, redugdo, ou outros danos as camadas
individuais. Tal dano pode levar a &reas de fraqueza no
laminado e possiveis quebras ou rupturas que se formam nos
materiais laminados sob condigdes esperadas de uso.

Podem ser utilizados na presente invengdo gquaisquer
adesivos adequados gque ndc necessitem de temperaturas
elevadas para formar uma aglutinagdo. Por exemplo, em uma
modalidade, podem ser usados adesivos de pulverizagdo tais
como 2525A ou 2096, ambos disponiveis de Findley Adhesives.

Materiais de latex podem também servir como o adesivo
que une duas camadas na estrutura laminada da presente
invencdo. Exemplos de adesivos de latex incluem latex 8085
de Findley Adhesives. O l&tex mencionado para quaisquer
finalidades na presente especificagdo pode ser qualquer
latex, latex sintético (por exemplo, um latex catiénico ou
aniénico).,, ou latex natural ou seus derivados.

As camadas do material laminado composto pode ser
adesivamente aglutinado de qualquer modo adequado. Por
exemplo, é ilustrada na Figura 6 uma possivel modalidade
para um método de aglutinagdo adesiva de uma trama eléstica
a outra camada para formar um laminado elédstico composto.
Como pode ser observado na figura, uma trama eléstica 18 e
uma segunda trama 134 podem ser unidas depois da formagdo
pelo uso de rolos de guia 132 e 136, e um adesivo 182 pode
ser aplicado a uma ou a ambas as camadas antes ou durante o
contato entre as camadas que podem aglutinar as camadas do

material laminado entre si. Por exemplo, as camadas podem
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ser reunidas em um passe 138, entre os rolos 110 e 180 para
formar uma construgdo laminada aglutinada adesivamente 140.
Nesta modalidade, as camadas podem ser fixadas através da
utilizagdo s6 de adesivo ou, opcionalmente, pode também ser
aplicada pressdo no passe 132 quando as camadas se unem,
para melhorar a aglutinagdo entre as camadas. Um adesivo
pode ser aplicado a uma ou a ambas as camadas do material
laminado por gqualquer método. Por exemplo, além de um
método de pulverizagdo, como ilustrado na Figura 6, pode
ser aplicado um adesivo através de qualquer método de
impressdo ou revestimento conhecido ou de qualquer outro
método de transferéncia adequado. Em uma modalidade, o peso
base do adesivo pode ser aproximadamente 1 g/m* ou maior,
tal como entre aproximadamente 2 g/m’ e aproximadamente 50
g/m®, mais especificamente entre aproximadamente 2 g/m’ e
aproximadamente 10 g/m’. Alternativamente, o peso base do

adesivo adicionado pode ser menor que aproximadamente 5

2

g/m".
As estruturas laminadas da presente invengdo podem
incluir 2, 3, 4 ou mesmo mals camadas individuais. Por
exemplo, a estrutura laminada pode incluir uma Unica trama
eladstica comprimida entre duas outras camadas de
revestimento ni3o-elédsticas. Em outra modalidade, o material
laminado pode incluir uma pelicula eléstica que pode servir
como uma camada externa de uma estrutura laminada e uma ou
mais camadas adicionais (as quais podem incluir tramas
eldsticas adicionais) aglutinadas a uma face da pelicula
eldstica. Qualquer outra combinagdc de tramas em uma
estrutura laminada € englobada pela presente invengédo.

As estruturas laminadas da presente invengdo podem ser
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utilizadas geralmente em qualquer artigo que necessite de
materiais eldsticos. Por exemplo, a estrutura laminada pode
ser convertida e incluida em muitos produtos diferentes,
tais como diversos produtos de higiene pessoal. Produtos
que podem utilizar as novas estruturas laminadas podem
incluir, por exemplo, capas e macacdes protetores
estirdveis, roupas externas, roupas de baixo, absorventes
femininos, absorventes para controle de incontinéncia e
pecas de vestudrio descartdveis incluindo ©pegas de
vestudrio para incontinéncia, fraldas descartéveis, calgas
de treinamento e similares.

Serd feita agora referéncia a diversas modalidades da
invencdo, das quais sdoc apresentados abaixo um ou mais
exemplog. Cada exemplo é fornecide como explanagdo da
invencdo, ndo como uma limitagdo da invengdo. Na verdade,
serd evidente para aqueles versados na técnica que podem
ser feitas diversas modificagdes e variagdes desta invengdo
sem divergir do ambito ou espirito da invengdo.

Métodos de Teste:

Peso Base de Eléastico

Este teste foi usado para determinar o peso base do
eldstico nos laminados preparados. O estiramento até o
valor de parada foi obtido pelo estiramento de uma amostra
de 7,62 cm x 17,78 cm a uma taxa de 50,8 cm por minuto para
determinar a percentagem de alongamento a 2.000 gramas-
forca (parada). O estiramento até o ponto de parada, junto
com o peso base do laminado, foi usado para calcular o peso
base de eléstico quando os fios sdo introduzidos na
calandra. S3o calculadas cargas normalizadas considerando a

carga a um dado alongamento e dividindo pelo peso base de
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eldstico na calandra. Este teste determina a resposta da
carga por unidade de peso base de eldstico do material ou
eficiénecia de tensdo.

Reologia:

0 vredmetro «capilar wusado para as medigSes de
viscosidade como fungdo de taxas de cisalhamento foi o
Rheometrics Acer 2000 (Redmetro de Extrusdo Capilar
Avangado) . Foram testados diversos polimeros com taxas de
cisalhamento que variaram entre 10 e 10.000 1/s. O diémetro
do barril foi de 20,0 mm e o comprimento foi de 300,0 mm, e
o difmetro do molde usado foi 1,0 mm.

0 procedimento para realizar o teste de reologia
usando Acer 2000 é como segue: Primeiro, o barril é lavado
pela extrusdo do polimero a ser testado. Depois da extrusdo
de uma amostra inteira do polimero, o barril é em seguida
recarregado e deixa-se o polimero impregnar-se. A
impregnacdo permite que o polimero e o barril atinjam
equilibrio com a temperatura de teste. Depois que esta
etapa termina, as taxas de cisalhamento de interesse sdo
pré-estabelecidas e o equipamento estd pronto para coletar
dados. Quando as forgas se equilibram, a taxa de
cisalhamento automaticamente muda para a taxa pré-
estabelecida seguinte e a viscosidade para cada taxa é
registrada. Foi entdo gerado um grédfico que registra a

viscosidade como fungdo da taxa de cisalhamento.

Tensdo-Alongamento:

Todos os testes mecdnicos de tensdo-alongamento dos
polimeros e laminados foram realizados usando um quadro
Sintech 1/s. As amostras de pelicula foram cortadas usando

um molde “osso de cachorro” Tipo I, especificado no método
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de teste de tensdo ASTM D638. A amostra foi presa nas
garras do quadro de teste Sintech 1/S, ajustado para uma
distdncia de 5,08 cm garra-a-garra. O deslocamento da
cruzeta foi ajustado para uma velocidade de 5,08 cm/min. As
amostras de pelicula foram estiradas até gquebrarem. Foi
usada uma amostra de laminado de 7,62 cm x 17,78 cm para
determinar os seus comportamentos tensdo-alongamento. A
velocidade da cruzeta foi ajustada para 50,8 cm/min. As
amostras de laminado foram estiradas a 2.000 gramas a
temperatura ambiente (aproximadamente 20°C). A tensdo e
alongamento foram calculados usando o conhecimento do
comprimento inicial, comprimento final e largura do
laminado.

Tensdo-Relaxamento:

O teste de tensdo-relaxamento foi executado usando um
quadro de teste Instron 1122 equipado com uma céamara
ambiental. A clmara ambiental foi ajustada para 32,78°C
para representar a temperatura corporal. O material foi em
seguida estirado até um comprimento de 12,09 cm (58,7% de
alongamento) . Uma amostra de 7,62 cm x 17,78 cm foi presa
nas garras ajustadas para uma dist@ncia de 7,62 cm garra-a-
garra. A perda de carga a temperatura corporal fol em
seguida medida durante 12 horas. A inclinagdo e perda de
carga sdo calculadas e registradas.

Exemplo 1:

Os polimeros elastoméricos wusados nestes exemplos
foram obtidos em forma de gradnulos ou foram convertidos em
grénulos antes da conversdo. Todos os polimeros eram
compostos de estrutura de espinha dorsal de trés blocos ou

de quatro blocos.



10

15

20

54/59

As formulagdes de polimeros elastoméricos foram
preparadas como mostrado abaixo na Tabela 1, a qual inclui
um nimero de identifica¢do, componentes presentes e a

composigdo das formulagdes.

Tabela 1:
Amostra % de Cera de Polietileno
Polimero Elastomérico Adesivo Regalrez®
ID NA 601-00
1 100% S-EP-S-EP 0% 0%
2 68% S-EP-S-EP 20% 12%
3 85% S-EP-S-EP 0% 15%
4 80% S-EP-S-EP 0% 20%
5 70% S-EP-S-EP 0% 30%
6 70% S-EB-S 0% 30%
7 63% S-EB-S/S-EB 17% 20%

A Figura 7 ilustra graficamente a viscosidade obtida
para gquatro das amostras com diversas taxas de
cisalhamento. Como pode ser observado a partir da figura, a
remogdo do adesivo aumenta a viscosidade, mas o aumento da
concentragdo de cera diminui a viscosidade. Para taxas de
cisalhamento adequadamente elevadas, as viscosidades das
formulagSes de polimeros da presente invengdo sdo
compardveis aquelas de formula¢les que também incluem um
adesivo. Deste modo, estas combina¢des isentas de adesivo
sdo adequadas para uso em qualquer instalagdo padrdo de
processo.

Exemplo 2:

Foram preparados laminados estirados-aglutinados,
incluindo tramas elésticas compostas das formulagdes de
polimeros elastoméricos descritos no Exemplo 1 acima. Os
laminados incluiam uma trama elastomérica de acordo com a
presente invencdo aglutinada a um ou dois revestimentos
aglutinados por fiagdo. A Tabela 2 mostra os pesos base dos

elastOmeros na calandra (isto &, no estado estirado oposto
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ao estado relaxado), incluindo o desvio padrdo, para os
laminados. Os valores mostrados sdo uma média de pelo menos
5 a 12 amostras.

Na formag¢do das tramas eldsticas usadas nos laminados,
as formulacdes de polimeros elastoméricos foram adicionados
aos alimentadores de grinulos das duas extrusoras e foi
formada uma trama elastomérica anisotrdpica que incluiu uma
camada de fileiras substancialmente paralelas de filamentos
elastoméricos aglutinados de modo autdgeno a uma camada de
fibras elastoméricas fundidas a sopro, como descrito aqui e
ilustrado na Figura 10. Foram usadas diversas taxas de
saida, temperaturas e taxas de extrusora que dependeram das
propriedades reolégicas de cada polimero com uma trama alvo
de ap os mesmos valores de tensdo para todos os laminados a
50% de alongamento. Os laminados eram compostos de tramas
elasticas anisotrdépicas formadas a partir dos polimeros
elastoméricos usados

no Exemplo 1, tanto um ou dois

revestimentos aglutinados por fiagdo e um adesivo de
pulverizacdo que foi usado sobre uma ou ambas as faces dos
materiais. O adesivo de pulverizagdo usado foi o adesivo

Findley 2525A.

Tabela 2:
Composigdo Peso Base
Aplicagdo de | Estiram. até
de Poli./ Eldstico no
Rmostra Polimero Adesivo Parada (+
Cera/ passe t
ID # Elastomérico gobre desvio
Adesivo desvio
Revest. padréo)
(Borracha) padrédo
8 S-EP-S-EP 80/20/0 1 face 153 + 11 15 + 3
9 S-EP-S-EP 80/20/0 2 faces 154 + 1 14 + 2
10 S-EP-S-EP 85/15/0 1 face 170 ¢ 13 15+ 1
11 S-EP-S-EP 70/30/0 1 face 141 + 4 12 + 2
12 S-EP-S-EP 68/12/20 1 face 141 £ 10 27 £ 1
13 S-EP-S-EP 68/12/20 2 faces 153 + 10 24 + 2
14 S-EP-S-EP 100/0/0 1 face 172 + 7 9+3
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15 S-EP-S-EP 100/0/0 2 faces 168 + 16 11 ¢+ 2

16 S-EB-§ 70/30/0 2 faces 143 + 4 9¢1

Como pode ser visto da tabela, dentro dos desvios
padrdo dados, a aplicagao de adesivo em ambas as faces dos
revestimentos teve efeito desprezivel sobre todas as
propriedades medidas e calculadas.

A comparagdo dos valores de estiramento até a parada
(STS) dados na tabela leva as seguintes conclusdes para as
formulagdes de polimeros isentos de adesivo:

- Um aumento no nivel de cera nas formulagdes diminui
0 estiramento até a parada do laminado. Contudo, o valor
real do estiramento até a parada é maior para os polimeros
experimentais que para o controle que contém cera e
adesivo. O polimeroc base S-EP-S-EP di& os maiores STS.

- 0 polimero 70/30 S-EB-S mostra comportamento similar
ao polimero S-EP-S-EP em relagdo ao comportamento do
estiramento até a parada.

A Figura 8 mostra a carga normalizada, em relagdo ao
peso base do elastdmero no laminado, como uma fungdo do
alongamento em percentagem a temperatura ambiente
(aproximadamente 20°C). Pode ser visto da figura que a
composi¢do 70/30 (Amostra ID # 11) d& a resposta mais
elevada de carga-alongamento. Isto ilustra a capacidade de
reforgo da cera. As composigles 85:15 (Amostra ID # 10) e
80:20 (Amostra ID #8) comportam-se de modo essencialmente
idéntico. Contudo, o controle que contém adesivo e cera
(Amostra ID # 12) dd& a menor resposta de carga para
qualquer alongamento. Isto ilustra o impacto negativo do
adesivo como reforgo. Para alongamentos entre 50 e 60%,

claramente que os polimeros S-EP-S-EP isentos de adesivo
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apresentam melhor resposta de carga que o controle (S-EP-S-
EP) que contém cera e adesivo.

A Figura 9 mostra a carga normalizada, em relagdo ao
peso base do elastdmero no laminado, como uma fungdo do
alongamento em percentagem a temperatura corporal
(aproximadamente 37°C). Como pode ser visto, similar as
respostas a temperatura ambiente, mostradas na Figura 8, a
perda de carga é proporcional e a formulagdo 70/30 mantém
ainda a sua resposta mais elevada para um dado alongamento.

A Figura 11 d4 wuma ilustragdo esquemdtica do
comportamento tensdo-alongamento de alguns dos laminados.
Especificamente, a Figura 11 ilustra o comportamento
tensdo-alongamento das Amostras ID nlmeros 8, 9, 11 e 16
como descrito na Tabela 2 acima. Pode ser observado da
Figura 10 que o mbédulo inicial dos laminados calculados
para as combinagdes que usam a teoria de elasticidade da
borracha sdo os mesmos, dentro do erro experimental, e que
as cargas com 50% de alongamento sdo compardveis entre si.
A formulacdo que inclui o :copolimero de trés blocos S-EB-S
e 30% de cera sem adesivo (Amostra ID No. 16) adicionado d&
o melhor comportamento tensdo-alongamento.

A Tabela 3 abaixo di& a perda de carga de temperatura
corporal de 1l2-horas e a inclinagdo da curva de perda de
carga com o tempo de diversos laminados estudados. ‘As
figuras de perda de carga e de inclinagdo para os laminados
mostram ser essencialmente as mesmas que os valores de
perda de carga e inclinagdo para a trama elédstica a partir
da qual os laminados sdo feitos. Este comportamento
invaridvel dos parametros destes materiais sugere que o

processo de conversdao do polimero em um material composto
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(laminado) ndo introduz qualqguer perda adicional de
elasticidade. Pcde ser observado a partir da tabela que o
polimero base 100% de quatro blocos (Amostra ID # 14) perde
aproximadamente 58% da carga inicial e tem uma inclinagdo
negativa de 0,10. Pode também ser observado que a magnitude
dos valores da perda de carga e de tensdo-relaxamento dos
polimeros de quatro blocos 80/20 (Amostras ID Nos. 8 e 8a,
o qual é um segundo laminado preparado de acordo com as
condi¢des mostradas para a Amostra ID No. 8) e 70/30
(Amostra ID No. 11) e que contém cera estdo em paridade ou
sdo ligeiramente inferiores a amostra de controle (Amostra
ID No. 12). A adigdo de adesivo aumenta ligeiramente a
inclinacdo. Contudo, a mistura 85/15 (Amostra ID # 10) da
uma menor perda de carga de 51% e uma inclinagdo negativa
de 0,08, respectivamente. O laminado 70/30 S-EB-S/polimero
de cera (Amostra ID No. 16) apresenta caracteristicas
elédsticas muito boas, com uma perda de carga de apenas 50%
e uma inclinag¢do negativa de apenas 0,07. As Figuras 12 e
13 ilustram grdficos de barras dos dados apresentados na

Tabela 3:

Amostra ID # Perda de Carga (%) Inclinagdo

14 58 -0,10

8 54 -0,09

8a 55 -0,09

11 52 ~0,09

16 50 -0,07

12 59 -0,11

10 51 -0,08

Serd entendido que os exemplos precedentes, dados para
fins de ilustrac8o, ndo se destinam a limitar o ambito
desta invengdo. Embora apenas umas poucas modalidades
exemplificativas desta invengdo tenham sido descritas em

detalhe acima, aqueles versados na técnica entenderdo que
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muitas modificagBes sdo possiveis nas modalidades
exemplificativas sem divergir substancialmente dos novos
ensinamentos e vantagens desta invengdo. Conseqlientemente,
todas tais modificagles destinam-se a ser incluidas dentro
do A&mbito desta invengdo, a qual é definida nas
reivindica¢des a seguir e todas suas equivalentes. Além
disso, reconhece-se que muitas modalidades podem ser
concebidas que ndo alcancem as vantagens de algumas
modalidades, mas mesmo assim a auséncia de uma vantagem
especifica ndo ser considerada como significando que tal

modalidade estd fora do &mbito da presente invengdo.
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REIVINDICAGOES

1. Estrutura eldstica laminada caracterizada por

compreender:

uma trama eldstica gque compreende um copolimero de
trés blocos elastomérico e mais gue 0% e menos que 50% em
peso de uma cera de poliolefina, em que o copolimero de
trés blocos elastomérico compreende um copolimero de blocos
de poliestireno/poli(etileno-propileno)/poliestireno ou um
copolimero de blocos de poliestireno/poli(etileno-
butileno) /poliestireno; e

uma segunda trama, em que a segunda trama compreende
uma trama ndo-trancada fundida a sopro ou ligada por fiacgdo
que compreende fibras de poliolefina, e em que as fibras de
poliolefina e a cera de poliolefina compreende a mesma
poliolefina,

em gque a trama eldstica ndo contem um aglutinante.

2. BEstrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que a segunda

trama é fixada de modo adesivo & trama eldstica.
3. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de gque a trama

eldstica tem um peso base menor gue 16 gramas por metro
quadrado.
4. Estrutura eldstica laminada, de acordc com a

reivindicacdo 1, caracterizada pelo fatec de gque a trama

eldstica apresenta uma tensdo de pelo menos 4,41 N quando a
trama eldstica é alongada de 50% do seu comprimento né&o-
estirado.

5. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que um adesivo
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de pulverizagdo entre a trama elédstica e uma segunda trama
para fixar de modo adesivo a trama eldstica a segunda
trama, em conjunto.

6. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que a segunda

by

trama estd fixada de modo adesivo & trama eldstica com um
adesivo de pulverizacio que ndo é um adesivo fundido a
calor.

7. BEstrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que as fibras

de poliolefina s&o selecionadas a partir do grupo gque
consiste em fibras de polietileno, fibras de polipropileno
e suas misturas.

8. Estrutura eldstica 1laminada, de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de que as fibras

de poliolefina compreendem fibras bicomponentes.
9. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de gque a estrutura

elédstica laminada ¢ um laminado ligado por estiramento.
10. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicag¢do 1, caracterizada pelo fato de que a estrutura

eldstica laminada é um laminado ligado por estreitamento.
11. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que a trama

eldstica é selecionada a partir do grupo que consiste em
uma trama fundida a sopro, uma trama ligada por fiagdo, uma
trama anisotrdépica e uma pelicula.

12. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de que a trama

eldstica compreende filamentos.
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13. Estrutura eldstica 1laminada, de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de que a trama

eldstica compreende uma trama coforme.
14. Estrutura eldstica laminada, de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de gque a estrutura

laminada compreende ainda pelo menos uma camada adicional.

15. Produto de higiene pessoal caracterizado por

compreender uma estrutura eldstica laminada definida em
qualquer uma das reivindicac¢des 1 a 14.
16. Produto de higiene pessocal, de acordo com a

reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de que o produto

de higiene pessoal é uma peca de vestuario descartavel.
17. Produto de higiene pessoal, de acordo com a

reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de que a pe¢a de

vestudrio descartavel ¢é selecionada a partir do grupo que

consiste em uma pe¢a de vestudrio para incontinéncia, uma

fralda descartdvel e calcas de treinamento descartéveis.
18. Produto de higiene pessoal, de acordo com a

reivindicacdo 15, caracterizado pelo fato de que o produto

de higiene pessoal compreende uma capa protetora.
19. Produto de higiene pessoal, de acordo com a

reivindicag8o 15, caracterizado pelo fato de gue o produto

de higiene pessocal é um absorvente para higiene feminina.
20. Produto de higiene pessoal, de acordo com a

reivindicag¢do 15, caracterizado pelo fato de que o produto

de higiene pessocal ¢é um absorvente para controle de

incontinéncia.



1/7

II i 3

FIGURA 1

FIGURA 2



. b | / \., \\
T

W w¢/l \\\\ \ m =14 Ly

>7
g 3 7 o ve-
AV.V\J ¢V\r




3/7

FIGURA 5
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Resumo

“ESTRUTURA ELASTICA LAMINADA E PRODUTO DE HIGIENE PESSOAL” -

A presente invencdo refere-se a materiais eldsticos
aperfeigoados. Mais especificamente, a presente invengdo
refere-se a tramas eldsticas de baixo peso base, tais como
peliculas elasticas e tramas elastoméricas fibrosas
fundidas a sopro ou ligadas por fiacdo que incluem fibras
elastoméricas e/ou filamentos elastoméricos continuos. A
presente invengdo refere-se também a estruturas laminadas
que incluem as tramas eldsticas. As tramas eldsticas
incluem um copolimero de blocos elastoméricos e uma cera de
poliolefina, e n&8o incluem um aglutinante. As tramas
eldsticas de baixo peso base da presente invencgdo podem
apresentar valores de tensdo apds alongamento iguais ou
maiores gque os valores de tensdo das tramas eldsticas
previamente conhecidas de maior peso base. As estruturas
eldsticas laminadas da presente invenc¢do compreendem pelo
menos uma camada de uma trama eldstica aglutinada de modo
adesivo a uma ou mails tramas, tais como, por exemplo, uma
trama trancada ou ndo-trancada. As estruturas eldsticas
laminadas fabricadas de acordo com a invengdo apresentaram
propriedades de uniformidade, manuseio, volume, resisténcia
e elasticidade acentuadamente boas, enquanto diminuindo a
quantidade de matérias-primas necessdrias. Além diséo, as
camadas individuais da estrutura laminada apresentada podem
apresentar melhor compatibilidade entre si e podem

apresentar melhor aglutinacdo entre camadas.
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