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COEFICIENTE DE ABSORGAO

(57) Resumo: MATERIAL NAO TECIDO, PAINEL DO MATERIAL
NAQ TECIDO, CONSTRUGCAO ISOLANTE TERMICA, LAMINADO
ATENTJADOR DE SOM, PAINEL DO LAMINADO ATENUADOR,
PACOTE PARA UM OBJETO, PROCESSO PARA A PRODUCAO DE
UM MATERIAL NAO TECIDO, PROCESSO PARA PROVER
ATENUACAO DE SOM OU ISOLAMENTO TERMICO, ARTIGO
ISOLANTE TERMICO MOLDADO, ARTIGO ISOLANTE DE VEICULO,
ARTIGO ISOLANTE ATENUADOR DE SOM, ARTIGO MOLDADO,
ESTRUTURA NAO TECIDA, PROCESSO PARA A PRODUGAO DE
UMA ESTRUTURA NAQ TECIDA, E VEICULO MOTORIZADO. Um
material compésito isolante térmico e acustico melhorado apropriado
para uso em estruturas tais como edificios, aparelhos e
compartimentos internos de passageiros e componentes externos de
veiculos automotivos, compreendendo pelo menos urna camada
fibrosa airlaid de composi¢éo de densidade controlada e incorporando
agentes aglutinantes apropriados e aditivos quando necessarios para
satisfazer as expectativas de redugéo de ruido, incéndio, e resisténcia
ao mildio. Separadamente, prové-se urna estrutura airlaid que prové
um fluxo de ar controlado e reduzido através da mesma, util para
isolamento acustico, e que inclui um forro tecido ou néo tecido.
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Histdérico da invencdo . 8"

Campo da invencédo

A presente invencdo refere-se a materiais n3o tecidos que
tém propriedades superiores de isolamento acustico e
térmico. A invencdo refere-se ainda a processos para a
producdo de talis materiais ndo tecidos. A 1invencédo
refere-se ainda a estruturas airlaid (formadas-por ar,
n.t.) que provém fluxo de ar, reduzido e controlado
através das mesmas, Util para isolamento acustico. Ainda
adicionalmente, a 1invencdo refere-se ao 1isolamento
acustico de automdédveis.

Determinados aspectos da invencdo referem-se a manufatura
de acolchoamento e painéis acusticos para automdveis,
tais como capas ou forros de painel de instrumentos,
isolamento interno do compartimento de motor, isolamento
do interno do capd de motor, forro de assoalho, bandeja
de pacotes atrds do banco traseiro, e painéis de portas.
A presente invencéo refere-se ainda ao isolamento
acustico para utensilios domésticos maiores, tais como
lava-lougas e maquinas de lavar roupas, e 1isolamento
acustico e térmico de paredes externas e internas, tetos,
e pisos de edificios.

Descricdo da técnica relacionada

O interior de um automdvel é desejavelmente isolado de
barulhos irritantes, que podem ser transmitidos através
do chassi e carroceria do automdbdvel. Tipicamente, estes
sons se originam dos pneus quando eles interagem com a

superficie da estrada, de vento externo, ou da operacéo
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do motor e de outras partes do automdvel. Estes sons tém
freqiiéncias variando de alguns hertz (Hz) até varios
milhares de Hz.

Uma variedade de materiais tem sido usada na fabricacdo
de camadas acusticas. As camadas s38o projetadas e
configuradas para serem instaladas contra superficies de
painéis estruturais de um veiculo automotivo. As camadas,
ou amortecedores de isolamento, servem para abafar,
bloguear, absorver ou atenuar sons externos ou ruidos de
estrada indesejados. Muitissimo comumente, estas camadas
s8o compreendidas de fibras téxteis recicladas formadas
num material chamado de ‘“terceira” (m& qualidade). Em
alguns casos podem ser usados materiais de espuma.

Embora aqueles treinados na técnica reconhecam gque um
absorvedor de som é muitissimo eficaz numa espessura
correspondendo a um quarto do comprimento de onda da
freqiiéncia de som a ser absorvido, considerac¢des praticas
de espago e custo podem limitar a espessura real dos
compésitos isolantes que podem ser empregados. Com
material de terceira, usado em automdveis, freqliientemente
se ensina que um limite superior pratico de espessura de
compésito isolante ¢é de aproximadamente 25 mm (uma
polegada) uma vez que o material de terceira tende a ser
denso e pesado. Portanto, é conhecido na técnica aplicar
uma barreira de isolamento acustico, algumas vezes
chamada de uma camada pesada ou camada viscoeldstica no
material de terceira para melhorar a eficiéncia global de
redugdo sonora. Tal material de barreira pode ter uma
segunda finalidade como acessdério de tapetes em geral, ou
ser incluido na fabricagdo de tapetes. Vide, por exemplo,
as patentes U.S. n¢%s 4.056.161, 4.966.799, 5.266.143,
5.068.001, e 6.109.389. Composicdes de asfalto, que s&o
muito carregadas com pd inerte denso, usualmente de
natureza mineral, s8o aplicadas num estado fundido tal
como divulgado na patente U.S. n@? 3.429.728. Resinas
termofixas (ou termorrigidas) como melamina, resinas de

fenol-aldeido, e resinas de uréia s3o ensinadas na
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patente U.S. n¢ 3.536.557, e plastissdis wvinilicos de
carga densa sdo divulgados na patente U.S. n2 4.035.215.
Usa-se uma variedade de materiais de barreira
termopléasticos e termofixos na patente U.S. ne¢ 4.131.664
para criar a camada pesada ou de barreira densa. Divulga-
se também um material bloqueador acustico polimérico na
patente U.S. n®° 3.424.270, qQue agqui se incorpora por
referéncia em sua totalidade.

Uma desvantagem dos materiais de abafamento acustico em
muitas destas patentes é que eles acrescentam peso
significativo ao veiculo. Aqueles treinados na técnica de
acustica compreendem que a melhor barreira acustica ¢é
muitas vezes, um material denso e pesado como material
laminado de chumbo. Entretanto, algumas rachaduras ou
orificios minusculos podem comprometer mesmo uma barreira
acustica espessa ou pesada.

Em lugar de Dbarreiras acusticas tém sido wusados
absorvedores acusticos. Tipicamente, os absorvedores
acusticos s8o significativamente menos densos que
materiais de barreira, e podem ser de fato
consideravelmente porosos. Como um resultado, seu
desempenho acustico ¢é menos afetado por mindsculos
orificios. Além de absorver a energia sonora, outros
mecanismos para reduzir o som percebido sd@o para abafar e
blogquear as ondas sonoras. Embora os requisitos de
isolamento estrutural diferem dos automotivos, os
ensinamentos técnicos de um se aplicam diretamente ao
outro. |

Na andlise final, o mecanismo fisico real de reducdo
sonora (blogqueio ou absorcdo) ndo importa. O ouvido
humano ou mesmo um microfone n3o pode reconhecer se um
som transmitido foi parcialmente blogueado ou
parcialmente absorvido. Em aplicacdes com numerosas
penetragdes dos painéis acusticos e estruturais, como no
painel do motor de um automdvel, um material absorvedor
de sons pode realmente ter um desempenho melhor gue um

material de barreira uma vez que as gaxetas em torno das
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penetragdes devem ser praticamente perfeitas para que o
material de barreira seja muito eficiente em blogquear o
som incidente.

Rotineiramente na manufatura de veiculos, painéis de
fibras s&o cortados em matriz e/ou moldados sob calor e
pressdo para conferir um contorno mantendo a forma para
conformar unicamente o metal em folha de cada marca e
modelo de veiculo. A operacdo de moldagem pode envolver
uma matriz aquecida e material frio ou o préprio material
acustico é aquecido e depois prensado numa matriz fria.
Os critérios na manufatura e uso de compdsitos
blogqueadores e absorvedores acusticos, coxins, bateduras
ou mantas tém sido o custo da prdépria matéria-prima
téxtil, o custo de processamento em camadas de ndo tecido
pesado, e a facilidade através das quais tais camadas
podem ser moldadas sob medida para se ajustarem
precisamente contra os painéis estruturais do veiculo.
Outros parédmetros técnicos de importéncia tém sido as
propriedades acusticas de tais nd3o tecidos fibrosos, seu
peso, e sua durabilidade ao longo do tempo de servico
prolongado durante o qual eles podem ser submetidos as
amplas variacgBes em calor e umidade e possivelmente
bastante expostos a adesivos base-solvente ou base-agua.
H& muito se sabe que a reducdio no tamanho e no peso dos
veiculos melhora a sua autonomia. Entretanto, até agora
ndo tem havido opg¢des economicamente vidveis em
incorporar materiais de isolamento acustico mais leves e
que ainda mantenham o nivel esperado de desempenho de
isolamento acustico. Propde-se aqui oferecer estruturas
de n&8o tecidos como uma alternativa mais leve para
isolamento acustico. Além disso, propde-se oferecer
estruturas de n&o tecidos que provejam um fluxo de ar
controlado e reduzido através das mesmas.

Sumdrio da invencao

Atingem-se os beneficios e vantagens da presente invencédo
através de um material n8o tecido tendo propriedades

isolantes térmicas e acusticas. O material ndo tecido
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pode também ser caracterizado como um material fibroso
composto, coxim, ou batedura. Aqui se refere ao material-
base de uma forma que permite a troca ou substituigdo com
‘material fibroso”, “nucleo” ou “coxim-base”. Coloca-se
um material aglutinante no interior das fibras do nucleo
para manté-las no lugar certo.

Num aspecto, o nucleo define uma ou mais camadas
fibrosas, cada uma das quais tem uma densidade ou
composicdo, mas ndo necessariamente idéntica em relacdo
as outras camadas. Cada uma das camadas fibrosas tem uma
massa fibrosa de espessura e densidade substancialmente
uniforme na maior parte da area da mesma. As fibras se
prendem por um aglutinante termopldstico, um aglutinante
termofixo, ou uma combinacdo dos mesmos. O aglutinante
estd presente em quantidades variando desde t&o baixas
como cerca de 0,5 por cento até cerca de 50 por cento em
peso baseado no peso total das camadas fibrosas que
constituem o nucleo. Preferivelmente, o aglutinante esté
presente numa faixa de cerca de 5 a cerca de 60 por cento
em peso.

Além do nucleo, o material n3o tecido pode ainda incluir
particulas integrantes tais como fungicidas, retardadores
de chama, ou resinas termofixas. O nicleo também pode ter
uma camada auxiliar compreendendo uma pelicula polimérica
ou uma folha suporte fixada numa superficie externa. A
pelicula polimérica pode ter um latex carregado com
particulado denso ou outro aglutinante nela para formar
uma “camada pesada”. Preferivelmente, a carga produziré
um revestimento de polimero viscoeldstico para agir como
um material de bloqueio acustico ou massa refletiva para
melhorar adicionalmente as propriedades acusticas do
coxim-base.

A presente divulgacdo também oferece métodos para
produzir economicamente um material isolador acustico
numa escala comercial usando maguina airlaid
convencional. Num processo continuo preferido para a

producgédo de um material nao tecido, formam-se,
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seqliencialmente, camadas fibrosas numa magquina airlaid
tendo trés ou mais cabegas formadoras a fim de que as
camadas se unam integralmente umas as outras nas
interfaces das camadas para formar um ndcleo, ou coxim-
base. Um coxim airlaid também pode ser produzido por meio
de multiplos passes através de uma maquina com uma ou
duas cabecas. Camadas auxiliares podem entdo ser
adicionadas ao coxim-base numa ou em ambas as superficies
maiores ou como uma camada discreta no interior do
nicleo. Desta maneira se obtém a qualidade de isolamento
acustico critico do material n8o tecido com uma
substancial reducdo de peso quando comparado com oOsS
materiails téxteis reciclados conhecidos como de terceira.
Os véarios materiais ndo tecidos da presente invencdo s&o
absorvedores de som particularmente bons para seu peso.
Isto é demonstrado por desempenho de amostra em testes de
transmissdo de som (LSTT) uUnicos. Este teste de filtracdo
de 1laboratdério wusa uma fonte amplificada de ‘“ruido
branco” em um lado da amostra e o microfone do medidor de
decibel no outro lado da amostra. Atingiu-se uma reducdo
de ruido de 5-15 dB de um nivel de som incidente de 90
dB. Outros testes acusticos padronizados também mostram o
desempenho superior por unidade de peso destes materiais
airlaid. Por exemplo, executou-se um teste de absorcdo de
som de tubo de impeddncia, quer como ASTM E1050-98 com
dois microfones, ou como ASTM C384 com um sé microfone
mével. Tal teste abrange um amplo intervalo de
freqliéncias de 100 a 6300 Hz.

Uma diferenga principal entre os testes acusticos
padronizados e o teste de filtracdo LSTT é que com o
teste de absorgdo de som de tubo de impedéncia, os dois
microfones ficam, em relacdio a amostra, do mesmo lado que
a fonte de sonora, enquanto que com o LSTT a amostra fica
entre o microfone e a fonte sonora. O teste de absorcéo
de som de tubo de impedincia também registra detalhes das
propriedades acusticas relacionadas com a freqgiiéncia

enquanto que o LSTT mede somente a intensidade de som do
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ruido branco.

Numa incorporacdo, uma teia airlaid de material fibroso é
aspergida com um revestimento ou aglutinante de 1latex
enquanto ainda dentro da maAquina airlaid e antes de
passar através de uma estufa de secagem. Desta maneira,
produz-se uma camada auxiliar. Opcionalmente, este latex
é o suporte de carga em pd fina e densa, tal como, por
exemplo, carbonato e calcio ou sulfato de Dbéario. As
cargas sdo escolhidas baseadas na sua solubilidade em
dgua, custo, densidade, tamanho de particula obtenivel, e
na estabilidade quimica e fisica nas condig¢®es esperadas
de processamento e uso.

Numa incorporac¢do, prové-se um material nd8o tecido
compreendendo um nucleo ou coxim-base. O nucleo € um
material fibroso contendo: (A) de cerca de 95 por cento
em peso a cerca de 40 por cento em peso de fibras
matriciais; e (B) de cerca de 60 por cento em peso a
cerca de 5 por cento em peso de aglutinante de nucleo,
onde as porcentagens em peso no nucleo baseiam-se no peso
total do nucleo; e onde: (C) o nicleo tem um peso-base de
cerca de 200 g/m’ a cerca de 3000 g/m?; (D) o coxim-base
tem uma densidade de cerca de 0,015 g/cm® a cerca de 0,10
g/cm®’; e (E) o material n&o tecido tem uma reducdo de
transmissdo acustica de 5 decibéis ou maior num teste de
transmissdo de som LSTT.

Opcionalmente, o material n&8o tecido compreende ainda:
(F) um suporte de tecido ou ndo tecido com um peso-base
de cerca de 10 g/m’ a cerca de 2000 g/m2 que é integral
com uma superficie do material ndo tecido.

O material n8o tecido pode compreender ainda: (G) uma
camada auxiliar contendo material plastico com um peso-
base de cerca de 50 g/m’ a cerca de 400 g/m? presente
numa superficie externa do material ndo tecido ou
presente como uma camada interna discreta dentro do
niucleo do material n&o tecido.

Incorporagdes alternativas do material n&o tecido podem

compreender ainda: (H) um retardador de chama; (I) um
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agente impermeabilizante.

Outro aspecto desta invencdo é um painel do material n&o
tecido tendo uma &rea de 10, 25, ou ainda 50 m® (metro
quadrado), ou menos. O painel ¢é moldado através de
aplicacd3o de calor e pressdo num formato que é retido.
Estd dentro dos limites da abrangéncia desta invencdo um
conceito de isolamento térmico compreendendo uma
superficie ou membro estrutural de um edificio, wveiculo,
ou aparelho e um material n&do tecido fixado ou aplicado
no mesmo tal como descrito acima. Outra incorporacio
desta invencdo refere-se a um laminado atenuador de som
compreendendo o material ndo tecido acima descrito fixado
ou aplicado no mesmo ou diferentemente em contato com
material de estofamento, tapete ou uma superficie ou
membro estrutural. O material ndo tecido pode ser moldado
com a aplicacdo de calor e pressdo num formato que é
retido.

Outra incorporacdo desta invencdo é uma embalagem para um
objeto compreendendo um recipiente e um material n&o
tecido tal como acima descrito.

Estd dentro dos limites da abrangéncia desta invencdo um
processo para a producdo de um material n&o tecido
compreendendo: (la) sobre um fio foraminifero mével de
uma ou mais cabecas formadoras, depositar uma mistura
contendo: (A) de cerca de 95 por cento em peso a cerca de
40 por cento em peso de fibras matriciais; (B) de cerca
de 60 por cento em peso a cerca de 5 por cento em peso de
aglutinante de nucleo, para formar um nicleo do material
ndo tecido, onde as porcentagens em peso no nucleo
baseiam-se no peso total do nucleo, seguido por: (2a)
aquecer o material ndo tecido para consolidar a mistura
de fibras matriciais com aglutinante; ou, (lb) depositar
sobre um fio foraminifero mével: (A) um suporte de tecido
ou ndo tecido com peso base de cerca de 10 g/m’ a cerca
de 2000 g/m’; seguido por depositar sobre o suporte de
uma ou mais cabecas formadoras uma mistura contendo: (B)

de cerca de 95 por cento em peso a cerca de 40 por cento
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em peso de fibras matriciais; e (C) de cerca de 60 por
cento em peso a cerca de 5 por cento em peso de
aglutinante de nucleo, para formar um coxim-base do
material ndo tecido, onde as porcentagens em peso no
nicleo baseiam-se no peso total do nucleo, e a fim de que
o suporte seja integral com uma superficie do material
ndo tecido, seguido por: (3) aquecer o material ndo
tecido para consolidar a mistura de fibras matriciais com
aglutinante, onde: (D) o nucleo tem um peso-base de cerca
de 200 g/m? a cerca de 3000 g/m’; (E) o nidcleo tem uma
densidade de cerca de 0,015 g/cm’® a cerca de 0,10 g/cm’,
e (F) o material n3o tecido tem uma reducdo de
transmissdo acustica de 5 decibéis ou mals num teste de
transmissdo de som LSTT.

O processo pode compreender ainda: (4) formar uma camada
auxiliar contendo material pléstico com um peso-base de
cerca de 50 g/m2 a cerca de 400 g/m2 presente: (A) numa
superficie externa do nucleo, ou (B) presente como uma
camada interna discreta dentro do niucleo do material né&o
tecido.

Preferivelmente, estes processos s8o processos ailrlaid
continuos.

OQutro aspecto para o material n&8o tecido agqui divulgado é
a colocacdo de ‘“forro” numa superficie de um material
fibroso ndo tecido. Numa incorporacdo, oferece-se uma
estrutura nd3o tecida compreendendo: (A) um forro com uma
superficie interna e uma superficie externa, o forro
tendo um peso-base de cerca de 8 g/m’ A cerca de 200
g/m?’; e (B) em contato com a superficie interna do forro,
uma superficie interna de um material n3o tecido tendo
uma superficie interna e uma superficie externa, o
material n&o tecido tendo um peso-base de cerca de 10

g/m?

a cerca de 2000 g/m’ que contém de cerca de 30 por
cento em peso a cerca de 95 por cento em peso de fibras
matriciais e de cerca de 5 por cento em peso a cerca de
70 por cento em peso de um aglutinante onde as

porcentagens em peso se baseiam no peso total do material
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nio tecido; (C) de cerca de 1 g/m?’ a cerca de 40 g/m’ de
um revestimento polimérico depositado na superficie
externa do forro; e, opcionalmente (D) de cerca de 1 g/m?
a cerca de 40 g/m* de um segundo revestimento polimérico
depositado na superficie externa do material n&o tecido.

Noutra incorporacdo, prové-se uma estrutura ndo tecida
que compreende: (A) um forro com uma primeira superficie
e uma segunda superficie, o forro rendo um peso-base de
cerca de 8 g/m2 a cerca de 200 g/mz; (B) de cerca de 1

> a cerca de 40 g/m’ de um revestimento polimérico

g/m
depositado na primeira superficie do forro; (C) de cerca
de 1 g/m* a cerca de 40 g/m2 de um segundo revestimento
polimérico depositado na segunda superficie do forro.
Também estd dentro dos limites da abrangéncia da invencdo
um processo para a producdo de uma estrutura ndo tecida
compreendendo: (1) prover um forro com uma superficie
interna e uma superficie externa; (2) formar com ar um
material ndo tecido na superficie interna do forro, o
material n8o tecido tendo um peso-base de cerca de 10
g/m* a cerca de 2000 g/m’ que contém de cerca de 30 por
cento em peso a cerca de 95 por cento em peso de fibras
matriciais e de cerca de 5 por cento em peso a cerca de
70 por cento em peso de um aglutinante onde as
porcentagens em peso se baseiam no peso total do material
ndo tecido; (3) depositar na superficie externa do forro,
de cerca de 1 g/m’* a cerca de 40 g/nﬁ de um revestimento
polimérico; e, opcionalmente (3) depositar na superficie
externa do material ndo tecido de cerca de 1 g/m2 a cerca
de 40 g/m®* de um segundo revestimento polimérico.

As estruturas e materiais ndo tecidos tém utilidade como
um isolante acuUstico em automdéveis. Além da utilidade do
ndo tecido em automéveis, os materiais e estruturas
também sdo eficazes em diminuir o som emanado da maioria
dos aparelhos e em prover isolamento em edificios e &reas
de cubiculos de escritdérios. Também estd dentro dos
limites da abrangéncia deste aspecto da invencdo usar

isolamento airlaid em paredes, pisos e tetos.
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Em alguns usos, submete-se o material ndo tecido fibroso
a uma operacdo de moldagem a fim de criar partes
delineadas unicas para cada aplicacdo diferente, tais
como, por exemplo, diferentes marca e modelos de
automdéveis ou aparelhos maiores. Enquanto na condicdo
aquecida e pressurizada, os agentes aglutinantes no
nucleo fibroso endurecem ou curam a fim de reter a forma
de uso. Portanto, a pressdo é liberada e se extrai o
painel do molde.

Usualmente, o material fibroso serd tratado para tornéa-lo
resistente ao mofo e fazé-lo retardador de chama ou ainda
auto-extinguivel. Para algumas aplicag¢des nas quais seja
desejavel que o material isolante seja impermedvel ou
resistente a &gua, se usa a aplicacdo de um agente
resistente a agua tal como, por exemplo, 6leo de silicone
ou parafina.

Breve descrigdo dos desenhos

A fim de que as caracteristicas acima mencionadas da
presente invengdo possam ser entendidas de um modo
melhor, anexam-se aqui determinados desenhos. Note-se,
entretanto, que os desenhos anexos somente ilustram
incorporag¢des especificas das invencdes e, portanto, né&o
sdo consideradas limitativas da abrangéncia, para as
invencdes poderem admitir outra aplicacdes e
incorporacdes igualmente eficazes.

As Figuras 1-5 s3do vistas de secdes transversais de
materiais airlaid ndo tecidos em vArias incorporacdes.

A Figura 1 é um vista de sec8o transversal de um coxim
base airlaid homogéneo.

A Figura 2 é uma vista de secdo transversal do coxim da
Figura 1, tendo uma sé camada de aglutinante polimérico
termoplastico ou termofixo moldavel aplicada num lado do
coxim airlaid. Deste Jjeito, forma-se uma estrutura
airlaid.

A Figura 3 é um arranjo alternativo para uma estrutura de
ndo tecido airlaid. A Figura 3 mostra uma vista de secdo

transversal do coxim da Figura 1 tendo uma camada do
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‘aglutinante poliméricoc aplicada em ambos os 1lados do

coxim.

A Figura 4 é um arranjo alternativo para uma estrutura de
ndo tecido airlaid. A Figura 4 mostra uma vista de secdo
transversal do coxim da Figura 1, com um lado do coxim
base recebendo uma camada de aglutinante polimérico,
enquanto o outro recebe uma camada “pesada”. Dispersa-se
uma carga dehsa num aglutinante polimérico para formar a
camada pesada.

A Figura 5 ainda é um outro arranjo alternativo para uma
estrutura de ndo tecido airlaid. A Figura 5 prové uma
vista de seg¢do transversal do coxim da Figura 1, com a
camada pesada sendo aplicada em um lado do coxim airlaid.
A Figura 6 ¢é um grafico cartesiano mostrando um
coeficiente de absorcd3o acustica de incidéncia normal em
funcdo da freqgiiéncia.

A Figura 7 é uma vista em perspectiva de ainda outro
arranjo alternativo de uma estrutura de ndo tecido
airlaid. Aqui,se mostra um forro e um coxim-base fibroso.
O forro é explodido para fora de uma superficie interna
do coxim-base para propdsitos de ilustracédo.

A Figura 8 é uma vista esquemdtica lateral de um veiculo
ilustrando varios locais exemplares para os materiais n&o
tecidos da presente invencéao.

A Figura 9 é uma vista em perspectiva de uma estrutura
ndo tecida, formada como uma telha de teto. A telha
inclui uma camada externa decorativa.

Descricdo detalhada

Definicdes

Tal como aqgui usado, os termos ‘“material fibroso” e
“fibra matricial” referem-se a uma fibra celulédsica ou
sintética.

“Forro” significa qualquer camada fibrosa tecida ou nédo
tecida. O forro pode ser usado como uma folha suporte num
processo airlaid, ou pode combinar-se com material
airlaid pré-formado ou com um outro material n&o tecido

num processo de conversdo. Em alguns casos, os termos
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, .

suporte e forro sdo permutéveis.

Teste de transmissdo de som de 1laboratdédrio, ou LSTT,
refere-se a um teste de filtracdo de laboratdério que usa
uma fonte amplificada de “ruido branco” num lado de uma
amostra de coxim, e um microfone do medidor de decibéis
no outro lado da amostra. Utiliza-se um nivel de som
incidente de 90 dB.

“Nucleo” significa um material-base fibroso, e ¢é aqui
referido de modo permutéavel como o “material fibroso”,
“‘nacleo” ou “coxim-base”.

Descricd3o de incorporacdes especificas

As Figuras 1-5 s8o vistas de secdes transversais de
materiais airlaid ndo tecidos em vArias incorporacdes.
Primeiramente, a Figura 1 apresenta uma vista de secgdo
transversal de um coxim-base homogéneo ou “nucleo” 10. O
coxim airlaid 10 define uma estrutura airlaid n&o tecida
fabricada a partir de fibras matriciais e um aglutinante
de nucleo. “Fibra matricial” refere-se tanto a fibras
celulésicas como sintéticas. Preferivelmente, as fibras
ndo fundem ou se dissolvem em qualquer grau durante a
formacdo ou aglutinacdo do coxim e quaisquer materiails ou
fibras auxiliares.

Uma ampla variedade de fibras naturais e sintéticas é
apropriada para uso como fibras matriciais para o coxim
10. As fibras matriciais preferidas sdo fibras
celulébésicas , embora as fibras matriciailis também possam
ser sintéticas ou uma mistura de fibras celuldsicas e
sintéticas.

Os materiais fibrosos celuldsicos apropriados para uso na
presente invencdo incluem tanto fibras de madeira branca
como fibras de madeira de lei. Vide M.J. Kocurek & C.F.B.
Stevens, Pulp and Paper Manufacture, Vol. 1: Properties
of Fibrous Raw Materials and Their Preparation for
Pulping, The Joint Textbook Committee of the Paper
Industry, pagina 182 (1983), que aqui se incorpora por
referéncia em sua totalidade. Tipos exemplares, embora

ndo exclusivos, de fibras de madeira branca sdo derivadas



10

15

20

25

30

35

14

de pinheiro dec péntano (Pinus elliotti), pinheiro cinza
(Pinus banksiana) pinheiro radiata (Pinus radiata),
pinheiro loblolly (Pinus taeda L.), espruce branco (Picea
glauca), pinheiro de poste de chalé (Pinus contorta),
sequbéia canadense (Sequoia semprevirens), e pinheiro de
Douglas (Pseudotsuga menziesii (Mirb.) Franco). Podem ser

usadas madeiras brancas do norte e do sul da América do
Norte, assim como madeiras brancas de outras regides do
mundo. As madeiras de lei podem ser obtidas de carvalho,
género Quercus, bordos, género Acer, A&lamos, género
Populus, ou outras espécies comumente transformadas em
polpa. Em geral, preferem-se as madeiras brancas devido
ao seu comprimento de fibra mais longo medido por T 233
de 95 cm, e s3o muitissimo preferidas as fibras de
madeira branca do sul devido a sua maior aspereza medida
por T 234 de 84 cm, que conduz a uma maior resisténcia
intrinseca de fibra medida por carga de ruptura quer em
relagcdo as fibras de madeira branca do norte guer em
relacdo as fibras de madeira de lei.

Outras fibras celulédsicas apropriadas incluem aquelas
derivadas de capim de esparto, bagaco (de cana-de-acgicar
ou de beterraba), juta, rami, kenaff, sisal, abaca,
cénhamo, linho e outras fontes de fibras celulédsicas e
lenhosas. S&o igualmente apropriadas polpas de linter de
algoddo, celulose modificada quimicamente, tais como
fibras de celulose reticuladas, e fibras de celulose
muito purificadas tais como HPF Buckeye. Tais fibras sé&o
obteniveis de Buckeye Technologies Inc. de Memphis,
Tennessee.

O material fibroso pode ser preparado a partir de seu
estado natural por qualquer processo de polpacdo. Tais
processos incluem polpacdo quimica, polpacdo mecanica,
polpacéao termomecénica (TMP) e polpacado
quimotermomecdnica (CTMP). Estes processos industriais
estdo descritos detalhadamente em R. G. Macdonald & J. N.
Franklin, Pulp and Paper Manufacture em 3 volumes; 22
Edic&o, Volume 1: The Pulping of Wood, 1969; Volume 2:
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Control, Secondary Fiber, Structural Board, Coating,
1969; Volume 3: Papermaking and Paperboard Making,
(1970), The Joint Textbook Committee of Paper Industry, e
em M. J. Kocurek & C. F. B. Stevens, Pulp and Paper
Manufacture, Vol. 1l: Properties of Fibrous Raw Materials
and Their Preparation for Pulping, The Joint Textbook
Committee of Paper Industry, pégina 182 (1983). Ambas
estas referéncias agqui se incorporam por referéncia em
sua totalidade.

A fibra celuldsica suada como uma fibra matricial para o
coxim 10 pode derivar de uma fonte que é uma ou mais de
Kraft de madeira branca do sul, Kraft de madeira branca
do norte, madeira de lei, eucalipto, mecénica, de
reciclo e raion. Preferivelmente, usa-se Kraft de madeira
branca do sul, Kraft de madeira branca do norte, ou uma
mistura dos mesmos. Mais preferivelmente usa-se Kraft de
madeira branca do sul. Preferivelmente, o material
fibroso formador do coxim 10 é preparado pPor um Processo
quimico de polpacdo tal como um processo Kraft ou de
sulfito. O processo Kraft é particularmente preferido. A
polpa preparada a partir de uma madeira branca do sul por
um processo Kraft é freqgiientemente chamada de SSK. De
maneira semelhante, as polpas de madeira de lei do sul,
de madeira branca do norte e de madeira de lei do norte
sdo designadas por SHK, NSK e NHK, respectivamente.
Preferem-se as polpas branqueadas, que s&do fibras que
foram deslenhificadas em niveis muito baixos de lignina,
embora possam ser usadas fibras de Kraft n3o branqueadas
em algumas aplicacdes devido ao custo menor,
especialmente se a estabilidade alcalina n8o for uma
saida.

As fibras celulédsicas reticuladas, também conhecidas na
inddstria como fibras encaracoladas, também sdo
vantajosas nesta 1invencgdo, particularmente quando se
deseja atingir calibre extremamente elevado (espessura)
do material n&o tecido e reter resiliéncia da estrutura

10. As fibras reticuladas estd3o descritas nas patentes
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U.S. n9s 4.898.462, 4.889.595, 4.888.093, e 4.822.453,
todas as quails aquili se incorporam por referéncia em sua
totalidade. Fibras celulédsicas recicladas de papeldo e
papel de jornal s8o fontes adicionais, contanto gque as
fibras recicladas possam ser suficientemente
individualizadas para entrar na corrente de ar da maquina
airlaid.

As fibras celuldsicas podem ser misturadas com fibras
sintéticas tais como poliéster, né&ilon, polietileno ou
polipropileno. As fibras sintéticas apropriadas para usar
como fibras matriciais incluem acetato de celulose,
poliolefinas (incluindo polietileno e polipropileno),
nadilon, poliéster (incluindo poli(tereftalato de etileno)
(PET)), cloreto de wvinila, e celulose regenerada tais
como raion de viscose, fibras de vidro, fibras cerémicas,
e as varias fibras de dois componentes conhecidas na
técnica. Embora as fibras de dois componentes possam
servir como fibras matriciais no material ndo tecido
desta invencdo, elas serdo mais completamente descritas e
discutidas no contexto de sua funcdo como fibras
aglutinantes.

Outras fibras sintéticas apropriadas para usar em vAarias
incorporagBes como fibras matriciais ou como fibras
aglutinantes de dois componentes incluem fibras
produzidas a partir de varios polimeros incluindo,
através de exemplo e n8o como limitacéo, fibras
acrilicas, poliamidas (tais como, por exemplo, néailon 6,
nailon 6/6, nailon 12, poli(dcido aspdrtico), poli(acido
glutémico), etc.), policarbonatos (tais como, por

exemplo, poli(carbonato de bisfenol A), poli(carbonato de

propileno), etc.), polidienos (tais como, por exemplo,
polibutadieno, poliisopreno, polinorborneno, etc.),
poliepédxidos, poliésteres (tais como, por exemplo,
poli(tereftalato de etileno), poli(tereftalato de
butileno), poli(tereftalato de trimetileno),
policaprolactona, poliglicolideo, polilactideo,

poliidroxibutirato, poliidroxivalerato, poli(adipato de
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etileno), poli{adipatoc de butileno), poli(succinato de
propileno), etc.), poliéteres (tais como, por exemplo,
poli(glicol etilénico) (poli (é6xido de etileno)),
poli(glicol butilénico), poli (6xido de propileno),
polioximetileno (paraformaldeido), poli(tetrametileno
éter) (politetraidrofurano), poliepicloridrina, etc.),
polifluorocarbonetos, polimeros de formaldeido (tais
como, por exemplo, uréia/formaldeido,
melamina/formaldeido, fenol/formaldeido, etc.), polimeros
naturais (tais como, por exemplo, celuldsicos,
quitosanas, ligninas, ceras, etc.), poliolefinas ( tais
como, por exemplo, polietileno, polipropileno,
polibutileno, polibuteno, poli-octeno, etc.),
polifenilenos (tais como, por exemplo, poli(déxido de
fenileno), poli(sulfeto de fenileno), poli(fenileno éter
sulfona), poli(carbometil silano), etc.), poliuretanos,
polivinilas (tais como, por exemplo, poli(vinil butiral),
poli(4dlcool wvinilico), ésteres e éteres de poli(dlcool
vinilico), poli(acetato de vinila), poliestireno, poli-
metilestireno, poli(cloreto de vinila), poli(vinil
pirrolidona), poli(metil wvinil éter), poli(etil wvinil
éter), poli(vinil metil cetona), etc.), poliacetais,
poliarilatos e copolimeros (tais como, por exemplo,
polietileno-co-acetato de vinila, polietileno-co-acido
acrilico, poli(tereftalato de butileno) -co-
poli(tereftalato de etileno), poli(lauril lactama)-bloco-
politetraidrofurano, etc.).

Desejavelmente, as fibras matriciais est3o presentes no
coxim—base‘numa quantidade de cerca de 30 por cento em
peso a cerca de 95 por cento em peso baseado no peso
total do material de coxim ou nicleo 10. Mais
desejavelmente, as fibras matriciais estdo presentes no
nicleo numa quantidade de cerca de 40 por cento em peso a
cerca de 95 por cento em peso baseado no peso total do
coxim 10; ou, desejavelmente, numa quantidade de cerca de
55 por cento em peso a cerca de 90 por cento em peso;

ainda preferivelmente, numa quantidade de cerca de 60 por
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cento em pesc a cerca de 80 por cento em peso.

As fibras matriciais s3o seguras por um aglutinante. O
propdésito do aglutinante quando presente é consolidar e
manter unido o material. As fibras matriciais e o
aglutinante, juntos, formam o ndcleo ou coxim-base 10.

Os aglutinantes apropriados pra usar no material néo
tecido podem ser véarias fibras aglutinantes de dois
componentes ou misturas das mesmas, varias redes ou
misturas das mesmas, ou fibras de dois componentes ou
misturas das mesmas em combinacdo com varias redes ou
misturas das mesmas, que podem ser termoplésticas,
termofixas ou mistura das mesmas. Pdés termopldsticos
podem ser usados em varias incorporaces, e podem ser
incluidos no material fibroso ndo tecido como um pd fino,
lascas, ou em forma granular.

Fibras de dois componentes, tendo um nicleo e um
revestimento, sdo conhecidas na técnica. Muitas
variedades s&8o usadas na manufatura de materiais nédo
tecidos, particularmente aqueles produzidos por técnicas
airlaid. VArias fibras de dois componentes apropriadas
para usar na presente invencdo estdo divulgadas nas
patentes U.S. n®%®s 5.372.885 e 5.456.982, ambas as quais
aqui se incqrporam por referéncia em sua totalidade.

Exemplos de fabricantes de fibras de dois componentes

incluem KoSa (Salisbury, Carolina do Norte), Trevira
(Bobingen, Alemanha) e ES Fiber Visions (Athens,
Gedrgia) .

S&o uUteis em varias incorporacdes desta invencdo as
fibras de dois componentes tendo propriedades térmicas
reversiveis melhoradas. Tais fibras estdo descritas na
patente U.S. n® 6.855.422, que agul se incorpora por
referéncia em sua totalidade. Geralmente, materiais em
mudanca de fase tém a capacidade de absorver ou liberar
energia térmica para reduzir ou eliminar fluxo de calor.
Em geral, um material em mudanca de fase pode compreender
qualquer substéncia, ou mistura de substlncias, que tem a

capacidade de absorver ou liberar energia térmica para
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reduzir ou eliminar fluxc de calor em ou dentro de uma
faixa estabilizadora de temperatura. A faixa
estabilizadora de temperatura pode compreender uma
temperatura de transigd3o particular ou uma faixa de
temperaturas de transicé&o.

Uma incorporacdo dirigida para o mercado de isolamento
térmico estrutural é usar a versatilidade de uma maquina
airlaid para dosar fibras, gr&nulos ou micro-cépsulas no
coxim-base 10, que podem armazenar calor ou frio para
liberar seis ou oito horas mais tarde. Os grénulos
reduzem a conta de energia para um edifico isolado com
tais grénulos.

Materiais em mudanca de fase usados juntamente com varias
incorporacdes da estrutura de ndo tecido serdo capazes de
inibir um fluxo de energia térmica durante um tempo
quando o material em mudanca de fase estd absorvendo ou
liberando calor, tipicamente quando o material em mudancga
de fase sofre uma transic83o entre dois estados, tais
como, por exemplo, estados 1liquido e sdélido, estados
ligquido e gasoso, estados sélido e gasoso, ou dois
estados sdélidos. Esta ac8o é tipicamente transitdria, e
ocorrerd até que um calor latente do material em mudanca
de fase seja absorvido ou liberado durante um processo de
aquecimento ou de resfriamento. A energia térmica pode
ser armazenada ou removida do material em mudanca de
fase, e tipicamente, o material em mudanca de fase pode
ser recarregado eficientemente por uma fonte de calor ou
de frio. Selecionando um material em mudanga de fase
apropriado, a fibra de multicomponentes pode ser
projetada para usar em gqualquer um de numerosos produtoé.
As fibras de dois componentes podem incorporar uma
variedade de polimeros como seus componentes de nucleo e
de revestimento. Fibras de dois componentes que tém um
revestimento de PE (polietileno) ou pE modificado tém,
tipicamente, wum nucleo de PET (poli(tereftalato de
etileno)) ou de PP (polipropileno). Numa incorporacdo, a

fibra de dois componentes tem um nucleo confeccionado de
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poliéster e um revestimento confeccionado de polietileno.
Alternativamente, pode ser empregada uma fibra de
multicomponentes com um revestimento de PP ou PP
modificado ou PE ou uma combinacd3o de PP e PE modificado
como o0 revestimento ou um revestimento de co-poliéster na
qual o co-poliéster ¢é um PET modificado com 4&cido
isoftdlico tipicamente com um nucleo de PET ou PP, ou um
revestimento de PP/nicleo de PE e revestimento de
PE/nucleo de PP e fibras de revestimento de co-PET.
Preferivelmente, o denier da fibra varia de cerca de 1,0
dpf (denier por fibra) a cerca de 4,0 dpf, e mais
preferivelmente de cerca de 1,5 dpf a cerca de 2,5 dpf.
Preferivelmente, o comprimento da fibra é de cerca de 3
mm a cerca de 12 mm, mais preferivelmente de cerca de 4,5
mm a cerca de 7,5 mm.

Para a fibra de dois componentes podem ser usadas varias
configurag¢des geométricas no nldcleo ou coxim-base 10,
incluindo concéntrica, excéntrica, ilhas no mar, e lado a
lado. As porcentagens em peso relativas dos componentes
de nucleo e de revestimento da fibra total podem variar.
Outro tipo de aglutinante Util em vArias incorporacdes
desta invencdo € o de materials termoplésticos na forma
de pds, tal como, por exemplo, polietileno em péb.

Varios aglutinantes de latex s&o apropriados para usar
nos materiais ndo tecidos e no nidcleo 10 desta invencédo.
Um exemplo é o dos copolimeros de etileno/acetato de
vinila tal como AirFlex 124. AirFlex 124 €& obtenivel de
Air Products de Allentown, Pensilvédnia. Air Flex 124 tem
cerca de 10 por cento de sélidos e cerca de 0,75 por
cento em peso de AEROSOL® OT, que €é um tensoativo
aniénico. AEROSOL® OT & obtenivel de Cytec Industries de
West Paterson, New Jersey. Outras classes de
aglutinantes de polimero em emulsdo tais como
aglutinantes de estireno/butadieno e acrilicos também
podem ser usados. Também podem ser usados aglutinantes
AIRFLEX® 124 e 192 de Air Products, Allentown,

Pensilvénia, tendo opcionalmente um opacificador e
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alvejante, tal como, por exemplo, didéxido de titénio
dispersado na emulsdo. Também podem ser usadas outras
classes de aglutinantes de polimero em emulsdo tais como
estireno/butadieno, acrilico, e
estireno/butadieno/acrilonitrila (SBAN) carboxilado. Um
SBAN carboxilado é obtenivel como produto 68957-80 de Dow
Reichhold Specialty Latex LLC de Research Triangle Park,
NC. A Dow Chemical Company, Midland, Michigan é uma fonte
de uma ampla variedade de aglutinantes de 1latex
apropriados, tais como, por exemplo, latexes de
estireno/butadieno (S/B) modificados CP 615NA e CP 692NA,
e latexes de estireno/acrilato (S/A) modificados, tal
como, por exemplo, CP 6810NA. Uma ampla variedade de
redes apropriadas s&o discutidas em Emulsion Polymers,
Mohamed El-Aasser (Editor), Carrington D. Smith (Editor),
I. Meisel (Editor), S. Spiegel (Editor-associado), C.S.
Kniep (Editor-assistente), ISBN: 3-527-30134-8, do 217°®
Encontro da Sociedade Americana de Quimica em Anaheim,
Califérnia realizado em marco de 1999, e em Emulsion
Polymerization and Emulsion Polymers, Peter A. Lovell
(Editor), Mohamed El-Aasser (Editor), ISBN: 0-471-96746-

7, publicado por Jossey-Bass, Wiley. S3o igualmente tteis

varias redes de acrilico, estireno/acrilico e
vinila/acrilico de Specialty Polymers, Inc., 869 01d
Richburg Rd., Chester, SC 26706. Sdo também uteis

polimeros em emulsdo de acrilato Rhoplex™ e Primal™ de
Rohm and Haas.

Além de serem Uteis como aglutinante no nicleo 10 do
material ndo tecido, as redes (n3o mostradas) podem ser
Uteis numa ou em ambas as superficies externas do
material 10 para controlar pulverizacdo. Nesta aplicacéo,
a quantidade usada deve estar na faixa de cerca de 2 a
cerca de 10 g/m’ numa superficie individual 2.

O nucleo ou coxim 10 contendo as fibras matriciais e
aglutinante de nucleo tem um peso-base de cerca de 200
g/m’* a cerca de 3000 g/m’. Em algumas incorporacdes, o

coxim 10 tem um peso-base de cerca de 200 g/m?’ a cerca de
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1500 g/m?, e em outras de cerca de 1600 g/m’ a cerca de
3000 g/m’.

Em algumas incorporac¢des o peso-base Poe variar de cerca
de 300 g/m?® a cerca de 3000 g/m?; em outras, de cerca de
400 g/m2 a cerca de 3000 g/mz; em outras, de cerca de 500

g/m* a cerca de 3000 g/m’; em outras, de cerca de 600 g/n@

a cerca de 3000 g/m’; em outras, de cerca de 700 g/m’

cerca de 3000 g/m’; em outras, de cerca de 800 g/m’

cerca de 3000 g/mz; em outras, de cerca de 900 g/m?

cerca de 3000 g/m?’; em outras, de cerca de 1000 g/m?

cerca de 3000 ghf; em outras, de cerca de 1100 g/m

2

2

cerca de 3000 g/mz; em outras, de cerca de 1200 g/m

cerca de 3000 g/m’; em outras, de cerca de 1300 g/m?

cerca de 3000 g/m®; em outras, de cerca de 1400 g/m

cerca de 3000 g/n@; ainda em outras, de cerca de 150

a
a
a
a
a
a
a
> a
0
g/m* a cerca de 3000 g/m?.
O nucleo ou coxim 10 tem, desejavelmente, uma densidade
de cerca de 0,015 g/cm’® a cerca de 0,10 g/cm’. Mais
desejavelmente, o coxim 10 tem uma densidade de cerca de
0,015 g/cm® a cerca de 0,06 g/cm?, e em algumas
incorporacdes de cerca de 0,017 g/cm® a cerca de 0,045
g/cm’.
Numa incorporacdo alternativa, o material n3o tecido ou
nicleo 10 contém um suporte de tecido ou de n3o tecido
com um peso-base de cerca de 10 g/m® a cerca de 2000

g/m*.

O suporte é integral com a superficie 2 do material
ndo tecido e ndo estéd separadamente mostrado na Figura 1.
Para propdsitos ilustrativos, o suporte deveria se
perecer com a camada 11 na Figura 1, mas deveria estar
embaixo do nucleo 10.

Pode ser wusada uma ampla variedade de suportes nédo
tecidos conhecidos na técnica de fibras celulédsicas ou de
fibras sintéticas. Fibras sintéticas ndo tecidas podem
ser termossoldadas, expandidas sob fusdo ou fiadas como
rede. Um exemplo € um nd3o tecido de polipropileno
termossoldado conhecido como HYBOND™. Este é um n8o

tecido de polipropileno termossoldado formado por fio
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(filamento continuo) em pesos-base de 20, 40, 50, 60, 70,
100, 120, e 150 g/m?, de Texbond s.p.a., Via Fornaci
15/17, 38068 Rovereti, ItAlia. Podem ser wusados néo
tecidos termossoldados de poliéster, com uma superficie
uniforme, de elevada resisténcia ao dilaceramento e alta
porosidade. Termossoldado de poliéster, que ¢é uma folha
manufaturada de filamentos de poliéster orientados
aleatoriamente ligados por calandragem, bordado,
guimicamente ou uma combinacdo destes métodos em pesos-
base de 15 a 500 g/m? ¢ obtenivel de Johns Manville
Sales GmbH, Max-Fischer-Strasse 11, 86399 Bobingen,
Alemanha.

Podem ser wusadas como suportes fibras tecidas incluem
pano, tecido, tapete ndo forrado e outros materiais
tecidos confeccionados com varias fibras naturais, fibras
sintéticas e misturas das mesmas. Pode ser usado como um
suporte um pano na tecido furado com agulha.
Alternativamente, pode ser empregado um tecido suporte de
celulose 3024, de 18 g/m’, de Cellu Tissue Co., agora
Cellu Tissue Neenah, 249 N. Lake Street, Neenah, WI
54956.

Provém-se agui outras incorporacdes para uma estrutura de
isolante acistico n#o tecida. A Figura 2 mostra uma vista
de segdo transversal de uma incorporacdo alternativa de
uma estrutura isolante acistica 20. A estrutura 20 é um
material ndo tecido que compreende o nucleo 10 da Figura
1 tendo fibra matriciais e aglutinante. Uma camada
auxiliar 11 é aplicada num lado do nicleo ou material
airlaid 10. A camada auxiliar 11 contém presente um
material pléstico com um peso-base de cerca de 50 g/m’ a
cerca de 400 g/m?’. A camada de aglutinante 11 esté
preferivelmente numa superficie externa do coxim 10 da
estrutura de ndo tecido 20, tal como a superficie 2
mostrada na Figura 1. Entretanto, a camada de aglutinante
11 também pode estar presente como uma camada interna
discreta dentro do nucleo ou coxim-base 10.

O material pléstico que forma a camada de aglutinante 11
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pode er de uma ou mais das fibras sintéticas acima
mencionadas. Alternativamente, o material plastico pode
ser de um ou mais dos sbélidos de 1latexes acima
mencionados. Ainda alternativamente, o material pléstico
pode ser um de vArios outros materiais termoplésticos
tals como um material termofixo ou adesivo de matéria
derretida quente. Quando o material pléstico deriva de
sélidos de 1léatexes ele pode conter uma carga que foi
incorporada no latex umido antes da aplicacdo no coxim ou
nucleo ndo tecido 10. As cargas apropriadas incluem
parcelas anidnicas tais como, por exemplo, sulfetos,
6xidos, carbetos, iodetos, boretos, carbonatos ou
sulfatos, em combinacdo com um ou mais de vanadio,
tantdlio, telurio, tério, estanho, tungsténio, =zinco,
zircdnio, aluminio, antimdnio, arsénio, béario, calcio,
cério, cromo, cobre, eurdpio, gilio, indio, ferro,
chumbo, magnésio, manganés, molibdénio, neodimio, niquel,
nidébio, ésmio, palddio, platina, rédio, prata, sdédio, ou
estrbncio. As cargas preferidas incluem carbonato de
cdlcio, sulfato de bario, sulfeto de chumbo, iodeto de
chumbo, boreto de tério, carbonato de chumbo, carbonato
de estrdbncio e mica.

Como percebido, a camada auxiliar 11 pode ser
confeccionada a partir de um ou mais adesivos de matéria
fundida quente. Pode ser usado o adesivo de matéria
fundida quente reativo MOR-MELT™™ R-7001E para laminacé&o
téxtil de Rohm & Haas Company, 100 Independence Mall
West, Filadélfia, PA 19106-2399, um adesivo de matéria
fundida quente reativo de poliuretano de cura umida,
designado para laminacdo téxtil.

A Figura 3 mostra uma vista de secdo transversal para
outra incorporacdo de uma estrutura isolante acustica 30.
A estrutura 30 inclui novamente o nicleo ou coxim-base 10
da Figura 1. Aqui, aplica-se uma camada do material
pladstico ou aglutinante polimérico 11 am ambos os lados
do coxim.

A camada auxiliar 11 contém material pldstico com um
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peso-base de cerca de 50 g/m2 a cerca de 400 g/m?. Em
outras incorporacdes, o material plastico tem um peso-
base de cerca de 75 g/m’ a cerca de 400 g/mz; em outras
um peso base de cerca de 100 g/nﬁ a cerca de 400 g/mz; em
outras um peso base de cerca de 125 g/m’ a cerca de 400
g/mz; em outras ainda um peso base de cerca de 150 g/m2 a
cerca de 400 g/m’. O peso-base da camada auxiliar 11 pode
depender da natureza do material plastico e da natureza e
da quantidade de carga usada.

A Figura 4 é uma vista de secdo transversal do coxim-base
da Figura 1. Neste arranjo, um lado do coxim 10 recebe
uma camada do aglutinante polimérico 11 da Figura 2,
enquanto gque o outro recebe uma camada “pesada” 12. Para
formar a camada pesada, se dispersa uma carga densa num
aglutinante polimérico. Isto permite que a acamada pesada
aja como wuma barreira acustica adicional. O termo
“‘pesado” refere-se a densidade. Geralmente, a camada
pesada tem uma densidade maior que 0,1 g/cm’.

Aglutinantes tendo carga de pé fino denso tal como, por
exemplo, carbonato de cdlcio, varias espécies de argilas,
tais como, por exemplo, bentonita e caulim, silica,
alumina, sulfato de bario, talco, diéxido de titénio,
zebdlitos, pbés do tipo celulose, terra diatomécea,
carbonato de bario, mica, carbono, éxido de célcio, éxido
de magnésio, hidréxido de aluminio, pd de polpa, pd de
madeira, particulas poliméricas, quitina e derivados de
gquitina sdo apropriados para usar na camada pesada 12.
Usualmente, uma tal camada pesada 12 deve ser aplicada
somente num lado do material como na Figura 5. O
aglutinante n8o carregado 11 da Figura 2 pode ser usado
no outro lado. Nesta incorporacdo € operdvel uma carga
particulada de cerca de 50 a cerca de 700 g/m?, baseada
no peso de sdlidos de aglutinante no létex. A camada de
pé fino denso contribuili para as propriedades de barreira
acustica da camada fibrosa. O segundo aglutinante 12,
quando presente, consiste numa quantidade de até cerca de

40 por cento em peso, baseado no peso total do material,
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preferivelmente numa quantidade de até cerca de 15-20 por
cento em peso.

A camada pesada 12, que é a camada auxiliar 11 contendo
uma carga densa, tem um peso-base que pode variar de
cerca de 50 g/m* a cerca de 700 g/m’. Em outras
incorporacdes, a camada pesada 12 tem um peso-base de
cerca de 75 g/m2 a cerca de 700 g/n@; em outras, um peso-
base de cerca de 100 g/m* a cerca de 700 g/m?; em outras,
um peso-base de cerca de 200 g/m’ a cerca de 700 g/m’; em
outras ainda, um peso-base de cerca de 300 g/m’ a cerca
de 700 g/m’.

A Figura 5 é uma vista de secdo transversal do coxim da
Figura 4. Aqui, se aplica a camada pesada 12 somente num
lado do coxim airlaid 10.

Noutra incorporacdo envolvendo criar uma camada pesada 12
de particulados e pds densos aglutinados, usa-se um
sistema dosador de pdé numa maéquina airlaid (ndo
mostrada) . A madquina fixa uma camada sélida de pd apds a
ultima cabeca formadora e antes do primeiro cilindro de
compactacdo. Um aglutinante de 1latex numa quantidade
suficiente para unir ou fixar a camada de pd no material
ndo tecido airlaid é aspergido ou aplicado como espuma
sobre o material revestido com pd antes dele passar pelo
estidgio de secagem/cura. Esta abordagem para aglutinar
pds nas estruturas airlaid foi usado anteriormente com
sucesso para aglutinar polimero superabsorvente na
patente U.S. n° 6.403.857, cujos ensinamentos gerais aqui
se incorporam por referéncia.

Alternativamente, quando o material nfo tecido tem um
conteudo sintético maior ou igual a 75 por cento em peso
do nucleo 10, uma camada auxiliar pode ser formada numa
superficie do material n&8o tecido fundindo parcial ou
totalmente a superficie do material através da aplicacéo
de calor ou radiacédo.

O material de coxim bésico 10 tem caracteristicas
acusticas melhoradas. A Figura 6 & um grafico cartesiano

mostrando um coeficiente de absorcd@o de som de incidéncia
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normal. A frequéncia é demarcada contra coeficiente de
absorgdo. Comparam-se dois materiais diferentes. O
primeiro material é uma amostra de material de terceira
conhecido. Mais especificamente o material de terceira é
um produzido comercialmente de 25 mm de espessura por
2065 g/m’. Os pontos de dados s&o indicados por
quadrados. O segundo material €é o Exemplo 33 de um
material n&8o tecido 10, que é uma amostra de isolante
airlaid de 1.000 g/m’ de 26 mm de espessura. Os pontos de
dados s&o indicados por circulos. A faixa de freqgiiéncia
coberta pelo experimento foi de 100-6300 Hertz.

O Exemplo 33 representa um protdétipo do material né&o
tecido tendo materiais fibrosos formados a partir de
Kraft alvejado. N3o se aspergiu nenhum la&tex dobre
qualquer superficie externa do coxim. Observa-se que o
coeficiente de absorcdo para o material ndo tecido foi
superior aquele do material de terceira em freqgiiéncia
acima de aproximadamente 750 Hertz, embora o material né&o
tecido 10 seja mais leve que o material de terceira.
(Discute-se ainda o Exemplo 33 juntamente com a Tabela 8,
abaixo) .

O material n&do tecido tem reducdo de transmissdo acustica
de 5 decibel ou maior num teste de transmissdo acustica
LSTT. Mais desejavelmente, o material n3o tecido tem
redugdo de transmissdo acustica de 7 decibel ou maior num
teste de transmissédo acustica LSTT; ainda mais
desejavelmente o material n&3o tecido 10 tem reducgdo de
transmiss&o acustica de 11 decibel ou maior num teste de
transmissdo acustica LSTT.

Numa incorporacdo preferida desta invencdo, o material
ndo tecido 10 tem um coeficiente de absorcdo acustica (o)
determinado por ASTM E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,5
ou maior. Desejavelmente, o material ndo tecido 10 tem um
coeficiente de absorg8o acustica (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,55 ou maior,
particularmente gquando combinado com outras camadas para

formar as estruturas 20, 30, 40, ou 50. Mais
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desejavelmente, 0o material n8o tecido 10 tem um
coeficiente de absorcd3o acustica (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de «cerca de 0,6 ou maior
particularmente quando combinado com outras camadas para
formar as estruturas 20, 30, 40, ou 50. Preferivelmente,
o material n&o tecido 10 tem um coeficiente de absorcdo
acustica (o) determinado por ASTM E1050-98 em 1000 Hz de
cerca de 0,7 ou maior, 0,85 ou maior, 0,90 ou maior,
particularmente quando combinado com outras camadas para
formar as estruturas 20, 30, 40, ou 50. Ainda mais
desejavelmente, o material nd3o tecido 10 tem um
coeficiente de absorcdo acustica (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 2500 Hz de cerca de 0,95 ou maior, 0,97 ou
maior, particularmente quando combinado com outras
camadas para formar as estruturas 20, 30, 40, ou 50.

Num processo preferido para a producdo do material né&o
tecido 10 por meio de tecnologia airlaid, as fibras
matriciais s&o selecionadas que s&o de um comprimento e
didmetro a fim de terem desempenho de isolante acustico e
térmico vantajoso ou excelente quando combinadas com
varios aglutinantes termopléasticos ou termofixos
fibrosos, em emulsdo ou léatex e/ou em pd. Naturalmente,
na execucdo desta invencdo, as caracteristicas fisicas
das fibras devem ser tais que permitam elas sejam capazes
de serem processadas eficientemente através de uma
maquina airlaid de uma maneira principalmente aleatdria
no fio ou correia porosa movendo-se continuamente. Além
da capacidade de ser processada através de uma maquina
airlaid convencional, a selecd3o das fibras ou mistura
fibrosa ¢é feita também levando em consideracdo sua
resisténcia a degradac3o térmica nas temperaturas
elevadas as quais elas possam ser submetidas durante o
processo de formacd&o, a operacdo de moldagem, e durante o
uso.

Tipicamente, o compdésito fibroso terd um calibre de cerca
de 1 a cerca de 150 mm ou mais, e um peso-base de cerca

de 200 g/m? a cerca de 5700 g/m* ou mais, com o nicleo ou
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coxim-base 10 tendo, tipicamente, um peso-base de cerca
de 200 g/m® a cerca de 3000 g/n@, o suporte, quando
presente, tendo um peso-base de cerca de 10 g/m2 a cerca
de 2000 g/m?’, e a camada auxiliar 11, quando presente,
tendo um peso-base de cerca de 50 g/m2 a cerca de 400
g/m2 sem carga alguma, ou de cerca de 50 g/m2 a cerca de
700 g/m® com carga para formar a camada pesada 12.

A densidade e a espessura inicial de cada camada fibrosa
podem ser controladas no processo airlaid dependendo da
resposta acustica desejada do painel a ser produzido. A
espessura e o peso podem variar para prover um material
de folha isolante acustica feito sob medida da estrutura
desejada e possuindo as propriedades desejadas. Uma
vantagem significativa desta abordagem airlaid para
isolamento acustico e térmico é a grande versatilidade do
processo airlaid para obter o resultado que satisfaca as
expectativas térmicas ou acusticas especificas.

A quantidade e o tipo especifico de agentes aglutinantes
incorporados em cada uma das camadas fibrosas podem
variar para satisfazer os requisitos do uso final do
compésito acustico. Introduz-se o aglutinante a fim de
efetuar uma impregnagdo substancialmente uniforme da
matriz fibrosa e se emprega em quantidades variando de
t&do baixa quanto cerca de 5 a cerca de 60 por cento em
peso baseado no peso total do coxim 10; mais
desejavelmente, de cerca de 10 por cento em peso a cerca
de 45 por cento em peso baseado no peso total do nucleo
ou coxim 10. O uso de concentragdes maiores de
aglutinante prové maior rigidez do painel delineado
resultante. Na maioria das situacdes, obtém-se resultados
satisfatdérios quando se emprega o agente aglutinante numa
quantidade de cerca de 10 por cento a cerca de 60 por
cento em peso do nucleo 10. Geralmente, esta faixa de
aglutinante termopléstico ou termofixo é suficiente para
tornar moldavel o coxim n8o tecido. E um requisito
necessdrio ser capaz de se conformar, sob calor e

pressdo, na forma uUnica dos painéis de carroceria do
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veiculo que estiverem sendo isolados. Adicionalmente,
varias redes ou de borracha natural ou de borracha
sintética, assim como redes de resina sintética, tal como
de wuretano ou similar, podem ser satisfatoriamente
empregadas com este propdsito. Quando se empregam redes,
elas s&8o convencionalmente aplicadas por aspersdo em
forma 1ligquida na teia fibrosa durante a formagdo da
camada fibrosa ou como uma camada na maguina airlaid.

J4& uma incorporacdo alternativa de uma estrutura né&o
tecida é apresentada em 70 na Figura 7. Na Figura 7,
prové-se uma estrutura n3o tecida 70 que tem coxim-base
ou material n3o tecido 710. O material n&o tecido 710
inclui uma superficie interna 712 e wuma superficie
externa oposta (ndo vista). Além disso, o material 710
inclui um suporte ou “forro” 720.

0 forro 720 tem uma superficie interna 722, Além disso, o
forro 720 tem uma superficie externa oposta 724. Na
Figura 7 mostra-se o forro 720 em vista explodida em
relagdo ao material ndo tecido 710. Entretanto, isto é
puramente com propdsitos ilustrativos. Na préatica real, a
superficie interna estd integral com a superficie interna
712 do material 710.

Tal como com o nucleo 10 da Figura 1, o material né&o
tecido 710 da Figura 7 € confeccionado com o material
fibroso mantido unido com um aglutinante. Os mesmos
materiais de fibras sintéticas ou celuldsicas usados para
o nicleo ou coxim 10 podem ser empregados para o material
ndo tecido ou coxim 710. Na estrutura alternativa 70, o
material ndo tecido 710 tem um peso-base de cerca de 10
g/m’ a cerca de 2000 g/m2 e contém de cerca de 30 por
cento em peso a cerca de 95 por cento em peso de fibras
matriciais e de cerca de 5 por cento em peso a cerca de
70 por cento em peso de um aglutinante onde as
porcentagens em peso se baseiam no peso total do coxim
710. Pode ser desejdvel que o coxim 710 tenha
alternativamente um peso-base de cerca de 10 g/n? a cerca

de 1000 g/m?, ou mais desejavelmente, de cerca de 10 g/m?



10

15

20

25

30

35

31

a cerca de 500 g/m’, ou preferivelmente, de cerca de 10
g/m2 a cerca de 250 g/mz, ou alternativamente, de cerca
de 10 g/m® a cerca de 150 g/m?.

O forro 720 pode ser ou tecido ou ndo tecido. Numa
incorporacdo, o forro 720 tem um peso-base de cerca de 8
g/m*> a cerca de 200 g/m’. Noutra incorporacdo, o forro
720 tem um peso-base de cerca de 8 g/m2 a cerca de 100
g/m?; mais desejavelmente, de cerca de 8 g/m* a cerca de
75 g/m?, ou pode ser preferivel que o forro tenha um
peso-base de cerca de 8 g/m2 a cerca de 50 g/n@, ou ainda
de cerca de 8 g/nﬁ a cerca de 25 g/mz.

Em geral o forro pode ser formado via processo de
filamentos entrancados, processo expandido sob fusdo,
processo de fibras ehredadas, processo de cardagem ou uma
combinacdo de quaisquer destes processos, tal como, por
exemplo, filamentos entrancados/expandido sob fuséo/
filamentos entrancados ou filamentos
entrancados/expandido sob fusdo/expandido sob fusdo/
filamentos entrancados. Também s&do de interesse outros
materiais tais como aqueles onde o forro é confeccionado
com um poliéster, tal como, por exemplo, poli(tereftalato
de etileno), poli(tereftalato de trimetileno) e assim por
diante, com uma poliolefina, tais como, por exemplo,
polietileno, polipropileno e assim por diante, poli(&cido
latico), ndilon ou uma combinacdo dos mesmos.

O forro 720 podem ser fabricado com fibras naturais tais
como fibras celulédsicas. Alternativamente, podem ser
usadas fibras sintéticas de varios tipos que s&do de
filamentos entrancados, expandidas sob fus&o ou de fibras
enredadas. Adicionalmente ainda, vArios outros materiais
podem ser ainda usados como um forro 720 incluindo pano,
tecido, tapete ndo forrado e outros materiais n&o tecidos
feitos de varias fibras naturais, fibras sintéticas ou
misturas das mesmas. Os materiais especificos usados para
o forro 720 podem incluir os materiais acima relacionados
para o suporte.

Como um resultado do processo de fabricagdo, o forro
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tecido ou ndo tecido 720 é integral com a superficie
interna do coxim 710. Num aspecto, usa-se o forro 720
como folha suporte num processo airlaid, com a superficie
interna 722 do forro 720 em contato direto com a
superficie interna 712 do material n&o tecido 710. Num
método preferido de producd@o usando técnicas de formacdo
por ar, o material ndo tecido ou coxim 710 se forma
diretamente na superficie interna 722 do forro 720.
Entretanto, o processo pode combinar o forro 720 com um
airlaid pré-formado ou outro material ndo tecido num
processo de conversdo.

Embora o forro 720 possa ter um peso-base de cerca de 8
g/m?® a cerca de 200 g/m?, pode ser desejavel que o forro
720 tenha um peso-base de cerca de 8 g/m2 a cerca de 100
g/m?, mais desejavel, de cerca de 8 g/m’ a cerca de 75
g/m{ ou pode ser preferivel que o forro 720 tenha um
peso-base de cerca de 8 g/m? a cerca de 50 g/m?, ou ainda
de cerca de 8 g/m’ a cerca de 25 g/m°.

Além do coxim-base 710 (tendo fibras matriciais e
aglutinante) e do forro 720, a estrutura ndo tecida 70
pode compreender ainda uma camada de revestimento
polimérico contendo material polimérico. O material
polimérico tem um peso-base de cerca de 1 g/m’ a cerca de
40 g/m’ presente na superficie externa 724 do forro 720.
Alternativamente, o material polimérico pode ser aplicado
na superficie externa (ndo mostrada, mas oposta a
superficie interna 712) do coxim 710, ou em ambas. O
revestimento polimérico pode ser depositado por aspersdo,
formacdo de espuma, por um rolo, ou gqualgquer outro método
conhecido na técnica. Naturalmente, embora o revestimento
polimérico seja depositado numa superficie externa,
haverd algum grau de penetracdo no forro 720 ou no
material de coxim ndo tecido 710.

O material polimérico pode ser uma ou mais das fibras
sintéticas, sdbélidos de latex, ou varios outros materiais
termopldsticos acima mencionados, tais como adesivos de

matéria fundida a quente, ou um material termofixo outro
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gque n&o os sdélidos de latex. Quando o material polimérico
deriva de sdélidos de latex ele pode conter uma carga que
foi incorporada no latex uUmido antes da aplicagdo no
forro 720 ou coxim 710. As cargas apropriadas incluem
aqueles materiais listados acima para a camada auxiliar
11 da estrutura 20 da Figura 2.

Uma camada pesada tal como a camada 12 mostrada na Figura
5 também pode ser aplicada numa superficie do coxim
fibroso 710. A camada pesada pode ser aplicada através de
um sistema dosador de pd descrito abaixo. O sistema
dosador de pd 1libera uma camada pesada de pds e
particulados densos ligados, e se usa numa maguina
airlaid. A magquina airlaid fixa uma camada sélida de pd
apés a ultima cabeca formadora e antes do primeiro
cilindro de compactacdo. O aglutinante de 1latex numa
quantidade suficiente para ligar ou fixar a camada de pd
ao airlaid é aspergida ou formada espuma sobre o airlaid
revestido com pdé antes dele passar para o estagio de
secagem/cura. Tal como notado acima, esta abordagem para
aglutinar pds nas estruturas foi usado anteriormente com
sucesso para aglutinar polimero super-absorvente na
patente U.S. n? 6.403.857.

Aglutinantes tendo carga em pd fino denso incluem, por
exemplo, carbonato de cdlcio, vArias espécies de argila,
tais como, por exemplo, bentonita e caulim, silica,
alumina, sulfato de bario, talco, didxido de titénio,
zebdlitos, pdés do tipo celulose, terra diatomécea,
carbonato de bario, mica, carbono, 6xido de cdlcio, éxido
de magnésio, hidréxido de aluminio, pd de polpa, pd de
madeira, particulas poliméricas, gquitina e derivados de
guitina s3o apropriados para usar na pratica desta
invencdo. A carga de particulado de cerca de 0,5 g/m’ a
cerca de 30 g/m’, baseado co peso de sdblidos de
aglutinante no létex, é operavel nesta incorporacdo. A
camada de pd fino denso contribui para as propriedades de
barreira acustica da camada fibrosa 710.

Noutra incorporacdo o revestimento polimérico é feito de
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um ou mals adesivos de matéria fundida quente. Pode ser
usado o adesivo de matéria fundida gquente reativo MOR-
MELT™ R-7001E para laminacdo téxtil de Rohm & Haas
Company, 100 Independence Mall West, Filadélfia, PA
19106-2399, um adesivo de matéria fundida quente reativo
de poliuretano de cura umida, designado para laminag&o
téxtil.

Noutra incorporacdo envolvendo criar uma camada pesada. de
particulados e pds densos ligados, se usa um sistema
dosador de pdé na maquina airlaid, que fixa uma camada
sélida de pd apds a ultima cabeca formadora e antes do
primeiro cilindro de compactacdo. Um aglutinante de latex
numa quantidade suficiente para unir ou fixar a camada de
pd no material n&o tecido airlaid € aspergido ou aplicado
como espuma sobre o material revestido com pd antes dele
passar pelo estdgio de secagem/cura. Esta abordagem para
aglutinar pds nas estruturas airlaid foi usado
anteriormente com sucesso para aglutinar 'polimero
superabsorvente na patente U.S. n¢ 6.403.857, cujos
ensinamentos gerals aqul se incorporam por referéncia.

O revestimento polimérico sobre a superficie externa do
forro 720 e o segundo revestimento poliméricd opcional
sobre a camada externa do coxim 710 tém ambos um peso-
base de cerca de 1 g/m* a cerca de 40 g/mz. Eles podem
ser iguais ou diferentes, e, € claro, pode ser que se
proveja somente um revestimento polimérico sobre a
superficie externa do forro 720. Em algumas
incorporacdes, pode ser desejavel que um revestimento
polimérico tenha um peso-base de cerca de 1 g/m’ a cerca
de 25 g/m?, ou de cerca de 1 g/m® a cerca de 10 g/m?, ou
ainda de cerca de 1 g/m2 a cerca de 5 g/m?’. Em outras
incorporacdes, pode ser desejidvel gque um revestimento
polimérico tenha um peso-base de cerca de 5 g/m’ a cerca
de 40 g/nﬁ, ou de cerca de 10 g/nF a cerca de 40 g/nﬁ, ou
ainda de cerca de 25 g/m’ a cerca de 40 g/m’.

Outros materiais podem ser depositados sobre uma

superficie externa da estrutura n#o tecida 70 ou contidos
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num revestimento polimérico, tal como, por exemplo, uma
solucdo de tetraborato de sdédio deca-hidratado de U.S.
Borax Inc., Valéncia, CA que €& um retardador de chama.
Para a maioria das aplicag¢Bes, o lado do material né&o
tecido 10, 20, 30, 40, 50, 70, que fica de frente para
ocupacdo humana serd tratado com qualquer de um numero de
agentes retardadores de <chama comuns conhecidos na
técnica. Muitissimo tipicamente, estes agentes
retardadores de chama incluem borato de sdédio ou fosfatos
de sdédio de varios tipos. Misturas de retardadores de
chama patenteadas, tal como, por exemplo, retardador de
chama Spartan™ AR 295 de Spartan Flame Retardants de
Crystal Lake, IL, incluem tanto constituintes orgénicos
como inorgénicos.

Igualmente desejado para a maioria das aplicacdes de
isolamento é a resisténcia ao crescimento de molde. Para
atingir esta propriedade ou a fibra matricial e/ou
aglutinante ou o material de isolamento airlaid pode ser
tratado com qualgquer um de um numero de fungicidas
conhecidos, tais como, por exemplo, carbamato de 2-iodo-
propinil-butila, di-iodo metil p-tolil sulfona, piritiona
de zinco, N-octil 'cloro isotiazolona, e cloreto de
octadecil amino dimetil trimetoxi silil isopropil aménio
usado com cloro propil trimetoxi silano, para nomear
alguns. Outros biocidas que podem ser usados s&o KATHON®
baseado na quimica de 1isotiazolona e KORDEK® um
microbiocida base &gua, ambos de Rohm & Haas.

Em algumas aplicacdes automotivas e de aparelhos, o
isolamento acustico tem, desejavelmente um grau de
repeléncia a A&gua. Palinéis de portas, alojamentos de
estepe, e o compartimento de motor s&o aplicag¢des tipicas
que requerem isolamento, as quais n8o reterdo quantidades
significativas de &gua. Qualquer um dos agentes
impermeabilizantes conhecidos como emuls3o extra
MAGNASOFT® por GE Silicones de Friendly, West Virginia,
por exemplo, s3o operaveis.

De acordo com incorporacdes alternativas do método para
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confeccionar uma estrutura i1solante acustica, o agente
aglutinante para o nucleo 10 da estrutura airlaid pode
compreender qualquer uma de uma variedade de resinas
termopléasticas de amolecimento térmico que se
caracterizam por serem compativeis com a estrutura
fibrosa 10 e terem uma faixa de amolecimento térmico
variando, geralmente, de cerca de 100°C até uma
temperatura abaixo dagquela em que ocorre a degradacgédo
térmica das fibras. Preferivelmente, tais resinas
termoplasticas sdo de uma faixa de amolecimento térmico
dentro dos limites de cerca de 120°C a cerca de 170°C. Da

variedade de resinas termoplasticas apropriadas para uso

de acordo com a presente invencgéao, resinas de
polietileno, poliestireno, polipropileno, acrilicas,
poli(acetato de wvinila), poli(cloreto de wvinila), ou

similares, podem ser usadas satisfatoriamente, das quais
o préprio polietileno constitui um aglutinante
termoplédstico preferido. Um agente aglutinante de
polietileno em forma de lascas é obtenivel comercialmente
de Dow Chemical Company de Midland, Michigan. As lascas
podem ser moidas até um pé fino para adicdo direta no
produto airlaid.

Num processo preferido apropriado para producédo
comercial, o material n8o tecido (tais como as estruturas
10, 20, 30, 40, 50 ou 60) usado como o material isolante
é preparado como uma teia airlaid continua. Tipicamente,
prepara-se a teila airlaid desintegrando ou desfibrando
folha ou folhas de polpa de celulose, tipicamente por de
martelos, para prover fibras individualizadas. Outra que
ndo folha de polpa de fibra virgem, os s de martelos ou
outros desintegradores podem ser alimentados com aparas
de borda airlaid e material de transicd3o fora de
especificacdo produzido durante mudancas de grau e outros
residuos de producdo airlaid. Dessa forma, a capacidade
de reciclar residuos de producdo contribui para tornar
mais econdmico o processo global. As fibras

individualizadas qualquer que seja a fonte, virgem ou
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reciclada, sdo entdo aerotransportadas para formar
cabegcas na maquina formadora de teia airlaid. VArios
fabricantes produzem méquinas formadoras de teias airlaid
apropriadas para uso nesta invencdo, incluindo Dan-Web de
Aarhus, Dinamarca, M & J Fibretech A/S de Horsens,
Dinamarca, Rando Machine Corporation de Macedon, Nova
Iorque (descrita na patente U.S. n® 3.972.092), Margasa
Textile Machinery de Cerdanyola Del Valles, Espanha, e
DOA International de Wels, Austria. Apesar destas véarias
maquinas formadoras diferirem em como se abre e se
aerotransporta a fibra para o fio formador, elas sdo
capazes de produzir teias Uteilis para formar estruturas
fibrosas airlaid.

As cabecas formadoras da mAgquina Dan-Web, incluem
tambores perfurados agitados ou rotatdrios, que servem
para manter separacdo de fibras até elas serem puxadas
por vacuo sobre um fio formador ou transportador poroso.
Na méquina de M & J, a cabeca formadora &, basicamente,
um agitador rotatdério acima de uma peneira. O agitador
rotatdério pode compreender uma série ou grupo de
propulsores rotatdrios ou pés de ventilador. Outras
fibras, tais como fibras termopldsticas sintéticas, s&o
abertas, pesadas, e misturadas num sistema dosador de
fibras tal como um alimentador téxtil fornecido por
Laroche S.A. de Cours-La Ville, Franca. Do alimentador
téxtil as fibras s&o aerotransportadas para as cabecas
formadoras da maquina airlaid onde elas ainda si&o
misturadas com as fibras de polpa de celulose
fragmentadas dos moinhos de martelos e depositadas no fio
formador movendo-se continuamente. Onde se desejam
camadas definidas, usam-se cabecas formadoras separadas
para cada tipo de fibra.

A teia airlaid é transferida do fio formador para uma
calandra ou outro estdgio de densificacdo para, se
necessario, densificar a teia, aumentar sua resisténcia e
controlar espessura de teia. As fibras da teia sdo unidas

por passagem através de um ajuste de estufa para uma
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temperatura suficientemente elevada para fundir os
materialis termoplasticos e outros materiais aglutinantes
incluidos. Na mesma estufa pode ocorrer aglutinagéo
secunddria da secagem ou cura de uma aplicagdo de
formacdo de espuma ou aspersdo de latex. Preferivelmente,
a estufa pode ser uma de circulacdo de ar convencional ou
pode ser operada como um forno e convecg¢do, mas pode
atingir o aquecimento necessario por irradiacéo
infravermelha ou de microondas. O material isolante pode
ser tratado com retardadores de chama antes ou apds cura
térmica. Em aplicagdes de 1solamento de veiculo,
tipicamente, se adiciona um retardador de chama na
estrutura nd3o tecida 710 para cumprir as normas
automotivas aplicdveis. A estrutura ou material isolante
ndo tecido acabado pode ser tratado com retardadores de
chama e com outros aditivos, e enroladas, cortadas, ou
transformada em pedagos e embaladas para expedigdo.
Entretanto, para aplicacdes em veiculos, a estrutura 710
pode ser moldada para delinear as varias superficies de
veiculo como se descreverd ainda abaixo.

Numa incorporacgdo preferida da invengdo, a estrutura ndo
tecida é uma estrutura airlaid e o material n8o tecido é
um airfelt ou outra fibra ou teia n8o ligada ou, quando
ligada, uma teia airlaid.

Referindo novamente a Figura 7 e a estrutura ndo tecida
70 tendo um forro 720, a estrutura nd3o tecida 70 é
projetada para ter uma pequena espessura ou calibre.
Geralmente, o calibre varia de cerca de 1 mm a cerca de
60 mm. Preferivelmente, o calibre da estrutura 70 é de
cerca de 1 mm a cerca de 15 mm, ou de cerca de 1 mm a
cerca de 7 mm, ou de cerca de 1 mm a cerca de 3 mm.

A estrutura ndo tecida 70 tem uma resisténcia ao fluxo de
ar de cerca de 500 a cerca de 10.000 rayl (NS/m?), ou em
algumas incorporacdes, desejavelmente, de cerca de 500 a
cerca de 5.000 rayl (NS/m’), ou em algumas incorporacdes,
desejavelmente, de cerca de 500 a cerca de 3.000 rayl

(NS/m®’) . Por meio da selecdo de materiais usados para
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confeccionar a estrutura ndo tecida 70, €& possivel
produzir materiais com uma variedade de resisténcias ao
fluxo de ar. Por exemplo, se for desejado maior
resisténcia o fluxo de car, pode ser usado um forro 720
mais denso, com wuma estrutura menos aberta, e os
revestimentos poliméricos podem ser de pesos-base
maiores.

VArios materials, estruturas e processos de fabricacéo
Utels na préatica desta invencd@o estdo divulgados nas
patentes U.S. nes 6.241.713, 6.353.148, 6.171.441,
6.159.335, ©5.695.486, 6.344.109, 5.068.079, 5.269.049,
5.693.162, 5.922.163, 6.007.653, 6.355.079, 6.403.857,
6.479.415, 6.562.742, 6.562.743, 6.559.081, 6.495.734,
6.420.626; nos pedidos de patente U.S. com numeros de
série e datas de depdsito, 09/719.338, depositado em
17/01/2001; 09/774.248, depositado em 30/01/2001; e
09/854.179, depositado em 11/05/2001; e nas publicac¢des
de pedido de patente u.S. ou publicacdes de pedido PCT
Us/2002/0074097 Al, Us 2002/0066517 Al, US 2002/0090511
Al, Us 2003/0208175 Al, us 2004/0116882 Al, Us
2004/0020114 Al, US 2004/0121135 Al, US 2005/0004541, e
WO 2005/013873 ASl, e PCT/US04/43030 reivindicando o
beneficio de pedido provisério de patente U.S. N° de
série 60/569.980, depositado em 10 de maio de 2004,
pedido provisdério de patente U.S. N° de série 60/531.706,
depositado em 19 de dezembro de 2003, e pedido provisdrio
de patente U.S. N° de série 60/667.873, depositado em 1
de abril de 2005, todos os quals aguli se incorporam por
referéncia em sua totalidade.

A Figura 8 ilustra um veiculo convencional tendo um motor
(mostrado esquematicamente em 810) que estd colocado no
interior de um compartimento de motor 815 que,
tipicamente estd numa secdo dianteira do veiculo 100. O
veiculo 800 tem um compartimento de passageiros 820 e um
porta-malas 825 na secdo traseira do veiculo 800. Como é
tipicamente conhecido, o compartimento de passageiros 820

inclui um painel de instrumentos, indicado geralmente em
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830, que contém um numero de componentes eletrdnicos
incluindo unidades de controle eletrdnico e unidades de
exposicéo, assim como unidades eletrdnicas de
entretenimento. O painel de instrumentos 830 é o
componente principal que separa o compartimento de motor
815 do compartimento de passageiros 820. Como discutido
anteriormente, ¢é desejdvel isolar o compartimento de
passageiros 820 de ruido indesejavel que pode ser
transmitido através da do chassi e da carroceria do
veiculo 800.

As estruturas n8o tecidas 10, 20, 30, 40, 50, 70 da
presente invencdo podem ser colocadas em qualgquer numero

de 1locais por todo o veiculo 800 onde seja desejavel

‘isolar o compartimento de passageiros 820 destes sons

irritantes ou externos tais como barulho do motor ou da
estrada. Alguns 1locais onde, tipicamente se colocam o
isolamento acustico e térmico inclui, mas ndo se
limitando ao painel de instrumentos 830, onde o material
ndo tecido pode ser moldado na forma de um forro de
painel de instrumentos; painel lateral de motor 835, onde
0 material n&o tecido pode ser moldado na forma de um
painel ou similar para se ajustar com a forma do painel
de motor 835; uma A&rea de capd de motor 840, onde o
material ndo tecido pode ser moldado numa forma de um
painel ou coxim de capd; uma Area interna de alojamento
de estepe 850, onde o material nd8o tecido pode ser
moldado numa forma de um painel ou similar; uma &rea de
porta-malas 825, onde o material n8o tecido pode ser
moldado numa forma de estofo de isolamento do
compartimento de porta-malas; um piso 855 do
compartimento de passageiros 830, onde as estruturas nédo
tecidas 10, 20, 30, 40, 50, 70 podem ser moldadas como
assoalhos subjacentes; e um local de porta de veiculo
860, onde as estruturas ndo tecidas 10, 20, 30, 40, 50,
70 podem ser moldadas num painel de porta. Compreender-
se-4 que a lista acima é meramente ilustrativa e qualquer

uma das estruturas ndo tecidas 10, 20, 30, 40, 50, 70
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podem ser colocadas em qualquer numero de outros locais
do veiculo onde seja desejdvel isolamento acustico e
térmico, incluindo local de bandeja de pacotes ou ainda
um local do teto do veiculo 800.

Uma das vantagens das estruturas ndo tecidas 10, 20, 30,
40, 50, 70 é que elas podem ser compostas de material que
permita ser moldado em formas desejadas e, portanto, é
possivel manufaturar partes isolantes de veiculo
especialmente delineadas que sejam Jj& estejam cortadas e
conformadas para se fixarem num local especifico do
veiculo 800. Em outras palavras, quando o material ou
estrutura acustica ndo tecida pretende agir como um forro
de painel de instrumentos, o material serid moldado na
forma do painel de instrumentos 830 particular e,
portanto pode incluir vArias aberturas, etc., para
acomodar outras partes do veiculo, tal como um volante de
direcd@o, etc. A capacidade para pré-moldar o artigo né&o
tecido representa um melhoramento sobre os materiais de
terceira da técnica anterior uma vez que as aberturas
necessdrias e porc¢des delineadas do artigo podem ser pré-
moldadas no mesmo, eliminando assim a necessidade de
corte gue consome tempo. O corte também pode levar bordas
desfiadas malcuidadas. As estruturas acusticas ou
materiais ndo tecidos 10, 20, 30, 40, 50, 70 podem ser
pré-moldados para colocacdo em qualgquer dos locais do
veiculo onde se desejar isolamento. Assim, compreender-
se-4 que a capacidade de pré-moldar os materiais n&o
tecidos permite que os artigos de isolamento possam ser
produzidos em massa de acordo com as especificacdes de um
veiculo particular. Em aplicac¢des de isolamento de
veiculo, tipicamente se adiciona um retardador de chama
no material ndo tecido de modo a cumprir as normas
automotivas aplicéveis.

Compreender-se-4 também gque o material ndo tecido ou
estrutura acustica 10, 20, 30, 40, 50, 70 qgue é ou
moldada numa forma particular ou cortada numa forma

particular pode ser revestida em pelo menos uma face com
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uma fina camada de adesivo ou material ligante a fim de
permitir que o material ndo tecido seja fixado em outro
objeto, tal como uma parte metdlica de veiculo. Por
exemplo, quando ou material ndo tecido ou estrutura 10,
20, 30, 40, 50, 70 é moldado ou cortado na forma de um
forro para um porta-malas 825, o material ¢é colocado
contra o piso metdlico do porta-malas, e ¢é desejavel
instalar o material ndo tecido ou estrutura 10, 20, 30,
40, 50, 70 de modo que ela né&o se movimente
desnecessariamente. Pode-se aplicar inicialmente uma
camada de liberacdo sobre a camada adesiva/ligada e
depois ser subseqglientemente removida da camada
adesiva/ligada no ponto de uso. Por exemplo, a camada de
liberacdo pode ser uma camada de liberacdo de papel, tal
como um papel encerado ou similar.

Além disso, o material ndo tecido ou estrutura 10, 20,
30, 40, 50, 70 na forma de um artigo moldado pode ser
moldado num inserto isolante automotivo ou similar que
tenha necessariamente aberturas formadas no mesmo e
também esteja ligado a um substrato durante o processo de
manufatura (por exemplo, processo de moldagem). Por
exemplo, o artigo ndo tecido moldado pode ligar-se a um
suporte estrutural, tal como um suporte de pléstico, um
suporte de papel pesado, ou uma manta ou tapete. Quando
se usar a estrutura ou material ndo tecido 10, 20, 30,
40, 50, 70 como um forro de porta-malas, Tipicamente
prefere-se que ele tenha algum tipo de manta ou tapete
ligado a estrutura acustica para tornar a area de porta-
malas 825 visualmente mais atraente. A manta ou tapete
pode se ligar ao material n8o tecido ou estrutura
isolante acustica 10, 20, 30, 40, 50, 70 durante o
processo de manufatura (moldagem) usando técnicas
convencionais, incluindo o uso de uma camada adesiva
entre oS mesmos.

De acordo com um aspecto da presente invengdo, o material
ndo tecido é moldado com uma aplicacdo de calor e pressédo

numa forma que se mantém. O painel pode ter uma &rea que
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seja de 50 m’ ou menor. Alternativamente, o painel pode
ter uma 4&rea que seja de 25 m’ ou menor; mais
desejavelmente, o painel pode ter uma area que seja de 10
m?’ ou menor.

NOutro arranjo, ou painel do material n&o tecido tendo
uma &rea de 10 m’ ou menor, se forma a partir de um
processo continuo e € cortado num cilindro longo
apropriado para despacho por caminhdo ou trem. Em vez de
um painel separado, o material pode ser cortado numa
largura desejada e despachado enrolado num nucleo. O rolo
pode conter até 100 m?’ ou mais dependendo da largura e
espessura.

De acordo com outro aspecto da presente invencdo, os
materiais n8o tecidos podem ser pré-moldados em artigos
que tencionam prover isolamento acustico e térmico num
edificio ou similar. Tal como mostrado na Figura 9 e de
acordo com uma incorporacidoc exemplar, o material n&o
tecido é pré-moldado num revestimento de teto 900 que tem
as propriedades de isolamento acustico e térmico
desejadas. O revestimento de teto 900 ilustrado é formado
de um nucleo 910 do material n3o tecido da presente
invengdo de acordo com o coxim 10 da figura 1. O
revestimento de teto 900 tem ainda uma camada externa
920. Compreender-se-4 que a camada externa 920 nd3o é um
elemento necessdrio uma vez que o revestimento de teto
910 pode ser formado apenas dos materiais n8o tecidos da
presente invencéao.

A camada externa 920 pode ser uma camada externa
decorativa formada de um material que seja diferente do
material ndo tecido que constitui o nucleo ou coxim-base
910. Por exemplo, a camada externa 920 pode ser formada
de um material sintético que proveja maior rigidez e
dureza a camada externa 920. Um material apropriado para
a camada externa 920 é um material polimérico, tal como
um latex que pode ser aplicado numa face do nucleo 910
para formar a camada externa 920. Por exemplo, o latex

pode ser revestido por aspersdo sobre a uma face do
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nucleo 910.

A camada externa 920 pode incluir sinais 930, tal como um
padrdo decorativo ou similar. O padrdo decorativo pode
ser meramente uma superficie enrugada ou o padrédo
decorativo pode estar na forma de um padrd@o tipo uéifel
ou outra grade. O padrdo decorativo pode ser formado por
qualquer numero de técnicas diferentes, incluindo
gravacdo em relevo ou mesmo um processo de moldagem onde
a camada externa 920 é formada de um material moldavel
que se liga a uma face do nucleo 910 por um processo de
moldagem. O padrdo decorativo pode ser formado usando um
rolo ou por meio de uma estrutura laminada em gque a
camada externa 920 pode ser laminada sobre o nucleo 910.
Qualquer numero de agentes diferentes pode ser adicionado
ao revestimento 900 <como mencionado anteriormente,
incluindo mas n&o se limitando a um retardador de chama e
um agente que 1inibe crescimento superficial de molde e
mofo, tal como a tinta BIOBLOCK®, ou outros agentes acima
mencionados.

Tal como com as outras aplicacdes para os materiais n&o
tecidos da presente invencdo ou como acima mencionado, o
revestimento de teto nd3o tecido 900 oferece propriedades
de isolamento acustico e térmico superiores comparadas as
do isolamento convencional que, tipicamente se usa em
edificios e estruturas construidas. Compreender-se-a que
os materiails n&o tecidos da presente invencdo n&o se
limitam a serem usados como revestimentos de tetos mas ao
invés disso podem ser usados num numero de outros locais
de isolamento de edificio, incluindo em divisdrias e
paredes laterais.

Todas patentes, pedidos de patente, e publicag¢des citadas
neste relatdrio aqui se incorporam por referéncia em sua
totalidade. No caso de um conflito de terminologias, a
divulgacdo presente controla.

Embora ficard evidente que a invencdo aqui descrita é bem
calculada para alcancar os beneficios e vantagens acima

apresentadas, compreender-se-4 gue a invencéo é
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suscetivel de modificacdo, variacdo e mudanca sem sair do
espirito da mesma. Por exemplo, descreve-se a estrutura
ndo tecida no <contexto de um processo airlaid.
Entretanto, também se consideram processos ndo airlaid.
Experimental

Introducdo a formacdo de coxim amostra

Usou-se um aparelho airlaid de laboratdrio que estabelece
um coxim de 35,5 x 35,5 cm (14 x 14 ©polegada).
Frequentemente, este tamanho de amostra é denominado
“folha manual” e ¢é apropriado para experimento de
telemetria. Uma folha manual pode ser formada antes de ir
para uma maquina airlaid real para produzir uma teila
continua.

Para operar a matriz de folha manual, adicionam-se
quantidades pré-pesadas de fibras selecionadas numa
cémara de misturacdo onde jatos de ar fluidizam e
misturam as fibras. A clmara de misturacdo forma assim
uma “nuvem” fluidizada de fibras. A nuvem de fibras é
baixada sobre um fio formador por uma fonte de vAacuo.
Usa-se um tecido ou outra folha transportadora porosa
sobre o fio para minimizar a perda de fibra para o
sistema de  vé&cuo. Enquanto  algumas incorporacgdes
automotivas requerem uma folha deslizante termossoldada
ou transportador fixado numa face do coxim de teste ou
folha manual isolada acusticamente, em outros casos o
transportador pode ser removido antes de processamento e
teste adicionais.

Tipicamente usa-se uma polpa felpuda de celulose como a
matriz de fibra da folha manual. O material celulédsico
foi escolhido de qualquer um dos seguintes: (1) Kraft de
madeira branca do sul alvejada FOLEY FLUFFS® de Buckeye
Technologies, Inc. de Memphis, Tennessee; (2) Papel de
embrulho de Kraft ndo alvejado, estoque de 42 libras, de
Southern States Packaging, Spartanburg, Carolina do Sul;
(3) Kraft nd3o alvejado reciclado de papeldo de uso pods-
consumidor moido; (4) Polpa reciclada de papel de jornal

usado moido; (5) Fibras airlaid recicladas de
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desintegracdo de varias telas airlaid ligadas com fibras
fusiveis e 1ligadas com 1latex de Buckeye Technologies,
Inc.; e polpa de sulfito TEMFITE-P® (75 por cento de
madeira de lei do norte e 25 por cento de madeira branca
do Norte) de Tembec de Temiscaming, Quebec, Canada.
Preferivelmente, as fibras escolhidas s&8o desfibradas
mecanicamente (trituradas) numa forma fibrosa
individualizada de baixa densidade conhecida como “felpa”
antes de alimentar no aparelho de folha manual. O
desfibramento mecédnico pode ser executado por uma
variedade de métodos que s8o presentemente conhecidos na
técnica. Tipicamente emprega-se um moinho de martelos,
tal como um moinho Kamas. Um moinho Kamas de Kamas
Industri AB, Suécia com uma ranhura de 51 mm (2 polegada)
é particularmente Util para producdo de felpa em escala
laboratorial. Outro tipo de dispositivo, que se mostrou
particularmente Util para desfibrar as fibras celuldsicas
no laboratério ¢é um dispositivo de felpar de trés
estdgios descrito na patente U.S. n° 3.987.968, que aqui
se incorpora por referéncia em sua totalidade. O
dispositivo de felpar de trés estagios submete as fibras
de polpa celuldsica a uma combinacdo de impacto meclnico,
agitagdo mecénica e agitacdo por ar para criar uma polpa
felpuda substancialmente livre de ndés. Salvo se declarado
contrariamente, nos exemplos de trabalho seguintes, a
folha de polpa sobreposicdo seca FOLEY FLUFFS® foi
desfibrada ou fragmentada usando o moinho Kamas enquanto
que as fibras n&do alvejadas, de papeldo, de papel de
jornal, de madeira de lei virgem, e airlaid recicladas
foram fragmentadas usando o dispositivo de felpar de trés
estagios.

Os coxins de teste acistico podem ser fabricados a partir
de todos materiais sintéticos outros que ndo materiais
celuldsicos. Podem ser suadas varias fibras aglutinantes
de polietileno. Para a preparacdo de coxins ou materiais
acusticos feitos todos de fibras sintéticas nos quais PET

é¢ a fibra matricial em vez de felpa de celulose, foram
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usadas as seguintes matérias-primas de fibras: (1) fibra
curta reciclada de PET, de 15 dpf x 6 mm tipo 376X5 por
Wellman, Inc. de Johnsville, Carolina do Sul; (2) fibra
curta virgem de PET, de 6 dpf x 6 mm amalgamada 35379A e
de 15 dpf x 6 mm amalgamada 35391A por Invista,
antigamente KoSa, de Salisbury, Carolina do Norte; e (3)
co-PET ‘“bico” (dois componentes), 2 dpf x 6 mm, que tem
um invélucro de co-poliéster de fusdo mais baixa em torno
de um nucleo de poliéster. S3o exemplos desta espécie de
co-poliéster, M1440), M1426 ou M1427 por Wellman
International, Mullagh, Kells, Co., Meath, Republica da
Irlanda, e T254 por Invista, Salisbury, Carolina do
Norte.

Também se usarda uma fibra aglutinante na preparacdo das
folhas manuais. Onde as folhas manuais empregam uma
matriz felpuda de celulose, preferivelmente a fibra
aglutinante é poli(tereftalato de etileno) com
revestimento de polietileno tipo 255, lote 1661. Também
se refere a fibra como PET ou poliéster de nilcleo de 2
dpf (denier por fibra) por fibra de dois componentes de 6
mm de comprimento de corte de Treviré de Bobingen,
Alemanha. Comumente se referem as fibras de dois
componentes como “bico”. |

As fibras aglutinantes e outras fibras sintéticas tornam-
se folgadamente enfardadas e ndo requerem uma etapa
separada de abertura quando usadas na matriz de coxim de
laboratdério. Entenda-se que instalacdes de producdo
airlaid reais tém equipamento de abertura de feixe e
significa medir a fibra curta sintética.

0 aparelho de folha manual airlaid de escala
laboratorial, que pode ser operado de maneira escalonada
para simular o processo airlaid comercial de miltiplas
cabegas formadoras, foi wusado para colocar com ar as
misturas de fibras em coxins airfelt de 35,56 cm’. A
matriz de folha manual localiza-se numa de temperatura e
umidade relativa controlada mantida a (73,4 * 2,7)°F e

umidade relativa de (50 * 5)%. As matérias-primas
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fibrosas ficam em equilibrio na sala de umidade
controlada por pelo menos 30 minutos antes de formar o
coxim. E necessdrio controlar a temperatura e a umidade
para evitar problemas com eletricidade estatica no
manuseio aéreo de materiais finamente divididos. Para
estes materiais de peso-base elevado, usa-se o aparelho
de folha manual para construlir um coxim de até 24
estdgios ou camadas. Formar o coxim nestas muitas etapas
ajuda garantir que a cabeca formadora tipo batelada do
aparelho de folha manual airlaid de laboratdério simula
melhor o grau de homogeneidade que se obtém numa magquina
de manufaturar airlaid continua de multiplas cabecas
formadoras.

Apés cada porcd8o do peso total de fibras estar
depositada, gira-se a amostra de 90 graus no aparelho.
Este procedimento ajuda a minimizar artefatos de
turbuléncia de ar e entregar um coxim mais uniforme.
Neste modo escalonado se forma todo o coxim de teste
airlaid. O coxim é prensado até uma espessura-alvo numa
prensa de laboratdrio aquecida a 150°C e mantida assim de
5-30 minutos para ativar completamente o revestimento
termoplastico da fibra aglutinante de dols componentes.
Para o propdésito de investigar inicialmente grandes
numeros de variacdes de designs de coxim isolante,
construiu-se uma pequena célmara de transmissdo de som. Os
testes de transmissdo de som de laboratdério (ou LSTT)
foram executados na cémara. As cédmaras de LSTT foram
dividas ao meio, formando uma porcdo geradora de som ou
fonte de som e uma porgdo receptora de som. Cada metade
ou porcdo da cémara de teste foi de 25,4 cm?® em secdo
transversal e 61 cm em comprimento. As metades de cémara
foram construidas de papeldo de particula de média
densidade de 19 mm (3/4 de polegada) e forrada com
revestimento acustico de teto de fibra mineral em
quadrado fissurado estilo 755B provido por Armstrong
World Industries de Lancaster, Pensilvénia, para

minimizar reverberacdo dentro das metades de cémara. O
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forro de teto reduziu o tamanho interno das cémaras de
som a 22,2 cm?. Bases de borracha macia foram colocadas
no fundo de cada secdo para isolar a cémara do tampo de
bancada.

Colocou-se um microfone no interior da porcgdo receptora
de som da cémara de teste para detectar e medir som.
Inseriu-se uma sonda de microfone de um medidor de nivel
sonoro Extech modelo 407736 medidor de decibel bem
ajustado no orificio na extremidade da cémara receptora
de som. Instalou-se na extremidade da porcdo de fonte
sonora da cé@mara um alto-falante Pioneer modelo TS-G1040R
de 10 cm de didmetro com alto-falante para baixas
freqiiéncias de 10 cm e alto-falante de alta
audiofreqiiénecia de 2,7 cm, com resposta de fregiéncia de
45-22000 Hz e impedéncia de 4,0 Ohm. Isolou-se o alto-
falante suspendendo-o sobre tiras de borracha esticadas
entre parafusos projetados através da cobertura final.
Para gerar um som-padrdo, executou-se um disco compacto
(CD) “Pure White Noise - The Voice of Earth” (“Ruido
branco ouro - a vVoz da Terra”) obtenivel de
www . PureWhiteNoise.com num aparelho portdtil de executar
CD RCA, modelo RCD025. O CD player (aparelho de executar
CD) foi amplificado através de um amplificador de 30 watt
Lafayette modelo LA-224T até que o nivel de som no outro
lado de uma folha de aluminio de 0,35 mm de espessura
fosse de 90 decibel. A folha de aluminio foi colocada no
lado da cémara que gera som.

Apdés a cémara de LSTT estar montada, fixaram-se as
amostras de coxins a serem testadas entre as porgdes
receptora e emissora de som contra a folha de aluminio
que estd do lado fonte de som da cémara. Comprimiu-se
somente cerca de 10-15 mm das bordas das amostras por
estarem montadas entre as duas metades do aparelho de
teste. Sem mudar o ajuste de volume do CD
player/amplificador e do qual emitiu o som de 90 dB
através da folha de aluminio, monitora-se o nivel de som

por aproximadamente 1 minuto. As leituras de decibel alto
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e baixo s8o registradas e os resultados fazem média para
representar o desempenho acustico.

A fim de comparar diretamente amostras de diferentes
pesos-base, calcula-se um indice de massa de absorcgdo de
som (SAMI). Define-se SAMI como a perda de transmissdo de
som no LSTT (diferenca em leitura de decibel entre som
transmitido sem a amostra no local certo e a leitura com
a amostra instalada) dividido pelo peso-base da amostra
expresso em quilograma por metro quadrado (kg/n@).
Basicamente, este indice normaliza os dados acusticos do
LSTT para peso-base. O peso base se correlaciona
diretamente com o custo de manufatura de cada parte
isolante. Um material muito espesso e denso pode absorver
som extremamente bem, ainda que seja malis caro para ser
viavel economicamente.

Apresenta-se a Tabela 1 para demonstrar a perda de
transmissdo de som e outras caracteristicas de varios
materiais ndo tecidos airlaid em comparacdo com material
de terceira. Provém-se cinco exemplos comparativos. O
material de terceira controle foi obtido de foro de
tapete de uma perua FREESTAR® de Ford Motor Company, e é
designado como “CS-1”.

Em cada um dos BExemplos 1-5, a razdo ponderal de polpa de
celulose para fibra de dois componentes foi de 80/20.
Cada exemplo é um laminado de duas placas airlaid, que
sdo revestidas nos lados externos com 120 g/m2 do
aglutinante de latex SBAN carboxilado de Dow-Reichhold. A
seguir apresentam-se as abreviag¢des representando as
varias formas de fibras: “BK” significa Kraft de madeira
branca do norte alvejada; “UBK” & Kraft n8o alvejado;
“CB” representa um papeldo triturado, que é um material
reciclado feito de papel Kraft ndo alvejado e retendo
adesivos de construcdo usados na manufatura do papelédo
corrugado original. Tiras de papeldo de 25 mm por 100 mm
foram alimentadas na maquina de felpar de trés estagios
para criar a felpa solta; “HW” é uma mistura de polpa

virgem de Tembec contendo 25 por cento de madeira branca
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do norte e 75 por centc de madeiras de lei do norte, gue
passaram pela m’'quina de felpar de trés estdgios antes de
serem pesadas para o aparelho formado de coxim de
laboratdério. Os coxins ndo foram compactados para
qualquer espessura-alvo, mas foram curados na estufa em
qualgquer espessura que vieram do formado de coxim.

Tabela 1

Exemplos 1-5; Teste de transmissdo de som de laboratédrio

Amostral Exemplo [Densidade|/Calibre| Peso- | LSTT| LSTT | SAMI
(g/cm’) | (mm) | base | (dB) | (8aB) | (8dB/

(g/m?) kg /m?)

BK 1 0,016 68 1412 78 12 8,50
UBK 2 0,018 56 1411 80 10 7,09
CB 3 0,021 52 1355 80 10 7,38
HW 4 0,028 37 1449 83 7 4,83
CB 5 0,035 29 1175 83 7 5,95
CS-1 |terceird 0,12 26 2065 84 6 2,91

As leituras brutas de decibel, perda de transmissdo de
som (8dB), e os valores de SAMI calculados na Tabela 1
sugerem que densidade ou calibre pode representar funcgSes
importantes em absorcdo de som. A este respeito, amostras
de densidade menor (ou calibre maior) absorveram mais
som. Uma vez que se estd medindo a transmissdo de som, ©O
fato de que materiais de densidade menor aparentemente
trabalham  bem indica que o mecanismo real de
amortecimento de som neste caso €& provavelmente absorgédo
em vez de blogueio. Sem estarem 1ligados por gqualquer
teoria, os inventores acreditam que a eficiéncia
demonstrada de redug8o de som devido ao wvasto numero de
fibras curtas e pequenas, que se apresentam num dado
volume de compdsito. Apesar de fibras sintéticas maiores
ainda funcionarem para absorver energia acustica, tendo
um excesso de fibras celuldsicas finas de baixo mdédulo e
poros pequenos entre fibras absorvem muito eficazmente a
energia acustica incidente e dissipam-na por vibracédo
mecdnica resultante finalmente na geracdo de calor.

Os ndo tecidos ou estruturas 10, 20, 30, 40, 50, 70 desta
invencdo tém desejavelmente um SAMI de 3 8dB/kg/m’ ou

maior. Ainda mais desejavelmente, as estruturas terdo um
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SAMI de 5 8dB/kg/m’ ou maior; ainda mais desejavelmente,
um SAMI de 6 ddB/kg/m’ ou maior; mais preferivelmente, um
SAMI de 7 8dB/kg/m’ ou maior, e mais preferivelmente, um
SAMI de 8 SdB/kg/m2 ou maior. Em outras palavras,
prefere-se perda de transmissdo de som maior.

Para expandir ainda mais as descobertas acima, realizou-
se um outro experimento no gqual manteve-se constante o
calibre das amostras em 25 mm e variaram o peso-base e a
densidade resultante. As amostras de teste adicionais
estdo listadas na Tabela 2, abaixo. Na Tabela 2, listam-
se o0s Exemplos 6-11. Os Exemplos 6-8 foram formados em
uma camada no formador de coxim, mas os Exemplos 9-11
foram laminados de duas pecas separadas de airlaid. Estas
amostras airlaid. Estas amostras airlaid somente foram
ligadas termicamente e n8o aspergidas com aglutinante de
latex.

Uma vez que da Tabela 1 a fonte da fibra matricial de
felpa celulédsica n#o pareceu ser um fator importante, a
selecdo de matérias-primas usadas no experimento listado
na Tabela 2 1limitou-se a FOLEY FLUFFS® e a fibra
aglutinante foi fibra de dois componentes de tipo 255,
lote 1661 de Trevira. As amostras foram curadas numa
prensa aquecida entre placas de aluminio apertadas para
25 mm até que suas temperaturas internas atingiram pelo
menos cerca de 140°C para fundir o revestimento de
polietileno da fibra aglutinante.

Tabela 2

Exemplos 6-11: Efeito de peso-base em espessura constante

de 25 mm
Exemplo|Densidade|Peso-base| LSTT LSTT SAMI
(g/cm’) (g/m?) (dB) | (8dB) | (8dB/kg/m?)
6 0,020 506 85,0 5 9,88
7 0,029 735 84,8 5,2 7,07
8 0,038 973 84,8 5,2 5,34
9 0,050 1243 85,3 4,7 3,78
10 0,062 1539 85,2 4,8 3,12
11 0,078 1939 85,2 4,8 2,48

A Tabela 2 mostra claramente que a densidade, ou o peso-
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base, nd3oc ¢é um fator principal em absorgdo de som
absoluta em decibel quando se mantém constante o calibre.
Enquanto a densidade variou de 0,020 g/cm’ até um méximo
de 0,078 g/cm’, a transmissdo de som foi essencialmente a
mesma. O fator constante neste experimento foi calibre ou
espessura. O cdlculo de SAMI enfatiza gque o peso-base é
um fator poderoso em custo/eficdcia ou absorgdo de som
por unidade de massa. O gue esta tabela de dados também
sugere é que a espessura do meio absorvedor pode ser mais
importante que outras propriedades fisicas do meio.
Adequadamente e dentro dos limites préticos razodveis, o
isolamento acustico e térmico airlaid é projetado para
atuar aproximadamente bem em peso menor, mas em espessura
igual que materiais mais convencionais habitualmente
empregados para estes propdsitos. Materiais isolantes
airlaid exibem desempenho extraordindrio quando se leva
em conta o peso-base.

Para explorar mais ainda os efeitos de espessura na
absorcdo de som, foram formadas amostras de coxins de
Exemplos 12-14. A Tabela 3 demonstra testes nos Exemplos
12-14. Nestes Exemplos, manteve-se constante a densidade
da fibra matricial em 0,04 g/cm’ e variaram pesos-base (e
calibres). Nota-se que o Exemplo 8 da Tabela 2 foi levado
para a Tabela 3 como Exemplo 13. Este experimento ndo
aplicou qualgquer segundo aglutinante (latex) nos coxins
airlaid. Mantendo a mesma densidade e variando o peso-
base e a espessura mostra um pequeno mas definido efeito
direto de espessura sobre a absorgdo acustica absoluta,
mas o célculo de SAMI mostra que peso-base menor é mais
eficaz, uma vez que ele mostra um maior mudanca de

decibel por unidade de massa.

Tabela 3
Exemplos 12-14: Densidade constante de 0,4 g/cm’
Exemplo| Calibre |Peso-base| LSTT LSTT SAMI
(mm) (g/m’) (dB) (8dB) | (8dB/kg/m?)
12 19 751 85,5 4,5 5,99
13 25 973 84,8 5,2 5,34
14 34 1333 83,4 6,6 4,88
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Em seguida, foram formados amostras de coxins de Exemplos
15-19. Foram explorados os efeitos da adigdo de uma
camada de aglutinante polimérico, indicado por “L” para
ldtex ou “NL” para nenhum latex, num ou em ambos os lados
da amostra airlaid e de diferentes niveis de fibra
aglutinante de dois componentes sobre a transmissdo de
som. Estas variac8es est8o apresentadas na Tabela 4. O
aglutinante de latex (indicado por “L”) foi o produto de
emulsdo de estireno/butadieno/acrilonitrila 68957-80 de

Dow-Reichhold Specialty Latex.

Tabela 4
Exemplos 15-19: Efeito de aglutinante adicional em
espessura constante de 25 mm
Exemplo Tipo Densidade| Peso- | LSTT | LSTT SAMI
(g/cm’) | base | (dB) | (8aB) | (8dB/kg
(g/m’) /m?)
15 NL 20% 0,039 973 84,8 5,2 5,34
bico
16 NL 40% 0,040 1014 [85,4} 4,6 4,54
bico
17 L 159 g/m*| 0,045 1132 | 84,2 5,8 5,12
1 lado
18 |[L 136 g/m°| 0,050 1244 [83,8]| 6,2 4,98
2 lados
19 |L 231 g/m°| 0,048 1204 |83,2| 6,8 5,65
1 lado

Observa-se que ndo hAd uma diferenca estatisticamente
significativa em transmissdo de som entre Exemplo 15, com
20 por cento de fibra de dois componentes, e o Exemplo
16, com 40 por cento de fibra de dois componentes.
Entretanto, a adicédo de uma camada discreta de
aglutinante de 1latex num ou em ambos os lados do
absorvedor de som parece ter um ligeiro efeito na reducdo
de transmissdo de som (aumento de perda de transmissdo de
som) ; entretanto, novamente o efeito ndo é
estatisticamente significativo. De modo mais importante,
o aglutinante polimérico ndo diminui o desempenho
acustico. Para propdsitos de moldabilidade em varias
aplicacdes, pode ser desejavel ter o airlaid absorvedor

de som revestido com aglutinante de latex.
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Em seguida, o aparelho formador de folha manual de
laboratdério foi usado para preparar uma série de coxins
isolantes de airlaid sintético de vArios pesos-base (BW).
Estas amostras de coxins estdo listadas na Tabela 5 como
Exemplos 20-26. Os coxins de teste foram formados a
partir de uma mistura 70/30 de fibras de poliéster e
fibras aglutinantes de revestimento de co-poliéster. Na
Tabela 5, R-PET é poliéster reciclado e V-PET é poliéster
virgem. Coxins de pesos-base de até 800 g/m’® forma
formados em 12 estdgios com a teia girada de 90° entre
cada adicdo de fibra. Coxins de peso-base 1000 g/m? forma
formados semelhantemente, mas em 24 estdgios. As teias
ndo consolidadas foram ajustadas termicamente num forno
de convecgdo a 150°C por 15-30 minutos e depois
preparadas para 30,5 cm’. Fez-se compactac¢do para a
espessura final com uma forca de 408 kg numa prensa
agquecida a 150°C usando calcos de aluminio e latdo para
ajustar a espessura final. Os coxins de 1000 g/m®? foram
mantidos na prensa por 30 minutos enquanto que os coxins
de pesos-base menores foram aquecidos por 15 minutos.
Tabela 5

Exemplos 20-26: Todos painéis isolantes de airlaid
sintético
Ex. BW Fibra [|[DensidadeCalibre|LSTT|LSTT SAMI
(g/m?)|matricial (g/cm’) (mm) (dB) | (8aB) |(3dB/kg/m?)
20 | 400 | R-PET 15 0,015 28 87 3 7,5
dpf
21 600 [R-PETe 15 0,017 36 86 4 6,67
dpf
22 600 V-PET 6 0,020 31 86 4 6,67
dpf
23 600 | V-PET 15 0,018 35 86 4 6,67
dpf
24 750 V-PET 6 0,018 46 85 5 6,67
dpf
25 800 R-PET 15 0,017 47 85 5 6,25
dpf
26 | 1000 | V-PET 6 0,018 59 83 7 7,00
dpf
CS-1| 2065 | Terceira 0,12 26 84 6 2,91
13 973 |[Felpa/bico| 0,038 25 84,8 5,2 5,34
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A Tabela 5 mostra gque, enguantoc todos painéis airlaid
sintéticos de baixo peso-base/alto calibre ndo absorvem
som muito eficientemente numa base absoluta, gquando se
inclui o peso-base no cdlculo, o desempenho em gqueda de
dB por unidade de massa é muito bom. Além das economias
de peso sobre material de terceira, h4 outras
propriedades onde o) isolamento todo sintético
sobrepujaria o isolamento baseado em celulose, tals como
resisténcia a umidade e resisténcia ao mofo inerente.

Em seguida, a Tabela 6 apresenta testes executados em
amostras de coxins de Exemplos 27 e 27A. Os Exemplos 27 e
27A ilustram o uso de um coxim ou painel desta invencdo
como forro acuistico de teto ou cobertura acustica de
parede. Para estes exemplos operacionais, um bico/felpa
airlaid 30/70 produzido numa maquina airlaid comercial de
largura 2,7 m é comparado com dois tipos de forros
acusticos de tetos comerciais. A placa de fibra mineral
(CS-2) é um aglomerado quadrado fissurado tipo 755B de
Armstrong World Industries de Lancaster, Pensilvédnia. A
placa de fibra de vidro forrada com wvinil (CS-3) tipo
30202 também é de Armstrong. Para o LSTT, teste de
transmissdo de som de laboratdério, as placas s8o montadas
com a face decorativa delas ficando de frente para a
fonte de som de 90 dB. O lado de suporte termossoldado do
coxim de teste ou painel airlaid ficou de frente para a
fonte de som. Em vez de medir como o revestimento de teto
absorve som dentro de uma sala, o LSTT mede quanto do som
gerado na sala escapa da sala.

A amostra airlaid 27A é o mesmo material do Exemplo 27
exceto que ele foi acabado em calibre maior. Mediu-se a
absorcdo de som de incidéncia aleatdria do forro de teto
de material airlaid e do material comercial de fibra
mineral de acordo com ASTM C423-02a, coeficientes de som
e de absorcdo de som pelo método de sala de reverberacdo.
As amostras foram montadas de acordo com ASTM E795-00,
num acessério fixo tipo E400. O coeficiente de reducgdo de

ruido, NRC, é a média dos coeficientes de absorgdo de som
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incidente aleatdrio a 250, 500, 1000, e 2000 Hz
arredondada o mais préximo de 0,05. O microfone foi
montado do mesmo lado dos painéis acusticos como a fonte
de som. Este teste de ASTM mede qud3o bem o material
absorvedor reduz o nivel de som dentro de uma sala. Um
coeficiente de 1,0 significaria que todo o som incidente
foi absorvido.

Tabela 6

Exemplos 27-27A: Transmissdo de som de revestimento de

teto
Ex. BW [Construgédo Densidade|Calibre|LSTT| NRC SAMTI
(g/m?) (g/cm’) | (mm) |(dB) (8dB/kg
/m?)

27 | 797 Airlaid 0,037 21,6 |85,7 5,40
27A| 800 Airlaid 0,026 31 0,75

CS-| 3097 Fibra 0,22 14 79,8| 0,5 3,29
2 mineral

Cs-| 1136 Fibra de 0,045 25 84,7 4,67
3 vidro/vinil

De acordo com os resultados da Tabela 6, o painel n&o
tecido airlaid em 797 g/m® e calibre de 21,6 mm (Exemplo
27) estd préximo do revestimento de teto de fibra de
vidro ligada por resina (CS-3) em reduzir o volume de
ruido branco que passa através dele. Entretanto, ele n&o
é eficaz em absorcdo de som absoluto como o revestimento
de teto comercial de fibra mineral pesado (CS-2, que 3,9
vezes O peso-base do airlaid do Exemplo 27). Entretanto,
quando se normalizam as mudancas em leituras de decibel
(3dB) para peso-base, mostrado na Tabela 6 como SAMI, a
amostra airlaid de Exemplo 27 é mais eficiente que ambas
as placas comerciais no LSTT.

No teste ASTM C423-02a, a versdo de densidade menor mais
espessa do coxim de teste airlaid é significativamente
mais absorvedora de som numa base absoluta que o
revestimento de teto comercial, que fino e denso. O coxim
de teste ou painel airlaid absorveu 75% do som incidente
na sala enquanto que a placa comercial absorveu somente
50%.

Os Exemplos 28-30 na Tabela 7 mostram amostras de teste
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fabricadas com uma mAquina tendc cabecas formadoras. Os
coxins foram feitos numa mAgquina airlaid de escala piloto
de largura 0,6 metro operando com trés cabecas formadoras
estilo Dan-Web. A teia foi formada sobre um suporte
termossoldado de polipropileno de 17 g/m? tipo P9 obtido
de BBA Fiberweb de Nashville, Tennessee. Suspendeu-se o
cilindro de compactacdo depois das cabecas formadoras a
fim de que ele ndo tocasse a teia durante este teste. O
aglutinante aspergido no Exemplo 30 foi o aglutinante de
latex SBAN carboxilado de Dow-Rechhold, que foi diluido a
cerca de 10 por cento de sdélidos. Para este teste,
interrompeu-se a linha para permitir a teia um tempo de
permanéncia de cerca de 20 minutos na estufa, que tinha
sido convertida de ar direto para conveccdo. Em producdo
real, a linha n&o seria parada e a teia passaria através
de varias estufas. Na Tabela 7 sob o titulo “Tipo”, os

numeros se referem a razdo de bico/felpa de celulose.

Ex. Tipo |AglutinanteDensidadelCalibre| Peso-|LSTT| SAMI
de léatex (g/cm?) (mm) base | (dB) | (8dB/
(g/m?) kg /m?)
CS-1|Terceira] NA 0,12 26 2065 | 84 2,9
28 30/70 NA 0,023 32 750 83,9 8,1
29 30/70 NA 0,026 39 1000 [83,3 6,7
30 | 20/80 | 120 g/m’ 0,028 35 960 (83,7 6,6

A Tabela 7 mostra que o material isolante airlaid dos
Exemplos 28-30, que foram produzidos numa magquina airlaid
de escala-piloto, tem absorcdo de som equivalente a do
material de terceira comercial de peso-base
consideravelmente maior mas de calibre menor (densidade
maior). Expresso por unidade de massa, o airlaid supera o
material de terceira.

Para confirmar e ampliar os ensinamentos acima, amostras
de vArios materiais airlaid foram submetidas a teste num
laboratério de teste acustico certificado, Kolano & Saha
Engineers, Inc. de Waterford, Michigan. Usou-se o
procedimento de teste de absorcdo de som em tubo de
impedancia de acordo com o método de teste padrdo de ASTM

E1050-98 *“Impeddncia e absorcdo de materiais acusticos
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usando um tubo, dois microfones, e um sistema de andlise
de freqiiéncia digital”. A medicdo foi feita usando um
tubo de medicdo de impedlncia de dois microfones, B & K
tipo 4206 de Briel e Kiaer de Naerum, Dinamarca.

Como se notou, uma diferenca principal entre os testes
acusticos padrdo e o teste de blindagem é que com o teste
de absorcdo de som em tubo de impedéncia, os microfones
estdo do mesmo lado da amostra como a fonte de som,
enquanto que com o LSTT a amostra estd entre o microfone
e a fonte de som. O teste de absorcdo de som em tubo de
impeddncia também registra detalhes das propriedades
acusticas relacionadas com a freqgiiéncia enguanto que o
LSTT mede apenas o nivel de intensidade de som do ruido
branco.

Concernente ao teste de absorgdo de som em tubo de
impedancia, ondas planas s8o geradas no tubo por uma
fonte de ruido aleatéria. As ondas estaciondrias foram
medidas em dois locais fixos suando microfones montados
na parede. Os sinais dos microfones foram enviados para
um analisador de sinais de dois canais (B & K) tipo 2031
para determinar a func8o de transferéncia acustica
complexa, e finalmente computar o coeficiente de absorcdo
de som usando um pacote de software (B & K tipo Bz5050).
O coeficiente de absorcdo de som é a razido da quantidade
de energia acustica absorvida para a quantidade de
energia acustica incidente na amostra. A absorcdo total
da energia acustica incidente teria um coeficiente igual
al,o.

As amostras foram testadas com nenhum espaco de ar entre
o material e a contra-placa de fixac3o da amostra. As
amostras foram cortadas em matriz para ajustar os
fixadores de amostra grandes (100 mm de didmetro) e
pequenos (29 mm de didmetro) do tubo B & K tipo 4206. O
tubo grande tem uma faixa de medida de 100-1600 Hz
enquanto que o tubo pegueno opera de 1000-6300 Hz. A
amostra comparativa (CS-2) foli o mesmo material de

terceira, usado na Tabela 1. Como se nota na primeira
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coluna, os exemplos na Tabela 8 n3o foram aspergidcs com
latex (NL), tinham 120 g/m’ de latex aspergido sobre um
lado (L-1), 1latex em cada lado (L-2), ou tinham 240 g/m2
de carga de carbonato no 1latex aplicado em cada 1lado
(CCL-1). Kraft UB é polpa de Kraft n3o alvejada. Kraft B
é Kraft alvejado. Os coeficientes de absorcdo (o) foram
computados e fez-se uma média dos resultados. 0
Coeficiente de reducdo de ruido, “NRC”, é a média dos
coeficientes de absorcdo de som para as freqgiiéncias de
250, 500, 1000, e 2000 Hz. Na industria automotiva usa-se
o NRC para comparar desempenho global e permite que as
amostras que absorvem bem em baixas freqgiiéncias sejam
comparadas com amostras gque absorvem bem em freqgiiéncias
maiores. A Figura 1 ilustra a faixa completa de
freqiéncias de som testadas para o material de terceira

de controle e para o BExemplo 33.

Tabela 8
Exemplos 31-38: Teste de absorgdo de som
Amostra [ExemploDensidadelCalibre| Peso- o o NRC
(g/cm’) | (mm) | base | 1000 | 2500
(g/m®) | Hz Hz
Kraft UB 31 0,028 31 706 0,456(0,832(0,376
Kraft B 32 0,03 25 750 0,41210,879|0,357
w/o
latex
Kraft B 33 0,037 26 1000 |(0,47310,931|0,388
w/o
latex
Kraft B 34 0,04 32 1200 |(0,72110,991(0,535
latex em
1 lado
Kraft B 35 0,031 34 1287 [0,674]0,991(0,516
Kraft B 36 0,04 36 1300 |0,69610,986(0,541
w/0
latex
Kraft B 37 0,05 25 1300 |0,572|0,957|0,444
w/0
latex
Kraft B 38 0,073 28 168 |0,452(0,925(0,392
CaCo0s;
Material| CS-1 0,12 26 2065 [(0,511(0,817(0,415
de
terceira
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De modo geral, as medidas de coeficiente de absorg¢do de
som ma tabela 8 apdiam as conclusBes iniciais das medidas
de blindagem de transmiss&o de som da Tabela 1. O calibre
parece ser um fator mais poderoso em absorg¢do de som que
a densidade e o peso-base, entretanto se a composigdo e o
calibre se mantém constantes como nos Exemplos 32, 33, e
37, hé& uma tendéncia definida com relacdo a maior
absorcdo de som em pesos-base maiores por toda uma faixa
de 750 a 1300 g/m?. Os coxins airlaid sdo bastante
eficazes na absorcdo acustica em peso base e densidade
significativamente menor que o material de terceira de
controle em uso comum. As amostras muitissimo eficazes na
absorcdo de som foram as dos Exemplos 34-36. Estas
amostras airlaid foram todas de felpa de celulose
alvejada/fibra aglutinante de dois componentes a 80/20,
maiores que 25 mm em espessura e peso base de 1200-1300

g/nﬁ.

Os Exemplos 31-32 de peso leve e o Exemplo 38 de
peso pesado superaram i1 material de terceira em 2500 Hz,
mas ndo em freqgliéncia menor de 1000 Hz. O forte impacto
do revestimento de l4tex sozinho em absorcdo de som de
baixa freqiiéncia é mostrado indo do Exemplo 33 para o
Exemplo 34. A Tabela 8 mostra que se pode obter
desempenho acustico igual ou melhor que o dos materiais
de terceira atuais com materiais airlaid numa
consideravel economia de peso, que se pode traduzir em
melhor autonomia de veiculo (numero de quildmetros
percorridos por tanque de combustivel, n.t.).

As Tabelas 9 e 10 comparam os coxins de teste de ndo
tecido airlaid de polpa de madeira/fibra de dois
componentes (Exemplos 39-41) com ndo tecidos vazados por
agulha e cardados preparados a partir de fibras
termoplasticas de polipropileno e fibras naturais outras
gque nd3o polpa de madeira. A informacd3o de comparacgéo
(Amostras A-F) foi encontrada nas teses de conferéncia
publicadas da INDA (Associac¢8o da Industria de Panos Né&o
tecidos) para INJ (Jornal de N3o tecidos Internacional),

verdo de 2000, paginas 35-36, intitulada “Performance of
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Nonwoven Cellulosic Composites For Automotive Interiors”
(“Desempenho de compdsitos celuldsicos ndo tecidos para
interiores automotivos”) . A Tabela 9 mostra as
propriedades fisicas das amostras e a Tabela 10 compara
coeficientes de absorcdo de som de ASTM C-384 expressos
como porcentagens onde a absorcdo de som total numa dada
freqiiéncia seria de 100 por cento. As amostras 39-41 sdo
os Exemplos operacionais 39-41 e foram preparados num
formador de coxim de escala laboratorial e submetidos ao
teste de absorcgdo de som em tubo de impeddncia ASTM E-
1050-98.

no artigo publicado acima citado a fim de se ter uma

foram selecionadas as mesmas freqgiiéncias usadas

comparacdo lado a lado de fibras diferentes. Os métodos

de teste diferem principalmente pelo fato de C-384 usar

um sé microfone mdével enquanto que E-1050-98 usa dois

microfones. Para a maioria dos propdsitos, os dados podem

ser usados de modo permutével.

Tabela 9

Ndo de tecidos baseados em celulose

Amostra Material Razdo de|Espessural Peso [Densidade

mistura (mm) (g/m?) (g/cm’)

A Linho/PP 50:50 12 698 0,0580
B Juta/PP 50:50 12 686 0,057
C Kenaff/pPP 50:50 12 670 0,056
D Algod&o/PET/PP |35:35:30 11 770 0,07
39 Polpa/bico 80:20 13 500 0,038
40 Polpa/bico/latexi66:17:17 31 706 0,023
41 |Polpa/bico/latex66:17:17 25 750 0,03

Na Tabela 9 estd muito evidente que os coxins airlaid de

fibra bico polpa de madeira da presente invenc8o sé&o

substancialmente menores em densidade que os materiais da
técnica anterior preparados a partir de outras fibras
naturais e sintéticas.

Tabela 10

Referéncias de absorcdo para reducdo de ruido por ASTM C-

384 e E 1050-98

Freqiéncia|Objetivo|% de|% de|% de|% de|% de|% de|% de
(HZ) (%) A B C D 39 40 41
800 9 15 15 17 18 14 43 33
1000 16 20 20 20 25 18 46 41
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1600 35 32 35 34 36 33 69 65
2000 51 53 66 63 52 54 71 | 77

A Tabela 10 mostra que as amostra de teste de n8o tecido

airlaid satisfazem ou wultrapassam os objetivos da
industria e as amostras mais espessas 40 e 41, que também
tém um aglutinante de latex aplicado, superam todas as
combinaces de fibra wvazada por agulha. O processo
airlaid €é ideal para produzir ndo tecidos espessos mas
leves. Mostrou-se que (Tabelas 1 e 3) a espessura &
diretamente proporcional & eficiéncia de absorcdo de som
indicado por uma leitura de LSTT para amostras mais
espessas.

Exemplo 42: Moldabilidade de estiramento profundo

Um produto airlaid foi colocado num molde para demonstrar
a moldabilidade de um material ndo tecido. Foi usinado um
molde circular de aluminio. O topo de molde circular de
aluminio de 152,4 mm tem um estreitamento de projecdo
circular de 69,85 mm para um difmetro de 50,8 mm. A base
do molde de aluminio € usinada para uma profundidade de
25,4 mm e tem um estreitamento do didmetro inicial de
76,2 mm para 57,15 mm no fundo. Todas as bordas em
contato com o material isolante s8o arredondadas para um
raio de 3,2 mm.

A moldabilidade de estiramento profundo do material
isolante airlaid desta invencdo foi demonstrada pegando
um pedaco de 22 cm x 30 cm da amostra de planta piloto de
750 g/m? de bico/felpa airlaid semelhante aquela do
Exemplo 28, mas que tinha sido para um calibre de 18,4
mm, aquecendo-o num forno de conveccdo ajustado para
150°C por 5 minutos, e depois colocando rapidamente numa
base de matriz usinada fria (ambiente). Posicionou-se o
topo de matriz de aplicou-se uma pressdo de 4,7 kg/cm?
para deformar o material dentro do molde. O material
airlaid, de calibre 18,4 mm e de peso de 750 g/m?, foi
prensado no molde sem ruptura quer da teia airlaid quer
da folha deslizante de supor termossoldado e apenas com

enrugamento minimo. O material de terceira de controle
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(1630 g/m®* e calibre de 25 mm) foi aquecido por 10
minutos no forno de convecgdo a 150°C e submetido as
mesmas condicdes de moldagem. O prédprio material de
terceira rasgou de um lado e folha deslizante na tecida
rompeu.

Exemplo 43: Material isolante airlaid tratado com
retardador de chama

Usou-se o aparelho de folha manual de laboratdério para
produzir um coxim airlaid de 250 g/m?® que apresentou
espessura de 13 mm. A composicdo de fibra usada foi 70
por cento de FOLEY FLUFFS® e 30 por cento de fibra
aglutinante de dois componentes de tipo T+255 numero 1661
de Trevira. Para curar a fibra de dois componentes, o
coxim foi colocado num forno de convecgdo a 150°C por 15
minutos. O coxim foi cortado em trés amostras de 10,2 x
35,5 cm. Cada tira de teste foi aspergida em cada lado
com uma solucdo de 40 por vento de sbélidos de aditivo
retardador de chama SPARTAN™ AR 295, um retardador de
chama baseado em fosfato de di-amdnio de Spartan Flame
Retardants, Inc. de Crystal Lake, Illinois para uma
sobre-adicdo tumida de 5-10 ‘g/m’ e colocada no forno de
conveccdo a 150°C para um tempo de secagem de 1,0 minuto.
Quando testadas para queima horizontal nas condigdes de
FMVSS-302, as amostras queimaram por 50 segundo antes de
auto-extingdo e a frente de chama se deslocou 64 mm. Para
passar no teste de queima horizontal, a taxa d queima
méxima € de 101 mm/min por uma disténcia méxima de 254
mm.

FMVSS 302 é o padrdo N° 302 do Federal Motor Vehicle
Safety (Seguranca de Veiculo Motorizado Federal) do
Departamento de Transporte, Inflamabilidade de Materiais
de 1Interiores: Carros de passageiros, Veiculos de
Passageiros de multipropdésitos, Caminh&es, e Onibus de 1
de setembro de 1972. Este padrdo especifica os requisitos
de resisténcia a queima para materiais usados nos
compartimentos de ocupantes de veiculos motorizados. Seu

propdésito é reduzir mortes e ferimentos de ocupantes de
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veiculo motorizado causados por incéndios de veiculos,
especialmente aqueles originados no interior do veiculo a
partir de fontes tais como fésforos ou cigarroé.

Exemplo 44: Material isolante airlaid tratado com
aglutinante e retardador de chama

Usou-se o aparelho de folha manual de laboratdério para
produzir um coxim airlaid de 200 g/m’ e espessura de 13
mm. A composicdo de fibra usada foi de 70 por cento de
FOLEY FLUFFS® e 30 por cento de fibra aglutinante de dois
componentes de tipo T-255 numero 1661 de Trevira. O coxim
quadrado de lado 35,5 cm n3o curado foi colocado numa
caixa de vécuo, e se aspergiu uma mistura 50/50 de
retardador de chama, SPARTAN AR295 a 25 por cento de
sélidos, e de aglutinante de 1létex, AirFlex 192 a 24,8
por cento de sdblidos, sobre uma superficie da estrutura.
A adicdo quimica foi de 5,3 g de solucdo uUmida.

Uma tela de 12 mesh, de 50 mm de largura x 300 cm de
comprimento foi colocada sobre a superficie de topo né&o
tratada quimicamente da amostra como um para-chama.
Depois, quando testada para queima horizontal nas
condicdes de FMVSS-302, a amostra queimou por 30 segundos
antes de auto-extingdo e a frente de chama se deslocou 38
mm .

Exemplo 45: Isolamento airlaid repelente a agua

Um recobrimento seco de (folha de polpa) de FOLEY FLUFFS®
foi cortado em tiras medindo 51 mm x 102 mm e aspergido
com 10 por cento em peso de adicdo de uma emulsdo
contendo 5 por cento de &4leo de silicone, MAGNASOFT®
Extra Emulsion de GE Silicones de Friendly, West
Virginia. As tiras de polpa umida foram imediatamente
alimentadas no felpador de trés estdgios de laboratdrio.
A composicdo do airlaid foi de 80 por cento de polpa

tratada e 20 por cento de fibra de dois componentes

" Trevira T-255, numero 1661. O coxim foi colocado num

forno de convecgdo a 150°C por 15 minutos para curar a
fibra de dois componentes. Uma peneira de arame foi

colocada sobre as amostras para manté-las sob a
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superficie da &gua. As amostras de controle feitas de

FOLEY FLUFFS® foram semelhantemente pesadas e molhadas.
Apds 24 horas as amostras foram removidas cuidadosamente
do banho de &gua e drenadas até que a freqgiiéncia de
gotejo fosse de uma gota por minuto. Os pesos umidos
foram registrados e a absorcdo de &gua em g/g calculada
como O peso umido menos o peso seco dividido pelo peso
seco. Os resultados foram as médias das medidas de cinco
amostras de cada tipo. O coxim airlaid feitos de polpa de
felpa ndo tratada absorveu 32 g/g enguanto que o airlaid
de polpa de felpa tratada com silicone absorveu apenas
0,68 g/g,

Exemplo 46:

exibindo um alto grau de repeléncia a &gua.
Isolamento térmico

Formaram-se coxins airlaid no aparelho de folha manual de
laboratério a partir de uma mistura de 80 por cento de
polpa de felpa de celulose FOLEY FLUFFS® e 20 por cento
de fibras de dois componentes Trevira tipo 255 lote 1661.
Os coxins foram colocados numa prensa de cursor aquecida
a 150°C e calcada por uma fenda de 25 mm. Inseriu-se um
par termoelétrico num ponto do coxim eqiidistante dos
dois lados e eqiidistante das duas bordas. Registrou-se o
tempo para o meio do coxim atingir uma temperatura de
140°cC.

Tabela 11
Peso-base |Densidade|Tempo para Tempo Tempo
(g/m?) (g/cm®) l140°cC normalizado |normalizado
(minuto) para 0,038 para 973

g/cm’ g/m’

506 0,02 5 9,5 9,6
735 0,029 7,5 9,8 9,9
973 0,038 12,5 12,5 12,5
1243 0,05 10 7,6 7,8
1539 0,062 17,5 10,7 11,1
1939 0,078 24 11,7 12,0

A Tabela 11

leva mais tempo para atingir a temperatura-alvo.

mostra que uma massa isolante mais pesada
Quando
as diferencas em peso-base s3o removidas normalizando
todos os resultados para um peso base de 973 g/m?, as

diferencas em taxa de aquecimento s8o muito peguenas,
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aproximando-se de variacg8c aleatdéria em torno de uma
constante.

Exemplos 47-50: MAquina airlaid de escala comercial

Os Exemplos 47-50 mostrados na Tabela 12 foram
confeccionados numa maquina airlaid de escala comercial
com multiplas cabecas de 2,8 m de largura. Embora o tipo
de maquina airlaid ndo seja critico para esta invencdo ou
para as incorporacdes de coxim, os Exemplos 47-50 foram
preparados numa maquina com cabecas formadoras do estilo
Dan-Web. A razdo felpa/bico foi de 75/25 em peso. A fibra
de celulose foi FOLEY FLUFFS® tratada, de Buckeye
Technologies Inc. A designacdo tratada refere-se a um
aditivo para diminuir a energia de desintegrac8o da folha
de polpa. A fibra de dois componentes foi de 2,0 denier e
6 mm de comprimento de corte tipo T-255 com numero de
intercalacdo 1661, feita por Trevira GmbH de Bobingen,
Alemanha. Este tipo de fibra bico tem um revestimento de
polietileno sobre um nidcleo de poliéster. As teias de
isolamento acustico e térmico foram formadas sobre um
suporte termossoldado de poliéster de 20 g/m?’ fornecido
por BBA Fiberweb de Nashville, Tennessee.

Apds deixar a secdo de formacd3o, um lado das teias foi
aspergido com uma mistura de tetraborato de sdbédio e
piritriona de zinco para adicionar retardamento de chama
e resisténcia ao mofo (7,5 g/m’ de bérax e 0,5 g/m?’ de
piritriona de zinco adicionados secos) e subseqgiientemente
aspergido com um aglutinante de ldtex do tipo
etileno/acetato de vinila (AIRFLEX® 192 de Air Products &
Chemicals, 5,0 g/m’ adicionados secos) para bloguear
fibras superficiais. Apds passagem através de uma estufa,
o outro lado das teias foi tratado de modos semelhante e
seco numa segunda estufa.

A Tabela 12 mostra que quanto maior o peso-base da teia,
maior serd a densidade final. Como esperado, o desempenho
acustico melhora com a espessura. NISA é a absorcgdo de
som de incidéncia aleatéria de acordo com o método de
teste ASTM E1050-98. RISA ¢é a absorgdo de som de
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incidéncia aleatdria de acordo com o método de teste ASTM
C423-02a com ASTM E795-00 montagem de tipo “A” e o lado
de suporte ou tecido ficando em frente da fonte de som.
STL é a perda de transmissdo de som de acordo com O
método de teste SAE J1400-90 com um painel de aco de 20
ga. Ficando de frente para a fonte de som. O Exemplo 48
também foi submetido ao teste de inflamabilidade
horizontal MVSS-302 e descobriu-se ter uma taxa de queima
de 48 mm/min que estd bem abaixo da taxa maxima permitida
de 100 mm/min.

Tabela 12

Exemplos 47-50: Amostras de mAgquina airlaid de escala

comercial
ExemplopDensidadelCalibre| Peso- NISA RISA | STL-dB
(g/cm®) (mm) [base(g/m?)|1000 Hz| NRC |[2000 Hz
47 0,026 9 230 0,109 | 0,30 37,4
48 0,030 17 510 0,231 | 0,50 39,3
49 0,038 20 760 0,339 0,60 41,0
50 0,038 28 1060 0,578 0,70 42,9

Acredita-se que o mecanismo pelo qual se controla o fluxo
de ar e inversamente a resisténcia ao fluxo de ar das
estruturas airlaid desta invencdo neste processo airlaid
é que as pequenas fibras de polpa de madeira no tecido de
celulose vedam ou filtram as goticulas do aglutinante
polimérico 1liquido reduzindo assim a porosidade do
tecido. Isto ¢€é 1lustrado nos exemplos operacionails
seguintes onde se reduz significativamente o fluxo de ar
aspergindo uma quantidade de aglutinante polimérico
ligquido no lado do suporte do airlaid. O jato pulverizado
envolve todo o tecido por acdo de vAcuo e capilaridade.
Além de restringir o fluxo de ar através do tecido, o
aglutinante ajuda o tecido a aderir no airlaid.

Exemplos 51-64: Estruturas airlaid

Construiram-se catorze estruturas airlaid wusando um
formador de coxim de laboratdério que deposita a vacuo,
fibras individualizadas sobre um fio formador ou suporte
ndo tecido ou suporte ndo tecido. Neste exemplo, a

estrutura airlaid resultante tem um tecido-suporte num
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lado. Para formar a estrutura airlaid depositou-se um
tecido-suporte de fralda padrdo de 18 g/m* (grama por
metro quadrado) com uma sé prega de marca desconhecida
sobre o arame de formacdo do formador de coxim. O tecido
caracteriza-se ainda por ter um fluxo de ar de 19,3 L/s
(litro por segundo) (41 CFM), calibre de 0,07 mm,
densidade de 0,254 g/cm’, e limite de resisténcia a
tracdo na MD de 194 g/cm com 19,25 por cento de
elongacdo, e limite de resisténcia a tracdo na CD de 111
g/cm com 6,5 por cento de elongacédo.

Formou-se um feltro de ar de 150 g/m? no tecido em quatro
incrementos de 3,65 g de felpa de celulose e 1,56 g de
fibra de dois componentes. Girou-se o coxim de 90° apds
cada adicdo para minimizar a formacdo de irregularidades.
A composicdo do feltro de ar foi de 70 por cento de
fibras de celulose, obteniveis como FOLEY FLUFFS® LE+ de
Buckeye Technologies Inc., de Memphis, TN, e 30 por cento
de fibra aglutinante de dois componentes ou fibra bico,
tipo T-255 de 2,0 denier e 6 mm de comprimento. O feltro
de ar e o tecido foram transferidos para uma prensa de
laboratdério fria e compactados até densidade de cerca de
0,05 g/cm®. A estrutura airlaid consolidada que mediu
35,56 cm por 35,56 cm foli recortada para 30,5 por 35,56
cm e colocada numa prensa aquecida de laboratdrio (160°C)
calcada para dar uma faixa de densidade de 0,08-0,13
g/cm’. Os coxins foram mantidos na prensa aquecida por 15
minutos para fundir a fibra de dois componentes. A
estrutura airlaid foi cortada em quatro gquadrados de
15,24 cm de lado. Mediu-se o fluxo de ar nos coxins néo
tratados. As amostras quadradas foram colocadas com O
tecido para cima numa caixa de vacuo que tinha uma tela
de aco inoxidavel de 20 mesh, e que foi conectada ao lado
de succd3o de um limpador a vacuo umido/seco de 6,5
cavalo-forca (Hp). Os lados de tecido dos coxins foram
aspergidos com varios aglutinantes poliméricos e secos
por 10 minutos num forno de convecgdo a 105-110°C. As

amostras secas foram pesadas para calcular a adigdo real
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e medidas para calibre (espessura) apara calcular a
densidade. O fluxo de ar apds tratamento foi entdo
medido.

Os Exemplos 51 a 60 foram formados num tecido celuldsico
padrdo de cerca de 20 g/m’. Os Exemplos 61 e 62 foram
formados no produto tecido Shawano 3528, um tecido de
permeabilidade reduzida de 18 g/m?, fornecido por Shawano
Specialty Paper de Shawano, WI. Os Exemplos 63 e 64 foram
formados num tecido Cellu 3205FQP, um tecido de
permeabilidade reduzida de 17 g/m?, fornecido por Cellu
Tissue Holdings Inc. de East Hartford, CT. A porcentagem
de sbélidos do aglutinante pode influenciar a
permeabilidade do compdésito resultante. Por exemplo, no
Exemplo 63, o aglutinante foi aspergido a 15 por cento de
sélidos e adicd@o de 34 g/m?, produziu um fluxo de ar de
13,6.L/s, enquanto que no Exemplo 64 deram exatos 4,8 L/s
para adicdo de 33 g/m’ a porcentagem de sélidos do
aglutinante foi de 19,7 por cento.

Como também mostrado na Tabela 13, os valores de fluxo de
ar medidos através dos pares de compdsitos tratados e
preparados semelhantemente cairam gquando a quantidade
aplicada de aglutinante nos lados de tecido aumentou. O
efeito ndo ¢é particularmente dependente do tipo de
aglutinante, uma vez que vAarios polimeros em emulsdes’
diferentes e ainda um polimero em solucdo (o poli(&lcool
vinilico)) foram eficazes em reduzir o fluxo de ar. Em
geral, compdsitos tecido/airlaid com fluxo de ar inicial
menor reqguereram menos aglutinante para reduzir ainda o
fluxo de ar.

Os aglutinantes wusados neste conjunto de exemplos
operacionais s&8o descritos a seguir: AIRFLEX®-192, um
copolimero de etileno/acetato de vinila, e VINAC® DP912,
um polimero de acetato de wvinila por Air Products
Polymers, L.P. de Allentown, Pensilvania; resina de
acrilonitrila/ butadieno carboxilada TILAC® 873 por Dow-
Reichhold Specialty Latex LLC de Research Triangle Park,
Carolina do Norte; e etileno/acetato de vinila DUR-0-SET®
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24-351A e poli(édlcool wvinilico) CELVOL® 24-203 por
Celanese (antigamente National Starch & Chemical) de
Bridgewater, New Jersey. A expressdo de Rayls MKS de
resisténcia ao fluxo de ar foi calculada a partir do
fluxo de ar medido.

Tabela 13- Fluxo de ar controlado

Ex. |[Tecido Fluxo |Agluti- [Sobre-[Calibre Peso~-|{Densi- |Fluxo[Rayls
de ar | nante ladicadd (mm) base | dade |de ar| N-

iniciall (g/m?) (g/m?)|(g/cm®)|final| S/m®
(L/s) (L/s)

51 [padr&o| 20,0 |arrRFLEX®| 16,7 | 1,81 196 0,11 6,0 1915

52 [padr&o| 15,0 |[aIRFLEX®| 13,9 | 1,94 198 0,10 1167

53 |Padréol 19,6 | 7yrLac® | 18,6 | 2,37 195 0,08 6452

54 |Padrdol 15,4 TyLac® | 15,7 1,54 204 0,13 2636

55 |padrad 19,0 | vinac® | 17,9 | 2,37 | 199 | 0,08 3831

56 |[padrad 15,8 | vinac® | 15,4 | 1,61 | 201 | 0,12 2724

58 |[Padrdo| 16,1 |25-351A| 7,12 | 1,80 181 0,10 872

59 [Padrdo 16,5 |cerLvor®| 13,7 | 1,97 183 0,09 4540

9,9
1,8
4,4
3,0
4,2
57 |Padrdol 16,5 [25-351A( 14,3 | 1,78 195 0,11 8,3 [1393

13,3
2,5
8,7
10,3

0

60 [Padrad 16,2 |cELvor®] 6,8 | 1,82 | 190 | 0,10 | 8,7 [1332

61 Sh --- |aIrRFLEX® 11 3,0 139 0,05 0, 1150

62 Sh 19,5 |aIRFLEX® 23 3,0 183 0,06 | 3, 3890

63 CT 59,6 |ATRFLEX®| 34 3 160 0,06 |13,6] 850
®

64 CT --- |AIRFLEX 33 3,2 163 0,05 4,8 {2400

Exemplos 65-69: Camada adesiva laminadora

Um coxim de 420 g/m’ e 12,5 mm de espessura com uma razio
felpa/bico de 75/25 e tendo 5 g/m* de aglutinante de
ladtex aspergido em cada lado foi formado num suporte
termossoldado de poliéster de 20 g/m’ numa maguina
airlaid estilo Dan-Web de escala comercial de miltiplas
cabecas de largura 2,8 m. A fibra celulédsica foi FOLEY
FLUFFS® tratada, de Buckeye Technologies Inc. A
designacdo tratada refere-se a um aditivo para diminuir a
energia de desintegracdo da folha de polpa. A fibra de
dois componentes foi Trevira tipo T-255 de 2,0 dpf e 6 mm
de comprimento. O suporte termossoldado de poliéster foi
fornecido por BBA Fiberweb de Nashville, Tennessee.

O coxim airlaid composto tinha um peso-base de cerca de
420 g/m?, incluindo o tecido termossoldado de poliéster.
O coxim foi tratado no lado oposto ao do tecido com

diferentes quantidades de varios aglutinantes de latex
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termoplésticos e ndo reticulados. Apds secagem num forno
a 150°C por 5 minutos, as amostras ou coxins foram
cortados em gquadrados de 102 mm de 1lado para formar
diferentes amostras de teste. As amostras foram entdo
colocadas num forno a 170°C juntamente com uma amostra
ndo tratada por 2 minutos. As amostras quentes foram
prensadas juntas com o lado de tecido da amostra n&o
tratada na direcdo do lado tratado da outra amostra.
Aplicou-se uma presséo de aproximadamente 0,809
quilograma-forca/cm? (11,5 psi) por 45 segundos para
ligar as amostras entre si. Cada amostra foi cortada em
matriz em trés tiras cada uma de 25,4 mm por 102 mm.

A resisténcia da ligac8o (lado airlaid tratado para lado
de suporte ndo tratado) foi medida separando as camadas
por puxdo usando um aparelho de tracdo (Twing-Albert
modelo QC1000) e uma velocidade de cruzeta de 110 mm/min.
A forcga necessaria para delaminar as amostras no ponto de
aderéncia aumentou com a porcentagem de sobre-adicdo de
aglutinantes adesivos em toda o intervalo estudado. Os
Exemplos 65 a 69 demonstram que o absorvedor acustico
airlaid desta invencdo pode ligar-se a um material
dessemelhante sob calor e pressdo tal como pode ser
empregado em conjunto de tapete e estofo para um
automdédvel. Como mostrado na Tabela 14, a temperatura de
transicdo vitrea do adesivo n8o foi um fator em
resisténcia de ligac8o. Entretanto, tendo um pouco de
acetato de vinila na cadeia principal do polimero pareceu
contribuir para fortalecer a aderéncia do lado airlaid
tratado do compdésito ao lado de forro ndo tratado, pelo
menos com aglutinantes de Air Products.

Os aglutinantes usados neste conjunto d exemplos
operacionais s&o descritos a seguir: 25-351A = DURO-SET®
351A, um latex de etileno/acetato de vinila de Celanese;
25-4401= NACRYLIC® 4401, um latex acrilico de Celanese;
AF4500= AIRFLEX® 4500, um létex de etileno/cloreto de
vinila de Air Products Polymers L.P.; AF410= AIRFLEX®

410, um lAtex de etileno/acetato de wvinila de Air
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Products Polymers L.P.; e EF9100= VINAC® 9100, um létex
de acetato de vinila de Air Products Polymers L.P.

Exemplos 65-69- Adesivos termoplasticos

Exem- | Agluti- | Agluti- |Agluti-| Resisténcia a delaminac¢do em
plo nante nante nante sobre-adicgdo varidvel de
aglutinante
cédigo Tipo |Tg (°C)[5 g/m?[10g/mi15¢/m420g/mq25g/m?
65 25-351A EVA 0 97 108 112 151 142
66 25-4401 |Acrpilico -23 80 95 93 112 156
67 AF4500 EVC1 3 59,3 87,3 1121,3131,3|164,7
68 AF410 EVA 4 - 68,3 [102,3|138,7(173,3(220,3
69 EF9100 vac -30 78 112 162 248 352

Exemplos 70-77: Compdsitos rigidos

O mesmo coxim airlaid de 420 g/m’ produzido na maquina
airlaid comercial para os exemplos anteriores foi
comprimido até espessura de 6 mm numa prensa aquecida a
160°C por 10 minutos, depois resfriada até a temperatura
ambiente, e depois aspergido uma vez num lado com
aglutinante de l4tex com 25 por cento de sdélidos, para
uma sobre-adicdo de 15 g/m’ (baseado nos sélidos) e ent&o
seco num forno a 172°C por 15 minutos. Apds ambos os
lados serem tratados, o calibre foi reajustado para 6 mm
por 5 minutos na prensa aquecida a 160°C. Os compdsitos
resfriados com densidade de 0,06 g/cm’® foram cortados em
tiras de 50,8 mm por 254 mm e testados na mAgquina de
tragcdo Twing-Albert modelo QC100 em modo de compressdo
para disténcia usando uma célula de carga de 100 N com
hastes-suporte de amostra espacadas umas das outras de
200 mm e o suporte para o lado de cima. Repetiu-se o
trabalho iniciando com um airlaid de 780 g/m®’ tendo uma
espessura inicial de 21 mm para produzir os compdsitos
tendo densidade de 0,13 g/cm’. Foi necessaria uma célula
de carga de 500 N na maguina Twing-Albert para as
amostras mais densas.

Os aglutinantes fora fornecidos como segue: linha
RHOPLEX® de aglutinantes acrilicos por Rohm & Haas
Chemicals, LLC de Charlotte, Carolina do Norte; TYLAC®
(copolimero de estireno

carboxilado/butadieno/acrilonitrila) de Dow-Reichhold
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Specialty Latex LLC de Research Triangle Park, Carolina
do Norte; e ROVENE® (borracha de estireno
carboxilado/butadieno/acrilonitrila) de Mallard Creek
Polymers, Inc. de Charlotte, Carolina do Norte.

Tabela 15: Rigidez de compdsito

Gramas de resisténcia a deflexdo contra
densidade
Exemplo Amostra 0,07 g/cm’ |0,13 g/cm’

70 Controle nenhum suporte 62,2 323,6
71 Controle 88,7 371, 8
72 RHOPLEX® ECO 4015 115,1 431
73 TYLAC® 68957-000 116,7 426,3
74 RHOPLEX® GL-720 126,0 454,3
75 ROVENE® RX 50660-18 127,6 553,9
76 RHOPLEX® TR 407/GL 720 140,0 449,6
77 RHOPLEX® GL-730 143,1 431

0 que é evidente dos dados na Tabela 15 & que diferentes
aglutinantes sdo mais apropriados para diferentes
densidades de coxins airlaid. Os aglutinantes de rigidez
maxima para o compdsito de baixa densidade foram o
RHOPLEX® GL-720 e a mistura de RHOPLEX® TR 407 e GL-720.
Com a série de amostras de 0,13 g/cm’, o aglutinante que
produziu a mostra mais rigida foi o ROVENE® RX 50660-18.
Os outros foram essencialmente comparaveis.

Exemplo 78: Estrutura airlaid basica para forro
Construiu-se uma estrutura airlaid usando um formador de
coxim de laboratdério que deposita fibras individualizadas
num fio formador ou suporte de forro ndo tecido a VACuo .
A estrutura airlaid resultante tinha um forro num lado de
um coxim de feltro de ar no outro. Nos exemplos
seguintes, o fio formador foi desmascarado para uma &rea
de 25,4 cm por 35,56 cm. Para formar a estrutura airlaid,
um forro ndo tecido de polipropileno de 17 g/m?, que foi
um termossoldado/expandido por fus3o/termossoldado (SMS)
de tipo 350939 confeccionado por BBA Fiberweb de 01d
Hickory, Tennessee, foi depositado sobre o fio formador
do formador de coxim. Um coxim-base de feltro de ar de
100 g/m® foi formado sobre o forro em quatro incrementos

de 1,92 g de felpa celulédsica e 0,34 g de fibra de dois
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componentes, girando o coxim de 90° apds cada adigdo para
minimizar formacdo de irregularidades. A composigdo do

feltro de ar foi de 85 por cento de fibras celulédsicas,

.obteniveis como FOLEY FLUFFS® de Buckeye Technologies

Inc., e 15 por cento de fibra aglutinante de dois
componentes ou fibra bico, tipo T-255 numero 1661, que
tinha 2 denier e 6 mm de comprimento, produzido por
Trevira GmbH de Bobingen, Alemanha, e que tinha um
revestimento de polietileno sobre um nucleo de
polipropileno.

O material de feltro de ar e o forro foram cuidadosamente
transferidos para uma prensa de laboratdério fria e
compactados até uma espessura de cerca de 2 mm. A
estrutura airlaid consolidada foi colocada com o lado do
forro para baixo numa caixa de vAcuo que tinha uma tela
de aco inoxidavel de 20 mesh, e que foi conectada ao lado
de succdo com 1,75 g de uma solucdo a 24,96 por cento de
tetraborato de sdédio deca-hidratado de U.S. Borax Inc. de
Valéncia, Califérnia, e depois aspergida novamente com
4,08 g de uma solucdo aquosa de latex de etileno/acetato
de vinila (EVA) com 9,65 por cento de sdélidos, AIRFLEX®
192 produzido por Air Products Polymers L.P. A estrutura
airlaid foi entdo seca por 5 minutos num forno de
conveccdo a 105°C. Os niveis de sobre-adigdo calculados
foram de 4,83 g/m? de bdérax e 4,36 g de aglutinante de
latex.

Exemplo 79: Estrutura airlaid com resisténcia ao fluxo de
ar de 793 Rayls (N-S/m’)

A estrutura airlaid bésica formada no Exemplo 1 foi
cortada em dois pedagos cada um com 16,5 por 25,4 cm. O
primeiro pedaco foi aspergido do lado de forro de SMS com
2,566 g da solucdo a 24,96 por cento de tetraborato de
sdédio deca-hidratado e com 2,49 g da dispersdo a 9,65 por
cento de AIRFLEX® 192. A estrutura airlaid foi entédo
transferida para uma prensa de laboratdrio pré-aquecida a
160°C. A prensa foi calcada a cerca de 1,5 mm e fechada

sobre o coxim com uma pressdo de 12.410 kPa (1800 psi)
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por 10 minutos. Isto serviu para evaporar a agua e depois
para fundir o revestimento da fibra aglutinante de dois
componentes e assim estabilizar a estrutura airlaid. Esta
estrutura airlaid apresentou um peso final de 6,05 g, um
peso-base de 144,3 g/m?, uma espessura de 1,67 mm e uma
densidade de 0,086 g/cm’.

Mediu-se o fluxo de ar da estrutura airlaid. As medida
foram realizadas wusando um aparelho portatil auto-
calibrado Permtest modelo MK4 fabricado por Metso Paper
Inc. de Turku, Finlédndia. Para executar uma leitura, a
amostra foi colocada num estande de teste, que foi uma
placa de aco muito perfurada de 20 cm?, elevada 25 mm da
superficie de uma mesa e tendo aproximadamente 90 por
cento de &rea aberta. Foram realizadas trés leituras e
feita uma média dos resultados. O instrumento tinha uma
faixa operacional de 0,9-410 L/s (2-870 cfm). Descobriu-
se que o coxim ou estrutura airlaid tinha um fluxo de ar
de 14,6 L/s (30,9 cfm) correspondente a uma resisténcia
ao fluxo de ar de 793 NS/m’ Rayls.

Exemplo 80: Estrutura airlaid com resisténcia ao fluxo de
ar de 1817 Rayls

Outro pedaco de 16,5 por 25,4 cm, da estrutura airlaid
badsica foil aspergido do lado do forro de SMS com 2,88 g
da solucdo a 24,93 por cento de bdérax, e com 4,83 g do
aglutinante de latex a 9,65 por cento AIRFLEX® 192. A
estrutura airlaid foili seca e curada a 160°C por 10
minutos como antes para dar uma sobre-adicd3o seca de
17,14 g/m* de bérax e 11,11 g/m? de aglutinante de latex.
A estrutura final pesou 6,3 g e apresentou um peso-base
de 150,2 g/m?, uma espessura de 1,77 mm, uma densidade de
0,085 g/cm’, e exibiu um fluxo de ar de 6,4 L/s (13,6
cfm) ou resisténcia ao fluxo de ar de 1817 Rayls.

Exemplo 81: Estrutura airlaid com resisténcia ao fluxo de
ar de 9806 Rayls.

Neste exemplo, um forro SMMS de 17 g/nﬁ de Avgol Nonwoven
Industries, Tel Aviv, Israel foi usado como folha suporte

e formou-se uma estrutura airlaid sobre a mesma em quatro
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estdgios tal como nos exemplos anteriores. O feltro de ar
teve um peso-base de 100 g/m’ e foi confeccionado com 85
g/m’ de FOLEY FLUFFS® e 15 g/m? de bico tipo T-255. O fio
formador foi desmascarado numa &rea de 30,5 cm x 33 cm e
a estrutura airlaid que se formou pesou 12,45 g e
apresentou um peso-base de 124 g/m’. O coxim ou estrutura
composta foil colocada numa caixa de vacuo com o lado de
forro para baixo. O lado de feltro de ar aberto foi
aspergido com 3,62 g de uma solucdo de bdérax a 25 por
cento, seguido por 2,06 g de AIRFLEX® 192 a 25 por cento.
Ele foi secado por 5 minutos no forno de convecgdo a
105°C. As sobre-adicdes foram calculadas para ser 11,8
g/m’ de bérax e 5,1 g/m’ de latex. A estrutura airlaid
foi virada, retornou a caixa de véacuo, e o lado de SMMS
aspergido com 2,91 g da solucdo de bdérax e com 9,6 g do
ladtex. Apds secagem e cura na prensa aquecida, a sobre-
adicdo de bérax para ola do de forro foi de 9,5 g/m’ e a
sobre-adicdo de latex foi de 23,8 g/m?. A estrutura final
pesou 18,8 g e apresentou um peso-base de 187 g/mz, uma
espessura de 1,73 mm, uma densidade de 0,108 g/cm3.

Mediu-se também o fluxo de ar desta estrutura airlaid
cujo valor encontrado foi de 1,18 L/s (2,5 cfm),
correspondente a uma resisténcia ao fluxo de ar de 9806

Rayls.
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REIVINDICACOES
1. Material n8o tecido, caracterizado pelo fato de
compreender um nucleo, contendo: (A) de cerca de 95 por

cento em peso a cerca de 40 por cento em peso de fibras
matriciais, (B) de cerca de 60 por cento em peso a cerca
de 5 por cento em peso de aglutinante de nucleo, onde as
porcentagens em peso no nucleo baseiam-se no peso total
do nucleo, e onde (C) o nicleo tem um peso-base de cerca
de 200 g/m2 a cerca de 3000 g/mz, (D) o ndcleo tem uma
densidade de cerca de 0,015 g/cm’® a cerca de 0,10 g/cm?,
e (E) o material ndo tecido tem reducdo de transmissdo de
som de 5 decibel ou maior num teste de transmissdo de som
LSTT.

2. Material n&o tecido, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de as fibras matriciais de nucleo

serem fibras celuldsicas, fibras sintéticas ou uma
mistura das mesmas.
3. Material n8o tecido, de acordo com a reivindicacdo 2,

caracterizado pelo fato de as fibras matriciails serem

fibras celuldsicas.
4. Material ndo tecido, de acordo com a reivindicacdo 2,

caracterizado pelo fato de as fibras matricials serem

fibras sintéticas.
5. Material n&8o tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1-4, caracterizado pelo fato de o

aglutinante de nicleo ser um aglutinante de fibra de dois
componentes, um aglutinante de latex, um pd termoplastico
ou uma mistura dos mesmos.

6. Material ndo tecido, de acordo com qualgquer uma das

reivindicacdes 1-5, caracterizado pelo fato de o

aglutinante de nucleo ser um aglutinante de fibra de dois
componentes.
7. Material ndo tecido, de acordo com gqualquer uma das

reivindicagdes 1-6, caracterizado pelo fato de o

aglutinante de nicleo ser um aglutinante de latex.
8. Material n&8o tecido, de acordo com a reivindicacdo 5,

caracterizado pelo fato de o aglutinante de nicleo ser um
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pé termopléastico.
9. Material n&o tecido,

caracterizado pelo fato

uma poliolefina em forma de pd,
10.

caracterizado pelo fato

Material ndo tecido,

uma mistura de um aglutinante de fibra

componentes e um aglutinante de latex.

11. Material n8o tecido, de acordo com qualquer

reivindicac¢des 1-10, caracterizado pelo fato de

base do nicleo ser de cerca de 300 g/m2 a cerca

g/n@.

12. Material ndo tecido, de acordo com gqualquer

reivindicac¢des 1-11, caracterizado pelo fato de

base do niucleo ser de cerca de 400 g/m2 a cerca

g/nﬁ.

13. Material n&3o tecido, de acordo com qualquer

reivindicac¢des 1-12, caracterizado pelo fato de

base do nucleo ser de cerca de 500 g/m?’ a cerca
g/nﬁ.

14. Material ndo tecido, de acordo com qualquer

reivindicac¢des 1-13, caracterizado pelo fato de

base do nucleo ser de cerca de 600 g/m2 a cerca
g/n@.
15.

reivindicacdes 1-14,

Material n8o tecido, de acordo com qgualquer

caracterizado pelo fato de

base do nucleo ser de cerca de 700 g/m’ a cerca
g/nﬁ.
16.

reivindicacdes 1-15,

Material n&o tecido, de acordo com qualquer

caracterizado pelo fato de

base do nucleo ser de cerca de 800 g/m2 a cerca
g/m*.

17. Material n8o tecido, de acordo com qualquer

reivindicag®es 1-16, caracterizado pelo fato de

base do nucleo ser de cerca de 900 g/m’ a cerca
g/m?.

18. Material ndo tecido, de acordo com qualquer

lasca ou granular.

de acordo com a reivindicacgdo 5,

de o aglutinante de nucleo ser

de acordo com a reivindicacdo 5,
de o aglutinante de nucleo ser
de

dois

uma das
O peso-
de 3000

uma das
O peso-
de 3000

uma das
O peso-
de 3000

uma das
O peso-
de 3000

uma das
O peso-
de 3000

uma das
0 peso-
de 3000

uma das
O peso-

de 3000

uma das
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reivindicagdes 1-17, caracterizado pelo fato de o peso-

base do nicleo ser de cerca de 1000 g/m?’ a cerca de 3000
g/m2.
19. Material ndo tecido, de acordo com qualguer uma das

reivindicacdes 1-18, caracterizado pelo fato de o peso-

base do nicleo ser de cerca de 1200 g/m’ a cerca de 3000
g/m2.
20. Material nd3o tecido, de acordo com qualguer uma das

reivindicagdes 1-19, caracterizado pelo fato de o peso-

base do ntcleo ser de cerca de 1400 g/m®’ a cerca de 3000
g/mz.
21. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicacg8es 1-20, caracterizado pelo fato de o peso-

base do nucleo ser de cerca de 1600 g/m2 a cerca de 3000
g/mz.
22. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicacbes 1-21, caracterizado pelo fato de a

densidade ser de cerca de 0,015 g/cm3 a cerca de 0,08
g/cm’.
23. Material n8o tecido, de acordo com gqualguer uma das

reivindicacgdes 1-22, caracterizado pelo fato de a

densidade ser de cerca de 0,015 g/cm3 a cerca de 0,06
g/cm’.
24. Material n8o tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1-23, caracterizado pelo fato de a

densidade ser de cerca de 0,017 g/cm3 a cerca de 0,045
g/cm’.
25. Material n3o tecido, de acordo com qualgquer uma das

reivindicac8es 1-24, caracterizado pelo fato de ter uma

reducdo de transmissdo de som de 7 decibel ou maior num
teste de transmissdo de som LSTT.
26. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicag8es 1-25, caracterizado pelo fato de ter uma

reducdo de transmissdo de som de 9 decibel ou maior num
teste de transmissdo de som LSTT.
27. Material ndo tecido, de acordo com gqualgquer uma das

reivindicac®es 1-26, caracterizado pelo fato de ter uma
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reducdo de transmiss3io de som de 11 decibel ou maior num
teste de transmiss&do de som LSTT.
28. Material n&o tecido, de acordo com gualguer uma das

reivindicacdes 1-27, caracterizado pelo fato de o nucleo

conter (A) de cerca de 90 por cento em peso a cerca de 55
por cento em peso de fibras matriciais, (B) de cerca de
45 por cento em peso a cerca de 10 por cento em peso de
aglutinante de nucleo, onde as porcentagens em peso no
nicleo baseiam-se no peso total do nucleo.

29. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1-28, caracterizado pelo fato de o nucleo

conter (A) de cerca de 80 por cento em peso a cerca de 60
por cento em peso de fibras matriciais, (B) de cerca de
40 por cento em peso a cerca de 20 por cento em peso de
aglutinante de nucleo, onde as porcentagens em peso no
nucleo baseiam-se no peso total do nucleo.

30. Material n&o tecido, de acordo com gqualguer uma das

reivindicacgdes 1-29, caracterizado pelo fato de

compreender ainda: (F) um suporte tecido ou ndo tecido
com um peso-base de cerca de 10 g/nﬁ a cerca de 2000 g/m?
que seja integral com uma superficie do nicleo.

31. Material n&o tecido, de acordo com a reivindicacdo

30, caracterizado pelo fato de o suporte ser um suporte

ndo tecido contendo fibras sintéticas, fibras celulédsicas
ou uma mistura das mesmas.
32. Material n3o tecido, de acordo com a reivindicacédo

31, caracterizado pelo fato de o suporte ser um suporte

termossoldado, expandido fundido ou enredado sintético.
33. Material ndo tecido, de acordo com a reivindicacgédo

31, caracterizado pelo fato de o suporte ser um suporte

celulédsico.
34. Material n&o tecido, de acordo com a reivindicacéo

30, caracterizado pelo fato de o suporte ser um suporte

tecido contendo fibras sintéticas, fibras celuldsicas ou
uma mistura das mesmas.
35. Material n8o tecido, de acordo com a reivindicacéo

30, caracterizado pelo fato de o supor te ser um suporte
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tecido que € um pano, téxtil, tapete ndo forrado, ou

outro material tecido.

36. Material ndo tecido, de acordo com gualquer uma das
reivindicagdes 1-35, caracterizado pelo fato de
compreender ainda (G) wuma camada auxiliar contendo

material pléstico com um peso-base de cerca de 50 g/m’ a
cerca de 700 g/m’ numa superficie externa do material né&o
tecido ou presente como uma camada interna discreta
dentro do nucleo do material ndo tecido. .

37. Material n3o tecido, de acordo com a reivindicacdo
36,

um material-carga densa tendo uma densidade maior que 0,1

caracterizado pelo fato de a camada auxiliar conter

g/cm3, e ter um peso-base de cerca de 75
700 g/m?.

38.
37,
peso-base de cerca de 150 g/m’ a cerca de
39.
37,
peso-base de cerca de 300 g/n@ a cerca de
40.
37,
peso-base de cerca de 500 g/m’ a cerca de
41.
36,

Material n8o tecido, de acordo com

caracterizado pelo fato de a camada

Material n&o tecido, de acordo com

caracterizado pelo fato de a camada

Material n&o tecido, de acordo com

caracterizado pelo fato de a camada

Material n3o tecido, de acordo com

caracterizado pelo fato de a camada

g/m’ a cerca de

a reivindicacéo
auxiliar ter um
700 g/m?.

a reivindicacgdo
auxiliar ter um
700 g/m?.

a reivindicacgéo
auxiliar ter um
700 g/m’.

a reivindicacdo

auxiliar ter um

peso-base de cerca de 50 g/m? a cerca de 400 g/m?.

42. Material ndo tecido, de acordo com
36,

peso-base de cerca de 100 g/m’ a cerca de

caracterizado pelo fato de a camada

43. Material ndo tecido, de acordo com
36,
peso-base de cerca de 150 g/m? a cerca de

44.

caracterizado pelo fato de a camada

Material ndo tecido,

reivindicagdes 36-43,

auxiliar feita de uma ou mais redes.
45.
44,

Material ndo tecido, de acordo com

a reivindicacdo
auxiliar ter um
400 g/m?.
a reivindicacéo
auxiliar ter um
400 g/m’.

de acordo com qualguer uma das

caracterizado pelo fato de a camada

a reivindicacdo

caracterizado pelo fato de a camada auxiliar ser
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feita de uma ou mais redes e uma carga.
46. Material ndo tecido, de acordo com a reivindicagdo

45, caracterizado pelo fato de a carga ser carbonato de

cdlcio, sulfato de bario, ou uma mistura dos mesmos.
47. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicacBes 36-43, caracterizado pelo fato de a camada

auxiliar conter uma ou mais fibras termoplésticas.
48. Material n3o tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicac¢Bes 36-43, caracterizado pelo fato de a camada

auxiliar conter um ou mais adesivos de matéria fundida
quente.
49. Material n&o tecido, de acordo com gualquer uma das

reivindicac®es 45-46, caracterizado pelo fato de a camada

auxiliar conter de cerca de 30 por cento em peso a 100
por cento em peso de sbélidos de latex, e de 0 a cerca de
70 por cento em peso de carga.

50. Material ndo tecido, de acordo com gualgquer uma das

reivindicacdes 1-49, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,5 ou maior.
51. Material n3o tecido, de acordo com gualquer uma das

reivindicacdes 1-50, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (a) determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,55 ou maior.
52. Material n&o tecido, de acordo com qualguer uma das

reivindicag¢des 1-51, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (0) determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,6 ou maior.
53. Material n3o tecido, de acordo com gqualguer uma das

reivindicagBes 1-52, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som () determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,65 ou maior.
54. Material n&o tecido, de acordo com gualguer uma das

reivindicag¢8es 1-53, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som () determinado por ASTM
E1050-98 em 1000 Hz de cerca de 0,7 ou maior.

55. Material n&o tecido, de acordo com qualguer uma das
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reivindicagdes 1-54, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 2500 Hz de cerca de 0,85 ou maior.
56. Material n&o tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicac¢des 1-55, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som () determinado por ASTM
E1050-98 em 2500 Hz de cerca de 0,9 ou maior.
57. Material n&8o tecido, de acordo com qualgquer uma das

reivindicacgdes 1-56, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 2500 Hz de cerca de 0,95 ou maior.
58. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1-57, caracterizado pelo fato de ter um

coeficiente de absorcdo de som (o) determinado por ASTM
E1050-98 em 2500 Hz de cerca de 0,97 ou maior.
59. Material ndo tecido, de acordo com qualgquer uma das

reivindicacdes 1-58, caracterizado pelo fato de

compreender ainda (H) um retardador de chama.
60. Material n&o tecido, de acordo com gqualquer uma das

reivindicacdes 1-59, caracterizado pelo fato de

compreender ainda (I) um agente impermeabilizante.

61. Material n&8o tecido, de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes 1-60, caracterizado pelo fato de ter um
SAMI de cerca de 3 8dB/kg/m? ou maior.

62. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das
reivindicac¢des 1-61, caracterizado pelo fato de ter um
SAMI de cerca de 4 8dB/kg/m® ou maior.

63. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1-62, caracterizado pelo fato de ter um
SAMI de cerca de 5 8dB/kg/m® ou maior.

64. Material n&8o tecido, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 1-63, caracterizado pelo fato de ter um
SAMI de cerca de 6 SdB/kg/nﬁ ou maior.

65. Material ndo tecido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagB®es 1-64, caracterizado pelo fato de ter um
SAMI de cerca de 7 38dB/kg/m? ou maior.

66. Material n&8o tecido, de acordo com qualguer uma das
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reivindicac®des 1-65, caracterizado pelo fato de ter um

SAMI de cerca de 8 8dB/kg/m’ ou maior.

67. Painel do material n&o tecido, conforme definido em

qualquer uma das reivindicacdes 1-66, caracterizado pelo

fato de ter uma &rea de 50 m? ou menor, que tenha sido
moldado com uma aplicacdo de calor e pressdo numa forma
gue é retida.

68. Painel, de acordo <com a reivindicacgéo 66,

caracterizado pelo fato de ter uma Aarea de 25 m’ ou

menor.
69. Painel, de acordo com a reivindicacgédo 66,

caracterizado pelo fato de ter uma &rea de 10 m’ ou

mernor.
70. Painel do material n&o tecido, de acordo com qualquer

uma das reivindicacdes 1-69, caracterizado pelo fato de

ter uma Area de 10 m’ ou menor, que tenha sido formado de
um processo continuo e cortado num rolo longo apropriado
para transporte por caminhdo ou por ferrovia.

71. Construcdo isolante térmica, caracterizada pelo fato

de compreender um membro estrutural ou superficie de um
edificio, um veiculo, ou um aparelho e estar fixado ou
aplicado na mesma um material n&o tecido conforme
definido por qualquer uma das reivindicacdes anteriores.

72. Construcdo isolante térmica, de acordo com a

reivindicacdo 70, caracterizada pelo fato de o nucleo do

material ndo tecido compreender fibras dosadas com
fibras, grdnulos ou micro-cédpsulas que podem armazenar
calor ou frio para liberacdo posterior.

73. Laminado atenuador de som, caracterizado pelo fato de

compreender o material ndo tecido conforme definido por
qualquer uma das reivindicagdes anteriores e fixado ou
aplicado no mesmo ou diferentemente em contato com
material de estofamento, tapete ou um membro estrutural
ou superficie.

74. Painel do laminado atenuador, de acordo com a

reivindicacdo 73, caracterizado pelo fato de ter sido

moldado com a aplicacdo de calor e pressdo numa forma que
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é retida.

75. Pacote para um objeto, caracterizado pelo fato de

compreender um receptdculo e um material n8o tecido
conforme definido pro qualgquer uma das reivindicacgdes
anteriores.

76. Processo para a producdo de um material ndo tecido,

caracterizado pelo fato de compreender: (la) num fio

poroso mével de uma ou mais cabecas formadoras depositar
uma mistura contendo (A) de cerca de 95 por cento em peso
a cerca de 40 por cento em peso de fibras matriciais, (B)
de cerca de 60 por cento em peso a cerca de 5 por cento
em peso de aglutinante de ndcleo, para formar um nucleo
do material ndo tecido, onde as porcentagens em peso no
nicleo baseiam-se no peso total do nucleo, seguido por
(2a) aquecer o material n3o tecido para consolidar a
mistura de fibras matriciais e aglutinante, ou, (1b)
depositar num fio poroso mével (A) um suporte tecido ou
ndo tecido com um peso-base de cerca de 10 g/m2 a cerca
de 2000 g/m?; seguido por (2b) depositar no suporte uma
ou mais cabecas formadoras de uma mistura contendo (B) de
cerca de 95 por cento em peso a cerca de 40 por cento em
peso de fibras matriciais, e (C) de cerca de 60 por cento
em peso a cerca de 5 por cento em peso de aglutinante de
nicleo para formar um nicleo do material n8o tecido, onde
as porcentagens em peso no nucleo baseiam-se no peso
total do nucleo, e a fim de que o suporte seja integral
com uma superficie do nucleo, seguido por (3) aguecer o
material n#o tecido para consolidar a mistura de fibras
matricials e aglutinante, onde (D) o nucleo tem um peso-
base de cerca de 200 g/m’ a cerca de 3000 g/m?, (E) o
nicleo tem uma densidade de cerca de 0,015 g/cm3 a cerca
de 0,10 g/cm’, e (F) o material ndo tecido tem uma
reducdo de transmissdo de som de 5 decibel ou maior num
teste de transmissdo de som LSTT.

77. Procésso, de acordo <com a reivindicacdo 76,

caracterizado pelo fato de compreender a etapa de: (4)

formar uma camada auxiliar contendo material pléastico com
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um peso-base de cerca de 50 g/m2 a cerca de 700 g/m2
presente numa superficie externa do nucleo ou presente
como uma camada interna discreta dentro do nicleo.

78. Processo, de acordo com a reivindicacdo 77,

caracterizado pelo fato de a camada auxiliar conter

material pléastico e uma carga.
79. Processo, de acordo com a reivindicacdo 77,

caracterizado pelo fato de a camada auxiliar ser

produzida numa superficie externa do material n8o tecido
por calandragem a quente ou por agquecimento radiante de
uma camada superficial do material n&o tecido.

80. Processo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagBes 77-79, caracterizado pelo fato de ser

continuo.
8l. Processo para prover atenuacdo de som ou isolamento

térmico num edificio ou veiculo, caracterizado pelo fato

de compreender: (A) prover uma superficie ou cavidade
estrutural do edificio ou veiculo, e (B) aplicar ou fixar
na mesma um material n&8o tecido conforme definido por
qualquer uma das reivindicacdes 1-66.

82. Artigo isolante térmico moldado, caracterizado pelo

fato de compreender: um material n8o tecido incluindo um
niucleo que tem um peso-base de cerca de 200 g/nﬁ a cerca
de 3000 g/m?’; e um retardador de chama; sendo que o
artigo isolante térmico € moldado numa forma pré-
determinada que é complementar de pelo menos uma parte do
veiculo.

83. Artigo isolante térmico moldado, de acordo com a

reivindicagdo 82, caracterizado pelo fato de a pelo menos

uma parte de veiculo ser selecionada do grupo consistindo
de painel de instrumentos, isolamento interno do
compartimento de motor, isolamento do interno do capd de
motor, forro de assoalho, bandeja de pacotes atras do
banco traseiro, e painéis de portas.

84. Artigo isolante de veiculo, caracterizado pelo fato

de compreender: uma estrutura airlaid formada de um

material ndo tecido incluindo um nicleo que tem um peso-
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base de cerca de 200 g/m2 a cerca de 3000 g%m?; e um
retardador de chama.

85. Artigo isolante atenuador de som, caracterizado pelo

fato de compreender: um material n3o tecido incluindo um
niucleo que tem um peso-base de cerca de 200 g/m* a cerca
de 3000 g/mz; e uma camada externa decorativa formada de
um material que é diferente do material ndo tecido e tem
rigidez aumentada comparada a do nucleo ndo tecido.

86. Artigo isolante atenuador de som, de acordo com a

reivindicacdo 85, caracterizado pelo fato de compreender

uma placa de revestimento de teto e a camada externa
decorativa ter indicac¢des formadas como uma parte da
mesma.

87. Artigo isolante atenuador de som, de acordo com a

reivindicacédo 86, caracterizado pelo fato de as

indicacdes compreenderem uma de padrdo pontilhado, padréo
decorativo gravado em relevo no mesmo, e uma superficie
enrugada.

88. Artigo isolante atenuador de som, de acordo com a

reivindicac8o 86, caracterizado pelo fato de a camada

externa decorativa ser formada de um material sintético.
89. Um artigo isolante atenuador de som, de acordo com a

reivindicacdo 88, caracterizado pelo fato de o material

sintético ser uma camada de um material pléstico disposto
sobre o nucleo.
90. Artigo 1solante atenuador de som, de acordo com a

reivindicagdo 85, caracterizado pelo fato de ser cortado

na forma de placas em forma de guadrados.
91. Um artigo isolante atenuador de som, de acordo com a

reivindicacdo 85, caracterizado pelo fato de a camada

externa decorativa incluir ainda um agente que inibe
crescimento superficial de mildio e bolor.
92. Artigo moldado, tendo uma forma de inserto de painel

isolante de veiculo, caracterizado pelo fato de

compreender: uma estrutura airlaid formada de um material
ndo tecido e moldado numa forma que é retida, o material

ndo tecido tendo reducdo de transmissdo de som de 5
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decibel ou maior num teste de transmissdo de som LSTT e
incluindo um retardador de chama; e um substrato ligado a
estrutura airlaid.

93. Artigo moldado, de acordo com a reivindicacdo 92,

caracterizado pelo fato de a estrutura airlaid incluir

uma abertura formada na mesma para receber uma parte de
veiculo.
94. Artigo moldado, de acordo com a reivindicagdo 92,

caracterizado pelo fato de o substrato ser selecionado do

grupo consistindo de um tapete, um membro-suporte de
papeldo pesado, e um membro-suporte plastico.
95. Artigo moldado, de acordo com a reivindicacdo 93,

caracterizado pelo fato de o substrato ser selecionado do

grupo consistindo de inserto de painel de instrumentos,
inserto de compartimento de motor, inserto de painel de
motor, inserto de assoalho, inserto de porta, inserto de
compartimento de estepe, 1nserto de porta-malas e inserto
capd.

96. Estrutura ndo tecida, caracterizada pelo fato de

compreender: (A) um forro com uma superficie interna de
uma superficie externa, o forro tendo um peso-base de
cerca de 8 g/m2 a cerca de 200 g/m2; e, (B) em contato
com a superficie interna do forro, uma superficie interna
de um material n8o tecido com uma superficie interna e
uma superficie externa, o material n8o tecido tendo um
peso-base de cerca de 10 g/m’ a cerca de 2000 g/m® que
contém de cerca de 30 por cento em peso a cerca de 95 por
cento em peso de fibras matriciailis e de cerca de 5 por
cento em peso a cerca de 70 por cento em peso de um
aglutinante, onde as porcentagens em peso baseiam-se no
peso total do material ndo tecido; e (C) depositado sobre
a superficie externa do forro de cerca de 1 g/m’ a cerca
de 40 g/m? de um revestimento polimérico; e,
opcionalmente, (D) depositado sobre a superficie externa
do material n&o tecido de cerca de 1 g/m?’ a cerca de 40

2

g/m° de um segundo revestimento polimérico.

97. Estrutura n3o tecida, de acordo com a reivindicagéo
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96, caracterizada pelo fato de o peso-base do forro ser

de cerca de 8 g/nﬁ a cerca de 100 g/n@.
98. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgédo

96, caracterizada pelo fato de o peso-base do forro ser

de cerca de 8 g/m’ a cerca de 75 g/m.
99. Estrutura nd8o tecida, de acordo com a reivindicacdo

96, caracterizada pelo fato de o peso-base do forro ser

de cerca de 8 g/m’ a cerca de 50 g/m°.
100. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgédo

96, caracterizada pelo fato de o peso-base do forro ser

de cerca de 8 g/m’ a cerca de 25 g/m’.
101. Estrutura n8o tecida, de acordo com qualguer uma das

reivindicag®es 96-100, caracterizada pelo fato de o peso-

base do material ndo tecido ser de cerca de 10 g/m? a
cerca de 1000 g/m?.
102. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

101, caracterizada pelo fato de o peso-base do material

nio tecido ser de cerca de 10 g/m’ a cerca de 500 g/m?.
103. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

101, caracterizada pelo fato de o peso-base do material

ndo tecido ser de cerca de 10 g/m’ a cerca de 250 g/n?.
104. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgdo

101, caracterizada pelo fato de o peso-base do material

ndo tecido ser de cerca de 10 g/m’ a cerca de 150 g/m°.
105. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

96, caracterizada pelo fato de o} peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ser de cerca de 1 g/m’ a cerca de 25
g/m?.

106. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

105, caracterizada pelo fato de 0 peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ser de cerca de 1 g/m?’ a cerca de 10
g/m?.

107. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

105, caracterizada pelo fato de 0 peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
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externa do forro ser de cerca de 1 g/m’ a cerca de 5
g/m°.
108. Estrutura n&o tecida, de acordo com a reivindicagé&o

96, caracterizada pelo fato de o peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ser de cerca de 5 g/m’ a cerca de 40
g/mz.

109. Estrutura n&o tecida, de acordo com a reivindicacgdo

108, caracterizada pelo fato de o ©peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ser de cerca de 10 g/m2 a cerca de 40
g/m.

110. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacé&o

108, caracterizada pelo fato de o ©peso-base do

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ser de cerca de 25 g/m2 a cerca de 40
g/mz.

111. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

96, caracterizada pelo fato de o segundo revestimento

polimérico estar presente e o peso-base do segundo
revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do material n&o tecido ser de cerca de 1 g/m’ a
cerca de 25 g/m°.

112. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgdo

111, caracterizada pelo fato de o peso-base do segundo

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do material n#o tecido ser de cerca de 1 g/m® a
cerca de 10 g/m’.

113. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

111, caracterizada pelo fato de o peso-base do segundo

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do material ndo tecido ser de cerca de 1 g/m’ a
cerca de 5 g/m°.

114. Estrutura nd3o tecida, de acordo com a reivindicacgdo

111, caracterizada pelo fato de o peso-base do segundo

revestimento polimérico depositado sobre a superficie

externa do material n3o tecido ser de cerca de 5 g/m’ a
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cerca de 40 g/m2.
115. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgéo

111, caracterizada pelo fato de o peso-base do segundo

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do material n3o tecido ser de cerca de 25 g/m’ a
cerca de 40 g/m?.

116. Estrutura ndo tecida, de acordo com as

reivindicacdes 105 e 111, caracterizada pelo fato de o

revestimento polimérico depositado sobre a superficie
externa do forro ou o segundo revestimento polimérico
depositado sobre a superficie externa do material né&o
tecido ou ambos se ligarem a ou conterem uma ou mals
cargas, pods, ou retardadores de chama.

117. Estrutura ndo tecida, de acordoc com a reivindicacdo

116, caracterizada pelo fato de um revestimento

polimérico conter um retardador de chama.
118. Estrutura ndo tecida , de acordo com a reivindicacdo

116, caracterizada pelo fato de o retardador de chama ser

tetraborato de sédio ou um hidrato formado do mesmo.
119. Estrutura n8o tecida, de acordo com qualgquer uma das

reivindicagdes 96-118, caracterizada pelo fato de ser de

feltro de ar.
120. Estrutura ndo tecida, de acordo com qualgquer uma das

reivindicagdes 96-118, caracterizada pelo fato de ser

airlaid.
121. Estrutura ndo tecida, de acordo com qualgquer uma das

reivindicag8es 96-120, caracterizada pelo fato de seu

calibre ser de cerca de 1 mm a cerca de 60 mm.
122. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

121, caracterizada pelo fato de seu calibre ser de cerca

de 1 mm a cerca de 30 mm.

123. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

121, caracterizada pelo fato de seu calibre ser de cerca

de 1 mm a cerca de 15 mm.
124. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

121, caracterizada pelo fato de seu calibre ser de cerca

de 1 mm a cerca de 7 mm.
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125. Estrutura nd3o tecida, de acordo com a reivindicacgéo

121, caracterizada pelo fato de seu calibre ser de cerca

de 1 mm a cerca de 3 mm.
126. Estrutura ndo tecida, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 96-125, caracterizada pelo fato de ter uma

resisténcia ao fluxo de ar de cerca de 500 a cerca de
10.000 Rayls (NS/m’).
127. Estrutura n8o tecida, de acordo com a reivindicacgédo

126, caracterizada pelo fato de ter uma resisténcia ao

fluxo de ar de cerca de 500 a cerca de 8.000 Rayls
(NS/m®) .
128. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacdo

126, caracterizada pelo fato de ter uma resisténcia ao

fluxo de ar de cerca de 500 a cerca de 5.000 Rayls
(NS/m’) .
129. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

126, caracterizada pelo fato de ter uma resisténcia ao

fluxo de ar de cerca de 500 a cerca de 3.000 Rayls
(NS/m’) .
130. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacédo

96, caracterizada pelo fato de o forro ser fabricado de

um material ndo tecido selecionado do grupo consistindo
de pano, tapete ndo forrado e téxtil.
131. Estrutura n8o tecida, de acordo com a reivindicacgdo

96, caracterizada pelo fato de o forro ser fabricado de

um material ndo tecido, perfurado com agulha, enredado ou
termossoldado.
132. Estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacéo

131, caracterizada pelo fato de o forro ser um

polipropileno termossoldado de peso-base de 15 a 500
g/nﬁ.
133. Estrutura nd8o tecida, de acordo com a reivindicacdo

131, caracterizada pelo fato de o forro ser fabricado por

um processo de termossoldagem, processo de expansdo de
matéria fundida, ou um processo de enredamento.
134. Estrutura n3o tecida, de acordo com a reivindicacdo

96, caracterizada pelo fato de as fibras matriciails serem
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fibras celuldsicas ou fibras celulédsicas misturadas com
fibras sintéticas.

135. Estrutura ndo tecida, caracterizada pelo fato de

compreender: (A) um forro com uma primeira superficie e
uma segunda superficie, o forro tendo um peso-base de
cerca de 8 g/m2 a cerca de 200 g/mz; (C) depositado sobre
a primeira superficie do forro, de cerca de 1 g/m* a
cerca de 40 g/m’ de um revestimento polimérico; e,
opcionalmente, (D) depositado sobre a segunda superficie
do forro, de cerca de 1 g/m®’ a cerca de 40 g/m* de um
segundo revestimento polimérico.

136. estrutura ndo tecida, de acordo com a reivindicacgéo

135, caracterizada pelo fato de o forro ser um material

termossoldado/expandido fundido/termossoldado, um
material termossoldado/expandido fundido/ expandido
fundido/termossoldado, um material celuldsico, um téxtil,
ou um material de poliéster tecido ou ndo tecido.

137. Processo para a produgdo de uma estrutura ndo

tecida, caracterizada pelo fato de compreender: (1)

prover um forro com uma superficie interna e uma
superficie externa, o forro tendo um peso-base de cerca
de 8 g/m’ a cerca de 200 g/m’; (2) depositar por ar um
material n3o tecido sobre a superficie interna do forro,
o material nd8o tecido tendo um peso-base de cerca de 10
g/m’* a cerca de 2000 g/m? gque contém de cerca de 30 por
cento em peso a cerca de 95 por cento em peso de fibras
matriciais e de cerca de 5 por cento em peso a cerca de
70 por cento em peso de um aglutinante onde as
porcentagens em peso baseiliam-se no peso total do material
ndo tecido; (3) depositar sobre a superficie externa do
forro de cerca de 1 g/m* a cerca de 40 g/n@ de um
revestimento polimérico; e, opcionalmente, (4) depositar
sobre a superficie externa do material n8o tecido de
cerca de 1 g/m? a cerca de 40 g/m’ de um segundo
revestimento polimérico.

138. Processo, de acordo com a reivindicacgdo 137,

caracterizado pelo fato de depositar um material
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retardador de chama sobre uma superficie externa ou da
estrutura ndo tecida ou do forro.

139. Veiculo motorizado, caracterizado pelo fato de ter

pelo menos uma barreira que esteja pelo menos
parcialmente isolada por uma estrutura n8o tecida
compreendendo: (A) um forro com uma superficie interna de
uma superficie externa, o forro tendo um peso-base de
cerca de 8 g/m’ a cerca de 200 g/m’; e, (B) em contato
com a superficie interna do forro, uma superficie interna
de um material ndo tecido tendo uma superficie interna e
uma superficie externa, o material n3o tecido tendo um
peso-base de cerca de 10 g/m2 a cerca de 2000 g/m2 que
contém de cerca de 30 por cento em peso a cerca de 95 por
cento em peso de fibras matriciais e de cerca de 5 por
cento em peso a cerca de 70 por cento em peso de um
aglutinante, onde as porcentagens em peso baseiam-se no
peso total do coxim; e (C) depositado sobre a superficie
externa do forro de cerca de 1 g/m’ a cerca de 40 g/m’ de
um revestimento polimérico; e, opcionalmente, (D)
depositado sobre a superficie externa do material ndo
tecido de cerca de 1 g/n@ a cerca de 40 g/m* de um
segundo revestimento polimérico; e a estrutura ndo tecida
ser pré-cortada numa geometria desejada antes da
instalacd3o na barreira.

140. Veiculo motorizado, de acordo com a reivindicacgédo

139, caracterizado pelo fato de a barreira ser uma porta.

141. Painel do material ndo tecido, de acordo com

qualguer uma das reivindicac8es 1-66, caracterizado pelo

fato de ter uma &rea de até 1000 m?, que tenha sido

formada a partir de um processo continuo, cortada numa
largura desejada, e enrolada de um maneira apropriada

para transporte por caminhdo ou por ferrovia.
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RESUMO ﬁll7613$96%

“MATERIAL NAO TECIDO, PAINEL DO MATERIAL NAO TECIDO,
CONSTRUCAO ISOLANTE TERMICA, LAMINADO ATENUADOR DE SOM,
PAINEL DO LAMINADO ATENUADOR, PACOTE PARA UM OBJETO,
PROCESSO PARA A PRODUCAO DE UM MATERIAL NAO TECIDO,
PROCESSO PARA PROVER ATENUACAO DE SOM OU ISOLAMENTO
TERMICO, ARTIGO ISOLANTE TERMICO MOLDADO, ARTIGO ISOLANTE
DE VEICULO, ARTIGO ISOLANTE ATENUADOR DE SOM, ARTIGO
MOLDADO, ESTRUTURA NAO TECIDA, PROCESSO PARA A PRODUGAO
DE UMA ESTRUTURA NAO TECIDA, E VEICULO MOTORIZADOf

Um material compdsito isolante térmico e acustico
melhorado apropriado para uso em estruturas tais como
edificios, aparelhos e compartimentos internos de
passageiros e componentes externos de veiculos
automotivos, compreendendo pelo menos uma camada fibrosa
airlaid de composicdo de densidade <controlada e
incorporando agentes aglutinantes apropriados e aditivos
quando necessdrios para satisfazer as expectativas de
reducdo de ruido, incéndio, e resisténcia ao mildio.
Separadamente, prové-se uma estrutura airlaid que prové
um fluxo de ar controlado e reduzido através da mesma,
util para isolamento acustico, e que inclui um forro

tecido ou ndo tecido.
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