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“TECIDO NAO TECIDO COMPOSITO TENDO ELASTICIDADE
LATENTE, PROCESSO PARA FAZER UM PRODUTO DE HIGIENE PESSOAL E
PROCESSO PARA FAZER O TECIDO NAO TECIDO COMPOSITO”

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Artigos que exigem um grau de elasticidade foram
formados pela combinacdo de materiais de nlcleo eldstico com
ineldstico, ou materiais de revestimento menos eldsticos
através de varios processos de laminacdo. Freglientemente,
tals artigos de laminado compdsito serdo estirdveis devido a
presenca do material de nucleo elastico e do modo especifico
no qual o nucleo eldstico e materiais de revestimento ine-
lasticos foram ligados juntos durante o processo de lamina-
céo.

Tipicamente, tais laminados estirdveis sdo forma-
dos pela jungdo do material de revestimento ineldstico ao
material de nucleo eldastico enquanto o material de nucleo
elastico ou folha esta em uma condigdo estirada. Apds essa
juncgdo dos materiais, o artigo laminado é entdo deixado re-
laxar, o que resulta no franzimento do componente inelédstico
nos espagos entre locais de ligag¢do na folha eldstica. O ar-—
tigo laminado resultante é entdo estirdvel até o ponto em
que o material inelastico franzido entre os locais de liga-
¢cdo permite alongamento do material eldastico. Os exemplos
desses tipos de materiais e artigos laminados ligados por
estiramento compdsito sdo expostos nas patentes US 4.720.415
e 5.385.775, cada uma das quais é aqui incorporada a titulo

de referéncia a mesma.
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Em alguns artigos de laminado estirdvel, o materi-
al de nlcleo elastico inclui pernas elasticas de filamentos
continuos que sédo ligadas aos materiais de folha de revesti-
mento relativamente inelastico enquanto as pernas eldasticas
estdao em uma condigdo estirada. Tails filamentos continuos
eléasticos podem, em certos artigos, ser encaixados entre du-—
as ou mais folhas relativamente ineldsticas. As folhas rela-
tivamente inelédsticas podem incluir tramas ndo trancadas
formadas por sopro por fusdo ou ligag¢do por viagdo de varios
polimeros. Os exemplos de tails laminados e processos para
fabricacdo sdo mostrados na patente US 5.385.775 de Wright e
publicacdo de pedido de patente US 2002/010408A1 de Welche e
outros, cada uma das quais é aqui incorporada na integra a
titulo de referéncia a mesma.

Tais artigos laminados podem ser utilizados em va-
rios produtos que exigem um certo grau de capacidade de es-
tiramento e elasticidade, como fraldas, roupas, panos, ab-
sorventes, e similares. Na producgdo dos varios produtos que
utilizam artigos laminados eldsticos estirdveis, os artigos
laminados elasticos s&o desenrolados de grandes rolos de ma-
terial sobre os quais os artigos laminados sdo armazenados.
A natureza estiravel dos artigos laminados pode resultar em
problemas durante o processo de fabricacdo dos produtos fi-
nais. Por exemplo, a forga necessaria para desenrolar os ar-—
tigos enrolados pode pelo menos parcialmente estender o la-
minado eldstico enquanto o artigo elastico estd em tensdo.
Essa extensdo parcial do laminado estirdvel pode tornar di-

ficil medir adequadamente e posicionar a gquantidade desejada



10

15

20

25

do artigo eldstico no produto final. Portanto, permanece uma
necessidade na técnica para materiais laminados eldsticos de
baixo custo que tém estiramento final menor do que o deseja-
do durante o processo de cortar e colocar o material em um
produto final, porém que obtém o nivel desejado de estira-
mento apds ter sido colocado no produto final.

SUMARIO DA INVENCAO

A presente invengcdo prové um tecido nao tecido
compdsito tendo elasticidade latente. O tecido nao tecido
compdésito inclui um nucleo elastico de forma latente inclu-
indo um primeiro componente que inclui um elastdmero termo-
plastico e um segundo componente que inclui uma poliolefina
catalisada de sitio tUnico. O tecido ndo tecido compdésito in-
clui ainda pelo menos um material de revestimento franzivel
laminado ao nucleo elastico. O elastdmero termopldastico pode
incluir um copolimero de bloco estirénico.

Em uma modalidade, o primeiro componente inclui
primeiros filamentos que incluem um copolimero de bloco es-
tirénico e segundos filamentos que incluem a poliolefina ca-
talisada de sitio Unico. Os primeiros filamentos podem ser
filamentos continuos substancialmente orientados em uma di-
recdo de mdgquina do nuGcleo elastico de forma latente. Além
disso, os segundos filamentos podem ser filamentos continuos
substancialmente orientados em uma diregdo de maquina do nu-
cleo eldstico de forma latente. Alternativamente, os segun-
dos filamentos podem ser filamentos soprados por fusédo.

Em outra modalidade, o nucleo elastico de forma

latente pode incluir filamentos conjugados continuos gque in-
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cluem um copolimero de bloco estirénico e uma poliolefina
catalisada de sitio unico.

Em uma modalidade adicional, um produto de cuidado
pesscal pode incluir um dos tecidos ndo tecidos compdsitos
descritos acima. Por exemplo, o produto de cuidado pessoal
pode incluir fraldas, calgcas de treinamento, artigos para
natacdo, calcgas absorventes, produtos para incontinéncia de
adultos, e produtos de higiene feminina, como absorventes
femininos, absorventes e protetores de calcinha.

Em outra modalidade, um processo de fazer um teci-
do nédo tecido compdsito tendo elasticidade latente inclui as
etapas de a) extrusar um ndo tecido de nucleo eldstico in-
cluindo um elastdmero termopldstico e uma poliolefina cata-
lisada de sitio tdnico; b) resfriar bruscamente e estirar o
ndo tecido de nlGcleo eldstico; c¢) fornecer pelo menos um ma-—
terial de revestimento franzivel; e d) laminar o ndo tecido
de nlUcleo eldstico ao material de revestimento franzivel pa-
ra formar o tecido ndo tecido compdsito tendo elasticidade
latente. O processo pode compreender ainda as etapas de for-
necer um segundo material de revestimento franzivel e lami-
nar o ndo tecido de nucleo eldstico com os primeiro e segun-
do materiais de revestimento franziveils para formar o tecido
ndo tecido compdsito tendo elasticidade latente. Em um as-
pecto, o processo pode compreender ainda a etapa de aplicar
um adesivo na superficie de um ou ambos os materiais de re-
vestimento franziveis antes da laminagdo do ndo tecido de

nucleo eldstico ao material de revestimento franzivel. Em
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uma modalidade, o adesivo pode ser pulverizado na superficie
de um ou ambos dos materiais de revestimento franziveis.

Em uma modalidade adicional, um processo para fa-
zer um produto de cuidado pessoal inclui as etapas de: a)
fornecer um tecido ndo tecido compdsito tendo elasticidade
latente que inclui um nucleo eldstico de forma latente in-
cluindo um elastdmero termopldstico e uma poliolefina cata-
lisada de sitio Unico, e pelo menos um material de revesti-
mento franzivel laminado no nucleo elastico; b) fixar o te-
cido nao tecido compdsito a um produto de cuidado pessoal;
c) ativar o tecido nao tecido compdsito; e d) permitir que o
tecido ndo tecido compdsito retraia, desse modo aumentando a
capacidade de estiramento do tecido ndo tecido compédsito.

Em outra modalidade, um tecido ndo tecido compdsi-
to inclui um nucleo eldstico de forma latente incluindo um
primeiro componente gque incluil um elastdémero termopldstico e
um segundo componente que inclui um polimero a base de poli-
olefina elastico. O tecido ndo tecido compdsito inclui ainda
pelo menos um material de revestimento franzivel laminado ao
nucleo elastico.

Outros objetivos, vantagens e aplicacbes da pre-
sente invencdo serdo tornados evidentes pela seguinte des-
cricdo detalhada das modalidades da invengdo e desenhos em
anexo onde numerais de referéncia se referem a estruturas
similares ou equivalentes.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS
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A Figura 1 ilustra um método de fabricar um lami-
nado ligado por estiramento eldstico de forma latente de
acordo com a invencgao;

A Figura 2 ilustra um método alternativo de fabri-
car um laminado ligado por estiramento eldstico de forma la-
tente de acordo com a invencédo;

A Figura 3 ilustra uma vista em segdao transversal
de uma modalidade de um material laminado ligado por estira-
mento eldstico de forma latente;

A Figura 4 ilustra uma vista em segdao transversal
de outra modalidade de um material laminado ligado por esti-
ramento eldstico de forma latente;

A Figura 5 ilustra uma vista em segdao transversal
ainda de outra modalidade de um material laminado ligado por
estiramento eldstico de forma latente; e

A Figura 6 ilustra um produto de cuidado pessoal
utilizando um laminado ligado por estiramento eldastico de
forma latente feito de acordo com a invencéao.

DEFINICOES

Compreendido no contexto do presente relatédrio
descritivo, cada termo ou frase abaixo incluird o seguinte
significado ou significados.

Como utilizado aqui, o termo “produto de cuidado
pessoal” significa fraldas, calgas de treinamento, artigos
para natacdo, calgas absorventes, produtos para incontinén-
cia de adultos, e produtos para higiene feminina, como ab-
sorventes femininos, absorventes e protetores de calcinha.

Embora uma fralda seja ilustrada na figura 6, deve ser reco-
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nhecido que o material inventivo pode ser tdo facilmente in-
corporado em qualquer um dos produtos de cuidado pessoal
previamente listados como um componente eldstico. Por exem-—
plo, tal material pode ser utilizado para fazer os painéis
laterais eldsticos das calgas de treinamento.

O termo “filamentos continuos”, como utilizado
aqui, se refere a pernas de filamentos poliméricos continua-
mente formados. Tais filamentos serdo tipicamente formados
pela extrusdo de material fundido através de uma cabeca de
matriz tendo um certo tipo e arranjo de furos capilares na
mesma.

O termo *eldstico” ou *“elastificado”, como utili-
zado aqui, se refere um material que mediante aplicacdo de
uma forca de estiramento, € estirdvel a um alongamento de
pelo menos aproximadamente 25 por cento de seu comprimento
relaxado, isto é, pode ser estirado a pelo menos aproximada-
mente um e um quarto de vezes seu comprimento relaxado, e
apdés liberagdo da forga de estiramento recuperard pelo menos
aproximadamente 40 por cento do alongamento, isto €&, no caso
de 25% de alongamento, contraira até um alongamento ndo mai-
or do que aproximadamente 15%. Por exemplo, um comprimento
de 100 centimetros de material, de acordo com a definicgao
acima, sera considerado como eldstico se puder ser estirado
até um comprimento de pelo menos aproximadamente 125 centi-
metros e se, apds liberacdo da forga de estiramento, contra-
ir, no caso de ser estirado até 125 cm até um comprimento
ndo maior do que aproximadamente 115 centimetros. Evidente-

mente, muitos materiais eldasticos utilizados na prédtica da
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invengdo podem ser estirados para alongamentos consideravel-
mente em excesso de 25% de seu comprimento relaxado, e mui-
tos, apds liberacdo da forgca de estiramento, recuperardao seu
comprimento relaxado original ou muito préximo do mesmo. Por
exemplo, algum material elastico pode ser alongado 60 por
cento, 100 por cento, ou mais, e muitos desses recuperarao
substancialmente seu comprimento relaxado como, por exemplo,
em 105 por cento de seu comprimento relaxado original apds
liberacdo da forga de estiramento.

Como utilizado aqui, o termo “latente”, *“elastici-
dade latente” ou variacdes dos mesmos se refere a materiais
tendo um certo grau de capacidade de estiramento que sao ca-
pazes de se tornar mais estirdvels apds ativacdo, por exem-
plo, por ativagdo a calor, microondas, ultra-som, tratamento
quimico e assim por diante. Os materiais podem ou nao ser
elasticos antes da ativacdo, porém serdo elédsticos apds ati-
vagao.

Como wutilizado aqui, o termo *“ndo eldstico” ou
“ineléastico” se refere a qualquer material que ndo esteja
compreendido na definicdo de “elédstico” acima.

Como utilizado aqui, o termo “polimero” ou “poli-
mérico” inclui genericamente, porém ndoc ¢ limitado a homopo-
limeros, copolimeros, como por exemplo, copolimeros de blo-
co, enxerto, aleatdédrio ou alternado, terpolimeros, etc. e
misturas e modificag¢des dos mesmos. Além disso, o termo “po-
limero” incluil todas as configuracgdes geométricas possiveis
do material, como simetrias isotdatica, sindiotatica e alea-

téria.
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O termo “tecido nao tecido compdsito”, *“nao tecido
compdsito”, “laminado”, ou “laminado nédo tecido”, como uti-
lizado aqui, a menos que definido de outro modo, se
refere a um material tendo pelo menos um material eldstico
unido a pelo menos um material em folha. Na maioria das mo-
dalidades tais laminados ou tecido compdsito terdo uma cama-
da franzivel que é ligada a um material ou camada eldstica
de modo que a camada franzivel pode ser franzida entre lo-
cals de ligacgdo. Como exposto aqui, o laminado elastico com-
pdésito pode ser estirado até o ponto em que o material fran-
zivel franzido entre os locais de ligacdo permite alongamen-—
to do material elastico. Esse tipo de laminado elastico com-—
pdésito é revelado, por exemplo, na patente US 4.720.415 de
Vander Wielen e outros, que é incorporado aqui na integra a
titulo de referéncia ao mesmo.

Como utilizado aqui, os termos “direcdo de maqui-
na” ou “MD” significa a direcdo ao longo do comprimento de
um tecido na direcdao em que € produzido. Os termos *“direcao
de maquina cruzada”, *“direcional cruzada” ou “CD” significa
a direcdo através da largura do tecido, isto €, uma direcéo
genericamente perpendicular a MD.

Como utilizado aqui, o termo “trama ndo trancada”
se refere a uma trama tendo uma estrutura de fibras indivi-
duais ou fios que sao entrelacados, porém nao em um modo de
repeticdo identificdvel. Tramas ndo trancadas foram, no pas-
sado, formadas por uma variedade de processos como, POr
exemplo, processos de sopro por fusdo, processos de ligacao

por fiagdo e processos de trama cardada ligada.
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Como utilizado aqui, o termo *“sopradas por fusao
ou “fibras sopradas por fusdo” significa fibras formadas por
extrusdo de um material termoplastico fundido através de uma
pluralidade de capilares de matriz, normalmente circulares,
como material termopldstico fundido ou filamentos em um flu-
xo0 de gas de alta velocidade (por exemplo, ar) que atenua o0s
filamentos de material termopldstico fundido para reduzir o
seu dié&metro, que pode para didmetro de microfibra. Posteri-
ormente, as fibras sopradas por fusdo sdo carregadas pelo
fluxo de gés em alta velocidade e sdo depositadas em uma su-
perficie de coleta para formar uma trama de fibras aleatori-
amente dispersas, sopradas por fusdo. Tal processo é revela-
do, por exemplo, na patente US 3.849.241 de Butin, e outros,
que ¢ aquli incorporado a titulo de referéncia em relagdo a
mesma.

Como utilizado aqui, o termo “ligadas por fiacao”
ou *fibras ligadas por fiacgdo” se refere a fibras de didme-
tro pequeno formadas por extrusdo de um material termoplds-
tico fundido como filamentos a partir de uma pluralidade de
capilares, finos, normalmente circulares, de uma fiandeira
com o didmetro dos filamentos extrusados sendo entdo rapida-
mente reduzido como, por exemplo, estiramento edutivo ou ou-
tros mecanismos de ligacdo por fiacdo bem conhecidos. A pro-
ducdo de tramas ndo trangadas ligadas por fiacdo é ilustrada
nas patentes US 4.340.563 de Appel, e outros, e US 3.692.618
de Dorschner, e outros. As revelacdes dessas patentes séao

aqgul incorporadas a titulo de referéncia na integra.
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Como utilizado aqui, o termo “tramas cardadas 1li-
gadas” se refere a tramas que sao feitas de fibras artifici-
ais que sdo normalmente adquiridas em fardos. Os fardos sao
colocados em uma unidade de formagdo de fibra/desbaste de
fibras que separa as fibras. A seguir, as fibras sdo envia-
das através de uma unidade de combinagdo ou cardagem que
quebra adicionalmente e alinha as fibras artificiais na di-
recdo de maguina de modo a formar uma trama ndo trancgada fi-
brosa orientada na direcdo de maquina. Apds formagdo da tra-—
ma, a mesma €& entdo ligada por um ou mais dos varios métodos
de ligagdo. Um método de ligagdo é ligacdo por pd onde um
adesivo em pd € distribuido por toda a trama e entdo ativa-
do, normalmente pelo aquecimento da trama e adesivo com ar
guente. Outro método de ligacao € ligacgdo de padrdo onde ro-
los de calandra aquecidos ou equipamento de ligacdo ultra-
sdbnica é utilizado para ligar juntas as fibras, normalmente
em um padrdo de ponto localizado através da trama e/ou al-
ternativamente a trama pode ser ligada através de sua super-
ficie inteira se assim desejado. Ao utilizar fibras artifi-
ciais bicomponentes, o equipamento de ligacdo de ar direto
é, para muitas aplicacgdes, especialmente vantajoso.

Como utilizado aqui, o termo “coformar” significa
um processo no qual pelo menos uma matriz soprada por fuséao
é disposta prdéxima a uma calha através da qual outros mate-
riais sdo adicionados a trama enquanto a mesma se forma.
Tais outros materiais podem ser polpa, particulas superab-
sorventes, celulose ou fibras artificiais, por exemplo. Pro-

cessos de coformar sdao mostrados nas patentes US 4.818.464
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de Lau e 4.100.324 de Anderson e outros, cada uma incorpora-
da aqui a titulo de referéncia na integra.

Como utilizado aqui, o termo *“fibras conjugadas”
ou “filamentos conjugados” se refere a fibras ou filamentos
que foram formados de pelo menos duas fontes de polimero ex-
trusadas a partir de extrusores separados porém fiadas jun-
tas para formar uma fibra ou filamento. Fibras ou filamentos
conjugados também sdo as vezes mencionados como fibras ou
filamentos multicomponentes ou bicomponentes. Os polimeros
sao normalmente diferentes entre si embora fibras conjugadas
possam ser fibras monocomponentes. Os polimeros s&o dispos-
tos em zonas distintas posicionadas substancialmente de for-
ma constante através da secdo transversal das fibras conju-
gadas e estendem-se continuamente ao longo do comprimento
das fibras conjugadas. A configuracdo de tal fibra conjugada
pode ser, por exemplo, um arranjo de revestimento/nucleoc on-
de um polimero é circundado por outro ou pode ser um arranjo
lado a lado, um arranjo de torta ou um arranjo de *“ilhas no
mar”. Fibras ou filamentos conjugados sao revelados, por
exemplo, na patente US 5.108.820 de Kaneko e outros, patente
US 5.336.552 de Strack e outros, e patente US 5.382.400 de
Pike e outros. Para fibras ou filamentos de dois componen-
tes, os polimeros podem estar presentes em razdes de 75/25,
50/50, 25/75 ou quaisquer outras razdes desejadas. Polimeros
Uteis na formagcdo de fibras conjugadas incluem aqueles nor-
malmente utilizados em outros processos de formagcdo de fila-

mento ou fibra.
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Como utilizado aqui, os termos *“folha” e “material
em folha” serdo intercambidveis e na auséncia de uma palavra
modificador, se refere a materiais tecidos, tramas nao teci-
das, filmes poliméricos, materiais semelhantes a tecido for-
te polimérico e forro de espuma polimérica.

O peso base de tecidos ou filmes nao tecidos ¢é
normalmente expresso em oncas de material por jarda quadrada
(osy) ou gramas por metro quadrado (g/m? ou gsm) e os didme-
tros de fibra sdo normalmente expressos em microns. (Observe
que para converter de osy para gsm, multiplicar osy por
33,91). As espessuras de filme também podem ser expressas em
microns ou mil.

Como utilizado aqui, o termo “laminado” se refere
a uma estrutura compdsita de duas ou mais camadas de materi-
al em folha que foram aderidas através de uma etapa de liga-
¢do, como através de ligagdo por adesivo, ligacao térmica,
ligacdo por pontos, ligacdo por pressao, revestimento por
extrusdo ou ligagdo ultra-sénica.

Como utilizado aqui, o termo “termopldstico” se
referird a um polimero que é capaz de ser processado por fu-—
sdo.

Como utilizado aqui, o termo “ligacdo por ponto
térmico” envolve passar um tecido ou trama de fibras a serem
ligadas entre um rolo de calandra aquecido e um rolo de bi-
gorna. O rolo de calandra é normalmente embora nem sempre,
padronizado em algum modo de forma que o tecido inteiro nao
seja ligado através de sua superficie interna, e o rolo de

z

bigorna é normalmente plano. Como resultado, vadrios padrdes
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para rolos de calandra foram desenvolvidos por motivos fun-
cionais bem como estéticos. Um exemplo de um padrdo tem pon-—
tos e é o padrdo de Hansen Pennings ou “H&P” com uma drea de
ligagdo de aproximadamente 30 por cento com aproximadamente
200 ligagdes/6,45 cm quadrados como revelado na patente US
3.855.046 de Hansen e Pennings, incorporada aqui a titulo de
referéncia na Iintegra. O padrdo de H&P tem areas de ligacgdo
de pino ou ponto gquadrado onde cada pino tem uma dimensao
lateral de 0,965 mm, um espacamento de 1,778 mm entre pinos,
e uma profundidade de ligacgdo de 0,584 mm. O padrdo resul-
tante tem uma area ligada de aproximadamente 29,5 por cento.
Outro padrdao de ligacgdo de ponto tipico € o padrédo de liga-
¢cdo de Hansen Pennings expandido ou #“EHP” que produz uma
drea de ligagdo de 15 por cento com um pino quadrado tendo
uma dimensdo lateral de 0,94 mm, um espacamento de pino de
2,464 mm e uma profundidade de 0,991 mm. Outro padrdo de 1li-
gacdo de ponto tipico designado “714” tem areas de ligacgédo
de pino quadrado onde cada pino tem uma dimensdo lateral de
0,584 mm, um espacamento de 1,575 mm entre os pinos, e uma
profundidade de ligacdo de 0,838 mm. O padrdo resultante tem
uma area ligada de aproximadamente 15 por cento. Ainda outro
padrdo comum € o padrdo C-Star que tem uma area de ligacgdo
de aproximadamente 16,9 por cento. O padrdo C-Star tem uma
barra em direcdo transversal ou desenho de *“belbutina” in-
terrompido por estrelas cadentes. Outros padrdes comuns in-
cluem padrdo de losango com losangos em repeticdo e levemen-
te descentrados com uma drea de ligacdo de aproximadamente

16 por cento e um padrdo de tecedura de arame parecendo como
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O nome sugere, por exemplo, como um padrdo de tela de janela
tendo uma area de ligacdo na faixa de aproximadamente 15 por
cento até aproximadamente 21 por cento e aproximadamente 302
ligagdes por 6,45 centimetros quadrados.

Tipicamente, a percentagem de drea de ligagdo va-—
ria de aproximadamente 10 por cento até em torno de 30 por
cento da &drea do laminado de tecido. Como € bem sabido na
técnica, a ligagao por ponto retém as camadas de laminado
juntas bem como transmite integridade a cada camada indivi-
dual por ligacdo de filamentos e/ou fibras dentro de cada
camada.

Como wutilizado aqui, o termo *“ligacdo ultra-
sdnica” significa um processo executado, por exemplo, pela
passagem do tecido entre uma buzina sbénica e rolo de bigorna
como ilustrado na patente US 4.374.888 de Bornslaeger, in-
corporada aqui a titulo de referéncia na integra.

Como utilizado aqui, o termo “ligacdo por adesivo”
significa um processo de ligacdo que forma uma ligacdo por
aplicacdo de um adesivo. Tal aplicacdo de adesivo pode ser
por vadrios processos como revestimento de fenda, revestimen-
to por pulverizacgdo e outras aplicagdes tépicas. Além disso,
tal adesivo pode ser aplicado em um componente de produto e
entdo exposto a pressdo de tal modo gue o contato de um se-
gundo componente de produto com o adesivo contendo componen-—
te de produto forma uma ligacdo de adesivo entre os dois
componentes.

Como utilizado aqui, e nas reivindicacgdes, o termo

“compreendendo” ¢é inclusive ou de em aberto e nao exclui
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elementos ndo mencionados adicionais, componentes de compo-—
sigcdo ou etapas de método. Por conseguinte, tal termo pre-
tende ser sindénimo das palavras “tem, *“tém”, “tendo”, “in-
clui”, “incluindo” e quaisquer derivados dessas palavras.

Como wutilizado aqui, os termos “extensivel” ou
“estiravel” significam alongaveis pelo menos em uma direcgdo,
porém ndo necessariamente recuperaveis.

A menos que de outro modo indicado, percentagens
de componentes em formulacdes sdo em peso.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Sera feita agora referéncia as modalidades da in-
vencao, um ou mais exemplos dos quails sdo expostos abaixo.
Cada exemplo é fornecido como explicagdo da invencgdao, nao
como limitacdo da mesma. Na realidade, serd evidente para
aqueles versados na técnica que varias modificag¢des e varia-
¢bes podem ser feitas na presente invencdo sem se afastar do
dmbito ou espirito da invengdo. Por exemplo, caracteristicas
ilustradas ou descritas como parte de uma modalidade podem
ser utilizadas em outra modalidade para fornecer uma modali-
dade ainda adicional. Desse modo, pretende-se que a presente
invencdo cubra tais modificacdes e variacdes como compreen-
didas no &mbito das reivindicag¢des apensas e seus equivalen-—
tes. Outros objetivos, caracteristicas e aspetos da presente
invengdo sdo revelados em ou sdao dbvios a partir da seguinte
descricdo detalhada. Deve ser entendido por uma pessoa com
conhecimentos comuns na técnica que a presente discussdo é
uma descricdo de modalidades exemplares somente, e ndo pre-

tende limitar os aspectos mais amplos da presente invencgao,



10

15

20

25

17

cujos aspectos mais amplos sdo incorporados nas construcgdes
exemplares.

Os artigos laminados estiraveils atualmente escri-
tos podem ser utilizados em uma variedade de aplicacgdes como
em fraldas e outros produtos que exigem um certo grau de
elasticidade. Como descrito acima, os artigos laminados
elasticos tém certas vantagens em relagdo aos artigos lami-
nados estirdveis anteriormente descritos em que fornecem ni-
vel aumentado de elasticidade latente.

Para fins da presente invencdo um laminado ligado
por estiramento eldstico inclui pelo menos uma camada de nG-
cleo eléastica e pelo menos uma camada de revestimento fran-
zivel, a camada de revestimento franzivel sendo laminada a
camada de nucleo eldstica. A camada de nlGcleo eldstica in-
clui um primeiro componente incluindo um primeiro polimero
elastomérico que pode ser, somente como exemplo, um copoli-
mero de bloco estirénico, um polimero de poliuretano, e as-
sim por diante. A camada de nucleo elastica inclui ainda um
segundo componente incluindo uma poliolefina catalisada de
sitio Unico. De forma desejavel, a camada de nucleo eldstica
inclui um conjunto de pernas de filamentos continuos com uma
camada de fibra soprada por fusdo opcional depositada nas
pernas de filamentos continuos. A poliolefina catalisada de
sitio Unico pode ser, por exemplo, um polimero a base de po-
liolefina elastico tendo um grau de cristalinidade entre
aproximadamente 3% e aproximadamente 30% ou entre aproxima-
damente 5% e aproximadamente 25% ou entre aproximadamente 5%

e aproximadamente 15%. O polimero a base de poliolefina
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elastico também pode ter uma taxa de fluxo de fusdo entre
aproximadamente 10 e aproximadamente 600 gramas por 10 minu-
tos, ou entre aproximadamente 60 e aproximadamente 300 gra-
mas por 10 minutos, ou entre aproximadamente 150 e aproxima-
damente 200 gramas por 10 minutos; um ponto de amolecimen-
to/fusdo entre aproximadamente 40 e aproximadamente 160
graus Celsius; e/ou uma densidade de aproximadamente 0,8 a
aproximadamente 0,95, ou aproximadamente 0,85 a aproximada-
mente 0,90, ou aproximadamente 0,85 a aproximadamente 0,87
grama por centimetro cubico. O polimero a base de poliolefi-
na eldstico pode incluir polietileno, polipropileno, buteno,
ou homo- ou copolimeros de obteno, metacrilato de etileno,
acetato de wvinil etileno, copolimeros de acrilato de butila
ou uma combinagdo de quaisquer desses polimeros.

Um exemplo de um polimero a base de poliolefina
elastico apropriado é elastdmero VISTAMAXX, disponivel junto
a ExxonMobil Chemical Company de Houston, Texas. Outros
exemplos de polimeros a base de poliolefina apropriados in-
cluem plastbébmero EXACT, metacrilato de etileno OPTEMA, e po-
liisobutileno VISTANEX, e polietileno catalisado por metalo-
ceno, todos disponiveis da ExxonMobil Chemical Company, bem
como plastdmeros de polioclefina AFFINITY, como AFFINITY EG
8185, AFFINITY GA 1900, AFFINITY GA 1950, e copolimeros de
propileno-etileno VERSIFY disponiveis junto a Dow Chemical
Company de Midland, Michigan; acetato de +wvinil etileno
ELVAX, disponivel junto a E.I. DuPont de nemours and Company
de Wilmington, Delaware; e acetato de vinil etileno ESCORENE

ULTRA, disponivel junto a ExxonMobil Chemical Company.
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A poliolefina catalisada de sitio tGnico pode ter
apropriadamente uma taxa de cristalizacdo relativamente ra-
pida, com regibdes parciais de fases cristalina e amorfa. Em
modalidades diferentes, o segundo componente incluindo o po-
limero & base de poliolefina elastico catalisado de sitio
unico pode ser incorporado no nucleo eldstico de forma la-
tente em uma camada soprada por fusido, pernas de filamento
continuas, um filme, espuma, ou outra estrutura no nlcleo
elastico de forma latente.

Como mencionado, a camada de nlGcleo elastico de
forma latente pode incluir um conjunto de pernas de filamen-
to continuo com uma camada soprada por fusdao depositada nas
pernas de filamento continuo. Componentes adicionais podem
ser incluidos na camada de nucleo eldstico de forma latente,
como um filme, uma estrutura de rede ou scrim eldstica, um
material de espuma, ou uma combinacdo de quaisquer dos mate-
riais acima. Se um filme for utilizado, pode ser um filme
com abertura. Em certas modalidades, quaisquer desses compo-
nentes adicionais podem ser utilizados no lugar do conjunto
de pernas de filamento continuo e/ou camada soprada por fu-
sdo. A combinagdo de uma série genericamente paralela de fi-
lamentos ou pernas continuas elastoméricas (conjunto de fi-
bras) e materiais soprados por fusdao depositados nos fila-
mentos é descrita na patente US 5.385.775 de Wright anteri-
ormente mencionada. A razdo de peso base de filamento para
soprado por fusdo em tal camada eldstica pode ser aproxima-

damente 90:10, por exemplo.
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Pelo menos um dos componentes da camada de nucleo
eléastico de forma latente pode ser formado de um polimero a
base de polioclefina eldstica tendo um grau de cristalinidade
entre aproximadamente 3% e aproximadamente 40%, ou entre
aproximadamente 5% e aproximadamente 30%, ou entre aproxima-
damente 15% e aproximadamente 25%, como descrito acima. Por
exemplo, o polimero eldstico pode ser utilizado para formar
a camada soprada por fusao, uma porcdo dos filamentos conti-
nuos, ou pode ser utilizado como um segundo componente em um
arranjo de filamento conjugado. Quando a camada soprada por
fusdo inclui o polimero baseado em poliolefina eldstica, a
camada soprada por fusdao pode ser aplicada em um acréscimo
de até aproximadamente 34 gsm, ou entre aproximadamente 1 e
aproximadamente 15 gramas por metro quadrado (gsm), ou entre
aproximadamente 5 e aproximadamente 10 gsm. Soprado por fu-
sdo ineléastico tende a rachar e formar ilhas distintas a me-
dida que as pernas estiram antes da laminagdo em niveis mais
elevados de acréscimo o que leva a ndo uniformidade. Entre-
tanto, soprado por fusdo elastico ndo apresenta essas des-—
vantagens em niveis mais elevados de acréscimo.

Quando presente, a camada soprada por fusdo pode
ser um componente de multicamadas. Em uma modalidade, um so-
prado por fusdo de multicamadas inclui pelo menos uma camada
de uma mistura de polimero incluindo um copolimero de bloco
estirénico e pelo menos uma camada de uma poliolefina de ca-
tdlise de sitio tnico.

Como mencionado, a camada de nlGcleo elastica de

forma latente inclui um primeiro componente que inclui um



10

15

20

25

21

elastébmero termoplastico. Como exemplo, o elastdmero termo-
plastico pode ser um copolimero de bloco estirénico. Copoli-
meros de bloco podem ter a férmula geral A-B-A’ onde A e A'
sdo individualmente um bloco extremo de polimero termoplas-
tico que contém uma fragcdo estirénica como um poli(vinil
areno) e onde B é um bloco médio de polimero elastomérico
como um dieno conjugado ou um polimero alceno inferior.
Exemplos especificos de copolimeros de bloco esti-
rénico uteis incluem polimeros de poliisopreno hidrogenados
como estireno—-etileno propileno-estireno (SEPS), estireno-
etileno propileno-estireno-etileno propileno (SEPSEP), poli-
meros de polibutadieno hidrogenado como estireno—etileno bu-
tileno-estireno (SEBS), estireno-etileno butileno-estireno-
etileno butileno (SEBSEB), estireno-butadieno-estireno
(SBS), estireno-isopreno-estireno (SIS), e polimero de poli-
isopreno/butadieno hidrogenado como estireno-etileno-etileno
propileno-estireno (SEEPS). Configuragdes de bloco de poli-
mero como dibloco, tribloco, multibloco, estrela e radial
também sdo consideradas na presente invencdo. Em algumas
insténcias, copolimeros de bloco de peso molecular mais ele-
vado podem ser desejdveis. Copolimeros de bloco sdo disponi-
veis Jjunto a KRATON Polymers U.S.LLC de Houston, TX, sob as
designacgdes polimeros KRATON G ou D, por exemplo G-1652, G-
1657, G-1730, D-1114, D-1116, D-1102 e Septon Company of
America, Pasadena, TX, sob as designac¢des SEPTON 2004,
SEPTON 4004, e SEPTON 4033. Outros fornecedores em potencial
de tais polimeros incluem Dexco Polymers de Houston, TX e

Dynasol de Houston, Texas. As misturas de tais materiais de
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resina elastomérica também sdao consideradas como o primeiro
componente da camada de nucleo elédstica de forma latente.
Adicionalmente, outros copolimeros de bloco desejaveis séo
revelados na publicacéao de pedido de patente Uus
2003/0232928A1, que € incorporada agui a titulo de referén-
cia na integra.

Outros elastdmeros termopldsticos exemplares que
podem ser utilizados incluem materiais elastoméricos de po-
liuretano como, por exemplo, aqueles disponiveis sob a marca
comercial ESTANE da Noveon, materiais elastoméricos de poli-
amida como, por exemplo, aqueles disponiveis sob a marca re-
gistrada PEBAX (amida de poliéter) da Atofina Chemicals,
Inc., de Filadélfia, Pensilvinia, e materiais elastoméricos
de poliéster como, por exemplo, aqueles disponiveils sob a
designagdao comercial HYTREL da E.I. DuPont de Nemours & Com-
pany.

Polimeros elastoméricos uteis também incluem, por
exemplo, polimeros eldsticos e copolimeros de etileno e pelo
menos um mondmero de vinil como, por exemplo, acetatos de
vinila, 4&cidos monocarboxilicos alifaticos insaturados, e
ésteres de tals 4dcidos monocarboxilicos. Os copolimeros
eléasticos e formacdo de fibras sopradas por fusdo elastomé-
ricas a partir daqueles copolimeros elasticos sao revelados,
por exemplo, na patente US 4.803.117, que é incorporada aqui
a titulo de referéncia na integra.

Tais resinas a base de elastbmero termopldstico
podem ser combinadas adicionalmente com taquificantes e/ou

meios auxiliares de processamento em compostos. Meios auxi-
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liares de processamento podem ser adicionados ao polimero
elastomérico descrito acima incluem uma poliolefina para me-
lhorar a capacidade de processamento da composicdo. A polio-
lefina deve ser uma que, quando assim misturada e submetida
a uma combinacdo apropriada em condig¢des de pressdo elevada
e temperatura elevada, € extrusavel, em forma misturada, com
o polimero de base elastomérica. Materiais de poliolefina de
mistura Uteis incluem, por exemplo, polietileno, polipropi-
leno e polibutileno, incluindo copolimeros de etileno, copo-
limeros de propileno e copolimeros de buteno. Um polietileno
particularmente Gtil pode ser obtido da Eastman Chemical sob
a designacdo EPOLENE C-10. Adicionalmente, os materiais de
poliolefina catalisados de sitio Unico descritos acima podem
ser misturados com o elastémero termopldstico. Duas ou mais
das poliolefinas também podem ser utilizadas. Misturas ex-
trusdveis de polimeros elastoméricos e poliolefinas sdo re-
veladas, por exemplo, na patente US 4.663.220 e publicacéao
US 2004/127128, cada uma das quais é aqui incorporada na in-
tegra a titulo de referéncia.

Os filamentos elastoméricos podem ter um pouco de
taquificagdo/aderéncia para aumentar a ligag¢do autdgena. Por
exemplo, o préprio polimero elastomérico pode ser aderente
quando formado em filmes, e/ou filamentos ou alternativamen-
te, uma resina taquificante compativel pode ser adicionada
as composigdes elastoméricas extrusdveis descritas acima pa-
ra fornecer fibras elastoméricas taguificadas e/ou filamen-—
tos que se ligam autogenamente. Em relagdo as resinas taqui-

ficantes e composicbes elastoméricas extrusdveis taquifica-
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das, observe as resinas e composic¢cdes como revelado na pa-
tente US 4.787.699, pela presente incorporada a titulo de
referéncia na integra.

Qualquer resina taquificante pode ser utilizada a
qual é compativel com o polimero elastomérico e pode resis-—
tir a temperaturas de processamento elevadas (por exemplo,
extrusédo). Se o polimero elastomérico (por exemplo, copoli-
mero de bloco elastomérico A-B-A) for misturado com meios
auxiliares de processamento como, por exemplo, poliolefinas
ou &6leos diluentes, a resina taquificante deve ser também
compativel com esses meios auxiliares de processamento. Ge-
nericamente, resinas de hidrocarboneto hidrogenadas sdo re-
sinas taquificantes desejdaveils, devido a sua melhor estabi-
lidade de temperatura. Taquificantes da série REGALREZ séo
exemplos de tais resinas de hidrocarboneto hidrogenadas. Re-—
sinas de hidrocarboneto REGALREZ sdo disponiveis Jjunto a
Eastman Chemical. Evidentemente, a presente invencao nao é
limitada ao uso de tais resinas taquificantes, e outras re-
sinas tagquificantes que sédo compativeis com outros componen-
tes da composicdo e pode resistir a temperaturas de proces-
samento elevadas, também podem ser utilizadas. Outros taqui-
ficantes sdo disponiveilis junto a ExxonMobil sob a designacgéo
ESCOREZ.

Tipicamente, a mistura utilizada para formar a
trama, filme ou filamentos quando tal é feito de um material
extrusado em um processo on-line, inclui por exemplo, de
aproximadamente 40 a aproximadamente 90 por cento em peso de

resina de base de polimero elastomérico, de aproximadamente
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0 a aproximadamente 40 por cento de meio auxiliar de proces-
samento de poliolefina, e de aproximadamente 5 a aproximada-
mente 40 por cento de taquificante de resina. Essas razdes
podem variar dependendo das propriedades especificas deseja-
das e dos polimeros utilizados. Para uma modalidade alterna-
tiva, tal mistura inclui entre aproximadamente 60 e 80 por
cento de resina base, entre aproximadamente 5 e 30 por cento
de meio auxiliar de processamento, e entre aproximadamente
10 e 30 por cento de taquificante. Em uma modalidade alter-
nativa adicional, tal mistura inclui um taquificante em uma
quantidade entre aproximadamente 10 e 20 por cento de taqui-
ficante.

Em algumas modalidades, é vantajoso fornecer fila-
mentos a partir de uma matriz que possa ser configurada de
tal modo que os furos de matriz fornegcam filamentos alterna-
dos dos dois polimeros para criar um padrdao de filamentos A-
B-A-B dos dois polimeros. Por exemplo, o polimero A pode ser
um copolimero de bloco estirénico ou uma mistura incluindo
um copolimero de bloco estirénico e o polimero B pode ser
uma poliolefina eldstica de catdlise de sitio tnico.

Em algumas modalidades, ¢ vantajoso fornecer £fi-
bras ou filamentos no produto que consistird em dois polime-
ros. Tais fibras sdo tipicamente conhecidas como utilizando
fibras “biconstituintes”. Em uma tal configuracdo, permite-
se a selecdo dos componentes de fibras a serem produzidas.
Por exemplo, pode-se selecionar um polimero “A” e um polime-
ro “B"” para fornecer uma mistura de fibras no produto ou ar-

tigo elastificado final. Em outra modalidade, fibras bicom-
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ponentes (que tém tipicamente pelo menos doils tipos separa-
dos de partes de fibras, normalmente em um arranjo lado a
lado ou de revestimento/ntcleo) poderiam ser utilizadas. Por
exemplo, o polimero A pode ser um copolimero de bloco esti-
rénico ou uma mistura incluindo um copolimero de bloco esti-
rénico e o polimero B pode ser uma polioclefina eldstica de
catdlise de sitio uUnico. Em uma configuracdo particularmente
desejavel, um revestimento de copolimero de bloco estirénico
¢ empregado com um nucleo de poliolefina elédstica de catdali-
se de sitio unico.

O laminado inclui ainda pelo menos uma camada de
revestimento franzivel laminada ao nucleo eléastico de forma
latente. A camada de revestimento de trama ndo trancada
franze desejavelmente entre os pontos em sua superficie que
sdo ligados ao nucleo eldstico de forma latente. Essencial-
mente, aquelas areas que sdo franzidas ndo sdo ligadas ao
nucleo elastico de forma latente. Embora seja desejavel que
a camada franzivel seja uma camada ndo trancgada, tal camada
franzivel pode ser também uma trama trangada, uma trama ce-—
luldésica como serd posteriormente descrito, uma camada do
tipo de folha metalica ou uma combinagdo dessas. Tal materi-
al franzivel pode ser também pré-tratada em algum modo antes
de ser ligada ao nucleo elastico de forma latente. Tais pré-
tratamentos incluem, por exemplo, ser estreitada. Tal pré-
tratamento pode oferecer propriedades adicionais ao material
laminado geral, como capacidades de estiramento bi ou multi-

direcional. Tal camada franzivel pode, ela prdépria, incluir
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multiplas camadas e como tal ser um laminado em multicama-
das.

A camada de revestimento franzivel pode ser um ma-
terial ndo tecido como, por exemplo, uma ou mais tramas 1li-
gadas por fiacdo (como uma trama ligada por fiacdo de fibra
conjugada), tramas de fibra sopradas por fusdo, ou tramas
cardadas ligadas. Um exemplo de uma trama ligada por fi-
acdo pode ser uma trama ligada por fiacdo de polipropileno
tendo um peso base entre aproximadamente 10,173 e 27,128
gsm. Em uma modalidade especifica, um revestimento ligado
por fiacdo de polipropileno tendo um peso base de aproxima-
damente 13,564 gsm pode ser empregado. Em uma modalidade al-
ternativa adicional, a trama ligada por fiacdo é estreitada
entre aproximadamente 25 e 60 por cento antes de ser ligada
a camada eldstica. Ainda em uma modalidade adicional da in-
vencao, a camada franzivel é um material de multicamadas
tendo, por exemplo, pelo menos uma camada de trama ligada
por fiagdo unida a pelo menos uma camada de trama soprada
por fusdo, trama cardada ligada, ou outro material apropria-
do. A camada franzivel pode ser também um material compdsito
feito de uma mistura de duas ou mais fibras diferentes ou
uma mistura de fibras e materiais em particulas, como um ma-
terial de coformar. Tais misturas podem ser formadas pela
adicdo de fibras e/ou materiais em particulas ao fluxo de
gés no qual fibras sopradas por fusdo sdo transportadas de
modo que uma mistura emaranha intima de fibras sopradas por
fusdo e outros materiais, isto é, polpa de madeira, fibras

artificiais e materiais em particulas como, por exemplo, hi-
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drocoldide (hidrogel), materiais em particulas comumente
mencionados como materiails superabsorventes, ocorre antes da
coleta das fibras sopradas por fusdo em um dispositivo cole-
tor para formar uma trama coerente de fibras sopradas por
fusdo aleatoriamente dispersas e outros materiais como reve-
lado na patente US 4.100.324 de Anderson e outros, cuja re-
velacdo € pela presente incorporada a titulo de referéncia
na Integra. A camada de revestimento pode ser desenrolada de
um rolo ou formada em linha.

A camada franzivel pode ser feita de fibras de
polpa, incluindo fibras de polpa de madeira, para formar um
material como, por exemplo, uma camada de lenco. Adicional-
mente, a camada franzivel pode ser uma camada ou camadas de
fibras emaranhadas hidraulicamente como, por exemplo, mistu-
ras hidraulicamente emaranhadas de polpa de madeira e fibras
artificiais como revelado, por exemplo, na patente US
4.781.966 de Taylor, cuja revelacgdo € pela presente incorpo-
rada a titulo de referéncia na integra.

Apbés formagcdo do material de nucleo eldstico, o
material de nucleo elastico pode passar através de uma série
de rolos e se tornar estirado. Por exemplo, o material de
nucleo eldstico que inclui o primeiro componente de copoli-
mero de bloco estirénico e o segundo componente de plastdme-
ro de poliolefina catalisado de sitio tGnico pode ser trans-
portado para um laminador de modo que possa ser ligado ao
material de folha franzivel. A ligacgdo pode ser obtida auto-
genamente ou através do uso de um adesivo separado ou como

uma combinacgdo de ligacdo autdgena e por adesivo. Tipicamen-
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te, o processo terd resfriado suficientemente o material de
nucleo elastico até o momento de chegar na estacdo de liga-
cdo de modo que ligacao autdgena (ou ligagdo sem adesivo)
sozinha ndo seria possivel sem a presencga de um taquificante
no material de nucleo eldastico. Em algumas modalidades, um
adesivo, como um adesivo do tipo pulverizacgdo de fusao, ¢é
empregado.

Em certas modalidades, o adesivo € pulverizado di-
retamente sobre o material de revestimento franzivel a ser
ligado ao nucleo elastico. Entretanto, outros arranjos de
aplicacdo de adesivo, como escovar ou similar, também podem
ser utilizados. Além disso, o adesivo pode ser aplicado di-
retamente no material de folha franzivel antes da ligacao
com o material de nucleo eléastico, pode ser aplicado tanto
no material de nucleo elastico como no material de revesti-
mento franzivel antes da ligacdo, ou pode ser aplicado a um
ambos do material de nucleo elastico e material de revesti-
mento franzivel enquanto a pressdo de ligagdo estd sendo
aplicada. A presente invencdao nao é limitada a nenhum meca-
nismo de ligagdo especifico.

Adesivos de pulverizacdao de fusao especificos que
podem ser utilizados incluem adesivos de pulverizacdo de fu-
sdao disponiveis junto a Bostik Inc. de Huntingdpon Valley,
Pensilvdnia. Esses adesivos podem ser aplicados através de
uma matriz de pulverizacdo de fusdo a calor em uma tempera-
tura elevada de aproximadamente 148,88 - 190,55°C & superfi-
cie interna do revestimento. O adesivo de pulverizacado de

fusdo formarda normalmente uma camada muito leve de aproxima-
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damente 3 gramas por metro quadrado (“gsm”) de adesivo no
compésito final. De forma desejavel, os adesivos sdo elasti-
cos também.

O sistema emprega rolos de passe para aplicar
pressdao no revestimento de camada de adesivo e filamentos
continuos para resultar na laminagdo necessaria. O revesti-
mento externo é ligado junto com os filamentos continuos em
uma pressao de superficie relativamente elevada, que pode
estar entre 9,07 e 136,07 kg por 25,44 mm. Uma pressao de
ligagcdo tipica pode ser aproximadamente 22,67 kg por 25,44
mm ou aproximadamente 45,35 kg por 25,44 mm.

Como pode ser visto na figura 1, que ilustra uma
vista esquemdtica de um método para fabricar um material la-
minado ligado por estiramento eldstico de forma latente de
acordo com a invencédo, a figura 1 ilustra um processo de fa-
bricacdo de laminado de filamento continuo, horizontal 10.
Um primeiro aparelho de extrusdo 20 é alimentado com uma
composicdo de mistura de polimero a partir de uma ou mais
fontes (ndo mostradas) que é extrusada sobre uma superficie
de formacdo 30 na forma de filamento 31. O polimero extrusa-
do inclui, desejavelmente, um primeiro componente de elastd-
mero de copolimero de bloco estirénico e opcionalmente in-
cluili um segundo componente que inclul um polimero baseado em
poliolefina eldastico. Em varias modalidades, um segundo apa-—
relho de extrusdo 45 pode ser configurado para produzir ou-
tros materiais elasticos, por exemplo, fibras elasticas ta-—
gquificadas 36. Técnicas para extrusdo de fibra, como sopro

por fusdo modificado das fibras, sdo adicionalmente expostas
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na patente US 5.385.775 de Wright anteriormente mencionada.
O aparelho 20 extrusa filamentos 31 diretamente sobre um
sistema transportador, que pode ser um sistema de superficie
de formacdo 30 (por exemplo, uma correia foraminosa) se mo-
vendo no sentido hordrio em torno de roletes 40. Um vacuo
(ndo mostrado) pode ajudar também a reter os filamentos 31
contra o sistema de arame foraminoso. Opcionalmente, uma ca-
mada soprada por fusdo de um polimero a base de poliolefina
eléastica pode ser extrusado a partir de um banco adjacente
35, de tal modo que as fibras sopradas por fusdo 36 sao co-
locadas no topo dos filamentos continuos 31 (conjunto). O
material soprado por fusdo é em uma modalidade aplicado de
tal modo que represente 10 por cento de peso base do fila-
mento e estrutura soprada por fusdo, por exemplo. Em uma mo-
dalidade especifica, a composicgdo de polimero baseada em po-
liolefina elastica é igual tanto nos filamentos como nos ma-
teriais soprados por fusdo. Em uma modalidade alternativa,
as composicgdes sdo diferentes (que podem incluir a mesma re-—
sina de base, porém diferentes percentagens de meio auxiliar
de processamento ou taquificantes).

O laminado soprado por fusdo/filamento pode ser
estirado pela velocidade diferencial de rolos de tensiona-
mento (rolos de passe) 60 para alongar e tensionar os fila-
mentos 56. Opcionalmente, o laminado pode ser compactado, e
tensionado, por um par adicional de rolos (nao mostrados).
Os rolos de tensdao estdo portanto operando em velocidades
que excedem a velocidade na qual o conjunto de filamentos

cobertos soprados por fusdo estd saindo da superficie de
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formagcdo. De forma desejavel, os rolos de tensdo 60 sdo do-
tados de uma superficie tendo pouca a nenhuma afinidade pe-
los filamentos ou fibras. Em uma modalidade, os filamentos
sdo estirados entre aproximadamente 3 e 6X a partir da su-
perficie de formacao até os rolos de tensionamento.

Ao mesmo tempo, uma ou mais camadas de revestimen-
to franziveis 67 €& feita em linha ou desenrolada a partir de
um rolo 65 e introduzida no conjunto de rolos de passe 60
com o laminado do conjunto de filamentos de tal modo que as
camadas de revestimento 67 sdo laminadas no nucleo eldstico.
Os revestimentos franziveis sdo ligados ao nucleo eldstico
enquanto o nucleo eldstico estd sendo ainda estirado. O con-
junto de filamentos e revestimentos saem entdao do passe 60
como um laminado ligado por estiramento eldstico de filamen-
tos continuos. O laminado eldastico 70 é entdo deixado rela-
xar, formando franzidos no mesmo entre pontos de ligacdo na
camada de revestimento, e é coletado em um rolo de coleta 75
para uso adicional. O rolo de coleta entdo enrola o lamina-
do, tipicamente em uma velocidade menor do que aquela dos
rolos de passe, como entre aproximadamente 0,50 e 0,75 das
velocidades do rolo de passe. Os rolos de passe 60 podem ser
projetados de forma desejavel para fornecer uma area de li-
gacao de 100 por cento através do uso de rolos de calandra
planos ou podem fornecer uma drea de ligacdo padronizada. Os
rolos 60 podem ser aquecidos a um grau abaixo dos pontos de
amolecimento/fusdo dos varios componentes laminados, ou po-

dem estar em temperatura ambiente, ou resfriados.
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Na figura 2, ¢é representado um aparelho disposto
verticalmente exemplar 111 para fazer laminados ligados por
estiramento eldsticos de forma latente. Um extrusor 115 é
montado para extrusar filamentos fundidos continuos, 114,
para baixo a partir de uma matriz em um dngulo inclinado so-
bre o rolo de posicionamento resfriado 112. O rolo de posi-
cionamento resfriado 112 assegura alinhamento adequado atra-
vés do restante do sistema a medida que espalha os filamen-
tos. A medida que os filamentos deslocam sobre a superficie
do rolo de posicionamento resfriado 112, sao resfriados e
solidificados a medida que deslocam em direcdo e sobre a su-—
perficie resfriada do rolo resfriado 113. Como em outras mo-
dalidades, os filamentos se deslocam entdo para baixo em di-
recdo a secdo de laminador do sistema compreendendo um passe
formado pelo rolo de passe 119 e rolo de passe 120, porém
nesse caso, fazem isso sem a necessidade da série de rolos
de envoltdério-s descritos acima. Os filamentos continuos
nessa modalidade também podem ser combinados no passe com
védrios tipos de revestimentos. Na modalidade representada na
figura 2, um primeiro revestimento ligado por fiacdo ndo te-
cido 122 e um segundo revestimento ligado por fiacdo ndo te-
cido, 124 sao combinados em superficies opostas dos filamen-
tos continuos para formar um laminado ligado 125. Os reves-—
timentos ligados por fiagao 122 e 124 sédo fornecidos para o
passe pelo primeiro rolo de revestimento externo 127 e se-
gundo rolo de revestimento externo 128.

A ligacao dos revestimentos aos filamentos conti-

nuos é realizada nessa modalidade pelo uso de dois aplicado-
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res de adesivo do tipo pulverizacdo. Uma cabeca de pulveri-
zagdo 123 fornece adesivo a superficie de pelo menos um dos
revestimentos ligados por fiacdo ndo tecidos 122 antes da
compressdao e laminacdo no passe; e uma segunda cabeca de
pulverizacdo 152 aplica adesivo ao outro revestimento ligado
por fiagdo ndo tecido 124. Sistemas verticalmente dispostos
para produzir laminados ligados por estiramento sdo adicio-
nalmente descritos na publicacdo do pedido de patente US
2002/204608 de Welch e outros, cujo teor € incorporado aqui
a titulo de referéncia, na integra.

Uma modalidade de uma estrutura de laminado ligado
por estiramento eldstico de forma latente pode ser vista na
figura 3 que ilustra uma vista estilistica em segdao trans-
versal de um laminado ligado por estiramento 80 feito de
acordo com a invencdo. Como pode ser visto na figura, o la-
minado ligado por estiramento 80 inclui primeiro e segundo
revestimentos franziveis 81. As primeira e segunda camadas
de adesivo 82 adjacentes e ligadas aos revestimentos franzi-
veis 81 sdo situadas adjacentes e ligadas a um conjunto de
primeiros filamentos 83 e segundos filamentos 84. Os primei-
ros filamentos 83 e segundos filamentos 84 sdao mostrados em
um arranjo A-B-A-B, porém outros arranjos similares podem
ser utilizados. Desejavelmente, os primeiros filamentos 83
podem ser um copolimero de bloco estirénico ou uma mistura
incluindo um copolimero de bloco estirénico e os segundos
filamentos 84 podem ser uma poliolefina eldstica de catédlise
de sitio Unico. Opcionalmente, uma camada soprada por fusao

eléastica (ndo mostrada) pode ser posicionada entre os fila-
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mentos 83, 84 e uma das primeira e segunda camadas de adesi-
vo 82.

Em outra modalidade, como i1lustrado em secado
transversal na figura 4, um laminado ligado por estiramento
90 feito de acordo com a invencdo inclui filamentos bicompo-
nentes de revestimento/ntcleo 95 incluindo um revestimento
93 e um nucleo 94. O laminado ligado por estiramento 90 in-
clui primeiro e segundo revestimentos franziveis 81. As pri-
meira e segunda camadas de adesivo 82 adjacentes e ligadas
aos revestimentos franziveis 81 s&o situadas adjacentes e
ligadas aos filamentos de revestimento/ntcleo 95. Em uma
configuracdo particularmente desejavel, um copolimero de
bloco estirénico ou mistura de polimero contendo um copoli-
mero de bloco estirénico é utilizada como o revestimento 93
e uma poliolefina eldstica de catédlise de sitio tUnico é uti-
lizada como o nucleo 94. Embora filamentos bicomponentes de
revestimento/nicleoc sejam representados na figura, conside-
ra-se qgue outras configuracdes multicomponentes podem ser
utilizadas, por exemplo, uma configuracdo lado a lado.

Em uma modalidade adicional, como ilustrado em se-
cdo transversal na figura 5, um laminado ligado por estira-
mento 100 feito de acordo com a invencado inclui filamentos
elésticos 83 e uma camada soprada por fusdo elastica adja-
cente 104 ligada ao mesmo. Em uma configuracgdo particular-
mente desejavel, os filamentos eldsticos 83 incluem um copo-
limero de bloco estirénico ou mistura de polimero contendo
um copolimero de bloco estirénico e a camada soprada por fu-

sdo 104 inclui uma poliolefina eldstica de catalise de sitio
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Unico. O laminado ligado por estiramento 100 inclui primeiro
e segundo revestimentos franziveis 81. Primeira e segunda
camadas de adesivo opcionais 82 adjacentes e ligadas aos re-
vestimentos franziveis 81 sdo situadas adjacentes e ligadas
aos filamentos 83 e a camada soprada por fusdo 104.

Nas figuras 3, 4 e 5, as espessuras das varias ca-
madas nao estdo em escala, e sdo exageradas para ilustrar
sua existéncia. Deve ser reconhecido que embora cada uma das
védrias seg¢les transversais dessas figuras ilustrem um mate-
rial de camada de revestimento franzivel relativamente plano
81, tails revestimentos franziveis sdo na realidade franzidos
entre onde eles sdo ligados as respectivas camadas eldsti-
cas, porém por finalidades estilisticas, tal trama é mostra-
da em uma configuracdo relativamente plana.

Em uma modalidade, os filamentos continuos em tais
laminados estdo desejavelmente presentes em uma quantidade
entre aproximadamente 7 e 18, ou aproximadamente 8 a 15 fi-
lamentos por 2,54 cm em direcdo transversal. O peso base das
camadas sopradas por fusdo e/ou os filamentos continuos pode
ser até aproximadamente 34 gsm, ou entre aproximadamente 1 e
25 gsm, ou entre aproximadamente 1 e 15 gsm, no ponto de la-
minagdo. O peso base de tais materiais de revestimento fran-
ziveis é desejavelmente entre 10,173 e 27,128 gsm.

A elasticidade latente dos materiais laminados 1li-
gados por estiramento descritos aqui pode ser quantificada
por um Teste de Retracgdo ativado por calor (HAR) que é des-
crito em detalhe abaixo. Em algumas modalidades, os materi-

ais da presente invencdo podem demonstrar valores de HAR en-
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tre aproximadamente 10 e aproximadamente 40 por cento, entre
aproximadamente 16 e aproximadamente 31 por cento, entre
aproximadamente 16 e aproximadamente 21 por cento, entre
aproximadamente 21 e aproximadamente 31 por cento, entre
aproximadamente 18 e aproximadamente 28 por cento, entre
aproximadamente 29 e aproximadamente 36 por cento, entre
aproximadamente 29 e aproximadamente 30 por cento, entre
aproximadamente 34 e aproximadamente 36 por cento, entre
aproximadamente 31 e 37 por cento, e assim por diante.

Tais materiais laminados ligados por estiramento
eléasticos de forma latente como descrito agqui tém eficécia
especifica para uso em produtos de cuidado pessoal. Tais ma-
teriais eléasticos de forma latente podem ser mais facilmente
processados em produtos de cuidado pessoal porgque sdo menos
elasticos do que materiais similares ndo sendo eldsticos de
forma latente. Entretanto, apds estar no produto final, os
materiais eldasticos de forma latente podem ser ativados por
calor para fornecer niveis de elasticidade, alvo.

Tais materiais laminados ligados por estiramento
eléasticos de forma latente podem ser UGteis na provisdo de
cintura eldstica, Dbainha/vedagcdo de perna, aba estiravel,
painel lateral ou aplicagdes de cobertura externa estirdvel.
Embora ndo pretendendo ser limitador, a figura 6 € apresen-
tada para i1lustrar os varios componentes de um produto de
higiene pessoal, como uma fralda, que pode tirar proveito de
tais materiais laminados ligados por estiramento eldsticos
de forma latente. Outros exemplos de produtos de higiene

pessoal gque podem incorporar tais materiais sdo calgas de
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treinamento (como materiais de painel interno) e produtos de
higiene feminina. Somente como ilustracdo, calgcas de treina-
mento apropriadas para uso com a presente invencdo e varios
materiais e métodos para fabricar as calgas de treinamento
sdao reveladas na patente US 6.761.711 de Fletcher e outros;
patente US 4.940.464 de Van Gompel e outros; patente US
5.766.389 de Brandon e outros; e patente US 6.645.190 de Ol-
son e outros, que sdo individualmente incorporadas aqui a
titulo de referéncia na integra.

Com referéncia a figura 6, uma fralda descartavel
250 define genericamente uma secdo frontal de cintura 255,
uma segdo traseira de cintura 260, e uma secdo intermedidria
265 que interconecta as seg¢des frontal e traseira de cintu-
ra. As secdes frontal e traseira de cintura 255 e 260 inclu-
em as porcdes gerais da fralda que sdo fabricadas para es-—
tenderem substancialmente sobre as regides abdominais fron-
tal e traseira do usudrio, respectivamente, durante uso. A
segdo intermediaria 265 da fralda inclui a porgdo geral da
fralda que € construida para estender-se através da regiéo
entre as pernas do usudrio. Desse modo, a segdo intermedia-
ria 265 é uma area onde descargas repetidas de liquido ocor-—
rem tipicamente na fralda.

A fralda 250 inclui, sem limitacdo, uma cobertura
externa, ou folha traseira 270, um revestimento do lado do
corpo permedavel a liquido, ou folha superior 275 posicionada
em relacgdao confrontante com a folha traseira 270, e um corpo
de nucleo absorvente, ou estrutura de retencdo de liquido

280, como um absorvente, que é localizado entre a folha tra-
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seira 270 e a folha superior 275. A folha traseira 270 defi-
ne um comprimento ou direcdo longitudinal 286, e uma largu-
ra, ou direcdo lateral 285 que, na modalidade ilustrada,
coincidem com o comprimento e largura da fralda 250. A es-
trutura de retencdo de liquido 280 tem genericamente um com-
primento e largura gue sdo menores do que o comprimento e
largura da folha traseira 270, respectivamente. Desse modo,
por¢des marginais da fralda 250, como se¢des marginais da
folha traseira 270 podem estender-se além das bordas termi-
nails da estrutura de retencdao de ligquido 280. Nas modalida-
des ilustradas, por exemplo, a folha traseira 270 estende-se
para fora além das bordas marginais terminais da estrutura
de retencédo de liquido 280 para formar margens laterais e
margens extremas da fralda 250. A folha superior 275 €& gene-
ricamente co-extensa com a folha traseira 270 porém pode op-
cionalmente cobrir uma drea que € maior ou menor do que a
drea da folha traseira 270, como desejado.

Para fornecer ajuste aperfeicoado e ajudar a redu-
zir vazamento de exsudados corpdéreos a partir da frada 250,
as margens laterais e margens extremas da fralda podem ser
elastificadas com elementos elasticos apropriados, como adi-
cionalmente explicado abaixo. Por exemplo, como ilustrado
representativamente na figura 6, a fralda 250 pode incluir
eléasticos de pernas 290 que sdo fabricados para tensionar
operavelmente as margens laterais da fralda 250 para forne-
cer cintas elastificadas das pernas que podem se ajustar es-
treitamente em torno das pernas do usudrio para reduzir va-

zamento e fornecer conforto e aparéncia aperfeigoados. Elds-—
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ticos de cintura 295 sdao empregados para elastificar as mar-
gens extremas da fralda 250 para fornecer faixas elastifica-
das de cintura. Os eldsticos de cintura 295 sdo configurados
para fornecer um ajuste elastico, confortavelmente justo em
torno da cintura do usuério.

Os materiais 1laminados ligados por estiramento,
elasticos, da estrutura inventiva, sdo apropriados para uso
como os eldsticos de pernas 290 e elasticos de cintura 295.
S3o exemplares de tais materiais as folhas laminadas que
compreendem ou sdo aderidas a folha traseira, de tal modo
que as forcgas constritivas elasticas sejam transmitidas para
a folha traseira 270.

Como sabido, meios de fixacdo, como prendedores de
gancho e presilha, podem ser empregados para fixar a fralda
250 em um usudrio. Alternativamente, outros meios de fixa-
cdo, como botdes, alfinetes, pressido, prendedores do tipo
adesivo, coesivas, prendedores de pano e laco, ou similares,
podem ser empregados. Na modalidade ilustrada, a fralda 250
inclui um par de painéis laterais 300 (ou abas) nas quais os
prendedores 302, indicados como a porgdo de gancho de um
prendedor de gancho e presilha, sdo fixados. Genericamente,
0s painéis laterais 300 sao fixados nas bordas laterais da
fralda em uma das secdes de cintura 255, 260 e estendem-se
lateralmente para fora a partir dai. Os painéis laterais 300
podem ser elastificados ou de outro modo tornados elastomé-
ricos pelo uso de um material laminado ligado por estiramen-
to feito da estrutura inventiva. Os exemplos de artigos ab-

sorventes que incluem painéis laterais elastificados e lin-
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glietas prendedoras seletivamente configuradas sdao descritos
no pedido de patente PCT WO 95/16425 de Roessler; patente US
no. 5.399.219 de Roessler e outros; patente US no. 5.540.796
de Fries; e patente US 5.595.618 de Fries cada uma das quais
é aqui incorporada a titulo de referéncia na integra.

A fralda 250 pode incluir também uma camada de
controle de descarga 305, localizada entre a folha superior
275 e a estrutura de retencdo de liquido 280, para aceitar
rapidamente exsudados de fluido e distribuir os exsudados de
fluido para a estrutura de retencdo de ligquido 280 dentro da
fralda 250. A fralda 250 pode incluir ainda uma camada de
ventilagdo (ndo ilustrada), também denominada um espagador,
ou camada espacadora, localizada entre a estrutura de reten-
cdo de liquido 280 e a folha traseira 270 para isolar a fo-
lha traseira 270 a partir da estrutura de retencao de liqui-
do 280 para reduzir a umidade do artigo na superficie exte-
rior de uma cobertura externa respiravel, ou folha traseira
270. Os exemplos de camadas de controle de descarga apropri-
adas, 305, sdo descritas na patente US 5.486.166 de Bishop e
patente US no. 5.490.846 de Ellis.

Como ilustrado representativamente na figura 6, a
fralda descartavel 250 pode incluir também um par de abas de
contencdo 310 que sdo configuradas para fornecer uma barrei-
ra para o fluxo lateral de exsudados do corpo. As abas de
contencdo 310 podem ser localizadas ao longo das bordas la-
terais lateralmente opostas da fralda adjacente as bordas
laterais da estrutura de retengdo de ligquido 280. Cada aba

de contencdo 310 define tipicamente uma borda ndo fixada que
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é configurada para manter uma configuragdo perpendicular,
vertical pelo menos na seg¢do intermedidria 265 da fralda 250
para formar uma vedagdo contra o corpo do usuario. As abas
de contencdo 310 podem estender longitudinalmente ao longo
de todo comprimento da estrutura de retencao de liquido 280
ou podem se estender somente parcialmente ao longo do com-—
primento da estrutura de retencdo de ligquido. Quando as abas
de contencado 310 sdo de comprimento mais curto do que a es-
trutura de retencdo de liquido 280, as abas de contencgdo 310
podem ser seletivamente posicionadas em qualquer lugar ao
longo das bordas laterais da fralda 250 na sec¢do intermedia-
ria 265. Tais abas de contencdo 310 sdao genericamente bem
conhecidas por aqueles versados na técnica. Por exemplo,
construgcdes e arranjos apropriados para abas de contencao
310 sdo descritos na patente US 4.704.116 de K. Enloe.

A fralda 250 pode ser de vdrios formatos apropria-
dos. Por exemplo, a fralda pode ter um formato retangular
geral, formato em T ou um formato aproximadamente de ampu-
lheta. Na modalidade mostrada, a fralda 250 tem um formato
genericamente em I. Outros componentes apropriados que podem
ser incorporados em artigos absorventes da presente invencéao
podem incluir abas de cintura e similares gque sdo generica-
mente conhecidas por aqueles versados na técnica. Os exem-—
plos de configuracdes de fraldas apropriados para uso com
relacdo aos materiais laminados ligados por estiramento,
eléasticos, da presente invengdo que podem incluir outros
componentes apropriados para uso em fraldas sdo descritos na

patente US 4.798.603 de Meyer e outros; patente US 5.176.668
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de Bernardin; patente US 5.176.672 de Bruemmer e outros; pa-
tente US 5.192.606 de Proxmire e outros e patente US
5.509.915 de Hanson e outros cada uma das quais é pela pre-
sente incorporada a titulo de referéncia na integra.

Os varios componentes da fralda 250 sdo montados
juntos empregando varios tipos de meios de fixagdo apropria-
dos, como ligagao por adesivo, ligacao ultra-sénica, ligacao
por ponto térmico ou combinagdes dos mesmos. Na modalidade
mostrada, por exemplo, a folha superior 275 e folha traseira
270 podem ser montadas entre si e na estrutura de retencéao
de liquido 280 com linhas de adesivo, como um adesivo de fu-
sdo a calor, sensivel & pressdo. Similarmente, outros compo-—
nentes de fralda, como o0s elementos eldsticos 290 e 295,
elementos de fixacdo 302, e camada de descarga 305 podem ser
montados no artigo pelo emprego dos mecanismos de fixacao
identificados acima.

Deve ser reconhecido que tais materiais laminados
ligados por estiramento eldsticos de forma latente podem ser
utilizados, de modo semelhante em outros produtos de higiene
pessoal, roupa externa de protecdo, coberturas de protecdo e
similares. Além disso, tais materials podem ser utilizados
em materiais de bandagem para produtos de bandagem tanto hu-
manos como de animais. O uso de tais materiais fornece os
mesmos beneficios de fabricacdo descritos acima.

A presente invengdo pode ser mais bem entendida
mediante referéncia aos exemplos abaixo. Entretanto, deve
ser entendido que a invengdo ndo é limitada aos mesmos.

Métodos de teste
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Teste de Laténcia de retragdo ativada por calor (HAR)

Para medir retracdo ativada por calor, marcas se-
paradas em 100 mm sdo colocadas no material enquanto o mate-
rial estd ainda sob tensdo no rolo. O material é entdo libe-
rado a partir da tensdo no rolo e um comprimento de material
contendo as marcas é cortado do rolo. Imediatamente apds li-
berar o material e cortar o mesmo, a distdncila entre as mar-—
cas é medida novamente para determinar o comprimento inicial
(Comprimento antes da retracdo aquecida ou BHRL). O material
¢ entdo submerso em dgua a 71,11°C por pelo menos 30 segun-—
dos, porém ndo mais do que 1 minuto. Posteriormente, a dis-
tédncia entre as marcas ¢ novamente medida (Comprimento apds
retracao aquecida ou AHRL). A HAR, que é indicativa da elas-
ticidade latente do material, é entdo calculada pela seguin-
te equacéo:

HAR = (BHRL - AHRL) X 100 / BHRL

Genericamente, trés medig¢bes sdo tiradas em média
para cada amostra a ser testada.

Exemplos

Exemplo 1

Em um exemplo, dois extrusores foram utilizados
para extrusar filamentos continuos paralelos sobre um rolo
resfriado. No primeiro extrusor, uma mistura de elastdmero
termopldstico contendo um copolimero de bloco estirénico foi
extrusada em filamentos continuos paralelos. As amostras fo-
ram feitas utilizando duas misturas de elastédmero termoplds-—
tico diferentes. A mistura no. 1 continha aproximadamente 68

por cento de copolimero de bloco de estireno-etileno propi-
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leno KRATON® G-1730 disponivel junto a KRATON Polymers LLC,
aproximadamente 12 por cento de cera de polietileno C-10, e
aproximadamente 20 por cento de tagquificante REGALREZ® 1126,
ambas disponiveis junto a Eastman Chemical. A mistura no. 2
continha aproximadamente 80 por cento de copolimero de bloco
de estireno- etileno propileno KRATON® G-1730, aproximada-
mente 7 por cento de cera de polietileno C-10, e aproximada-
mente 13 por cento de taquificante REGALREZ® 1126. No segun-
do extrusor, uma poliolefina elastomérica de catdlise de si-
tio Unico foi extrusada em filamentos continuos paralelos. A
poliolefina elastomérica de catdlise de sitio UGnico era um
plastdémero de poliolefina identificado com DOW AFFINITY EG
8185, disponivel junto a The Dow Chemical Company de Mi-
dland, Michigan. Os extrusores foram dispostos de tal modo
que os tipos diferentes de filamentos continuos foram dis-
tribuidos em um arranjo A-B-A-B no rolo resfriado. Isto é&,
os filamentos diferentes alternaram através da face do rolo
resfriado. As percentagens em peso dos filamentos e o peso
base médio dos filamentos variaram como mostrado na Tabela 1
abaixo. Os filamentos foram resfriados bruscamente no rolo
resfriado, e foram entdo estirados em 350% antes de serem
laminados entre dois revestimentos ligados por fiacdo a
30,48 metros per minuto. O adesivo Bostik 2808 disponivel
junto a Bostik, Inc., foi pulverizado nos revestimentos 1li-
gados por fiacdo para ligar o laminado junto. O laminado foi
enrolado a uma velocidade de 19,2 metros por minuto, desse
modo permitindo que a retracdo ocorra. As amostras foram

cortadas e testadas como descrito acima no Teste de Laténcia
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ativada por calor. ©Os resultades sao fornecidos na Tabela 1

alkraixo. Como pode ser visto na Tabela 1, elasticidade laten-

te & demonstrada por relaxamentos de ativagdco a caleor gue

variam de 11% a 31%.
Tabela 1

Amostra | Mistura | Percen—- | Percen-  Peso EHREL AHERL %

tagem de | tagem base HAR

AFFINITY | de mis-

tura
1 1 75 25 20 9@ 66 31%
2 2 50 S0 20 94 68 28%
3 2 50 50 20 59 67 25%
4 2 100 G 1G 97 75 23%
5 1 100 O 10 97 75 23%
3] 2 75 25 20 93 73 22%
7 2 100 0 20 a3 72 22%
g 2 106 0 10 96 75 22%
9 2 25 75 20 81 63 22%
10 1 100 ¥] 20 93 72 22%
11 1 100 e 10 96 75 22%
12 2 75 25 20 98 77 22%
13 1 75 25 20 98 77 21%
14 1 ¥ 100 10 236 60 20%
15 1 0 100 1G 63 20%
16 1 25 75 20 85 68 20%
17 1 100 O 20 97 79 18%
18 2 100 0 20 26 75 18%
1% 2 0 100 20 18%
20 2 25 74 20 81 67 18%
21 1 50 50 20 91 75 18%
22 1 50 50 20 91 75 18%
23 1 25 75 20 66 16%
24 1 0 106 20 15%
25 1 0 100 20 85 72 15%
26 2 0 100 10 78 68 12%
27 2 ¥ 100 20 75 67 11%
28 2 0 100 10 11%
Exemplo 2

Em um segundc exemplo, laminados elasticos foram
produzidos a partir de filamentes continuos bicomponentes

extrusados em um arranjo paralelo sobre um rolo resfriasdo.
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Dois polimeros diferentes foram processados através de dois
extrusores separados e através do uso de chapas de distri-
buigdo, os dois fluxos de polimero foram unidos para formar
filamentos de revestimento/ntcleo. A matriz de filamentos
tinha 12 furos por 2,54 cm com cada furo tendo um diédmetro
de 0,9 mm. O rendimento de polimero variou através de cada
extrusor para obter razdes diferentes de polimero nos fila-
mentos. Fol verificado sob o microscdpio que estruturas de
revestimento/ntcleo estavam sendo criadas. Os filamentos fo-
ram extrusados sobre um grande rolo de resfriamento para
resfriar bruscamente os filamentos. Os filamentos foram en-
tdo estirados na direcdo de maguina em aproximadamente 500%.
Os filamentos foram entdo laminados de forma adesiva entre
dois revestimentos ligados por fiacdo de 13,564 gsm. O ade-
sivo (2 gsm de adesivo de pulverizacdo por fusdo 2808-08
disponivel junto a Bostik, Inc.) foi aplicado em um material
de revestimento antes do ponto de passe onde todos os 3 com-
ponentes se unem. Nenhum adesivo foi utilizado no outro re-
vestimento. O material foi entdo deixado retrair 45% no en-
rolador. Uma terceira mistura de elastdmero termopldstico
(Mistura no. 3) foil wutilizada em combinacdo com tanto o
plastdémero de poliolefina de metaloceno AFFINITY EG8185 da
Dow como um elastdmero de poliuretano termoplastico (TPU)
disponivel da Noveon. A mistura no. 3 continha aproximada-
mente 63 por cento de copolimero de bloco de estireno-
etileno butileno-estireno KRATON® G-1659 disponivel junto a
KRATON Polymers LLC, aproximadamente 20 por cento de cera de

polietileno C-10, e aproximadamente 17 por cento de taquifi-
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cante REGALREZ® 1126, ambos estando disponiveis junto a Eas-

tman Chemical. Come pode ser visto na Tabela 2, a elastici-
dade latente aumentada € demonstrada pela estrutura bicompo-

nente contendo o plastdmero de poliolefina.

Tabela 2

amostra (mistura | Outro Fercen- BHRL AHRL % HAR
polimerc | tagem de
mistura

24 3 EGE8185 8BS 94 60 36%
30 3 EGE185 15 95 63 34%
31 3 TEU BS 86 60 30%
32 3 TPU 15 85 60 29%

Exemplo 3

Em um terceirn exempleo, laminados elasticos tendo
nicleos elésticos tanto de filamentes continucs paralelos
como de fibras sopradas por fusdc foram produzidos. Em uma
amostra, a Mistura neo. 1 a partir do Exemple 1 f£01 utilizada
nos filamentos <continues e © plastémerce de policlefina

AFFINITY EGE185 da Dow fol utilizado para as fibras sopradas

por fusao. Na ocutra amostra, a mistura no. 1 a partir do
Exemplo 1 foi utilizada tanto nos filamentos soprados por
fusdo como nos continuos. A matriz de filamente tinha 12 fu-
ros por 2,54 com, cada furo tendo um didmetro de 0,9 mm. Os
filamentos foram primeiramente dispostos em uma tela forami-
nosa € entdoc ¢ soprado por fusao foi formade no topo dos fi-
lamentos. O peso base na tela do nicleo eldstico fol de 20
gsm, com as filamentos tendo um peso bhase de 12 gsm & o so-

prado por fusao tendo um peso base de B gsm,
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A estrutura de MB/filamenteo elastico fol retirada
da tela de formagido e estirada na diregdc de miaquina antes
de ser laminada entre revestimentos ligados por fiacdo de
13,564 gsm através de calandragem de rolo lisep. O laminade
fol entdo enroclade em um rolo em uma velocidade mais lenta
do gue aquela da calandra de role liso, desse modo permitin-
do gque o laminado retraila. As condigdes de processo & resul-
tados de teste de retragio ativada 2 calor sao resumidas na
Takela 3. Como pode ser wvisto na Tabela 3, a elasticidade
latente aumentada & demonstrada pela estrutura contendo o

plastdmero de policlefina.

Tabela 3
Amostra | Mistura | Polimero | Razao FRetragde | BHRL | AHRL | %
e fi-|MB de es- | no  enro- HAR
la- tira- lador
mento mento
33 1 EGEB185 4,5 30% B& 54 37%
34 1 Mistura | 5,0 25% 1 &0 30%
1

Embera modalidades preferidas da invengio tenham
sido descritas em detalhe utilizando dispositives e métodos,
tal descrigadc & somente para fins ilustrativos. As palavras
utilizadas sac palavras de descrigac em vez de limitagao,
deve ser entendidce que alteracdes e variagdes podem ser fei-
tas por agueles versados na técnica sem se afastar do espi-
rito ou do ambitoc da presente invengaoc, gue & exposta nas
reivindicacgdes a seguir. Além disso, deve ser entendideo que

aspectos das varias modalidades podem ser intercambiados in-
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tegralmente ou em parte. Portanto, o espirito e &mbito das
reivindicagdes apensas nao devem ser limitados a descrigéo
das versdes preferidas contidas nas mesmas. Além disso, é
reconhecido que muitas modalidades podem ser concebidas que
ndo obtenham todas as vantagens de algumas modalidades, ain-
da assim a auséncia de uma vantagem especifica ndo serda in-
terpretada como necessariamente significando que tal modali-
dade esteja fora do dmbito da presente invencdo. Além disso,
deve ser observado que qualquer faixa dada apresentada aqui
pretende incluir todas e dquaisquer faixas menos incluidas.
Por exemplo, uma faixa de 45-90 também incluiria 50-90; 45-
80; 46-89 e similares. Desse modo, a faixa de 95% a 99,999%
também inclui, por exemplo, as faixas de 96% a 99,1%, 96,3%

a 99,7%, e 99,91% a 99,999%, etc.
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REIVINDICAGCOES

1. Tecido ndo tecido compdsito tendo elasticidade
latente, o tecido nao tecido compdsito compreendendo:

um nucleo eldstico de forma latente;

CARACTERIZADO por o nucleo eldstico de forma la-
tente compreender primeiros filamentos (83) compreendendo um
copolimero em bloco estirénico e segundos filamentos (84)
compreendendo a poliolefina catalisada de sitio tGnico, e

pelo menos um material de revestimento franzivel
laminado no nucleo eléstico.

2. Tecido nao tecido compdsito tendo elasticidade
latente, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os primeiros filamentos (83) sdo filamentos con-—
tinuos orientados em uma direg¢do de mdgquina do nucleo eldas-
tico de forma latente.

3. Tecido nao tecido compdsito tendo elasticidade
latente, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os segundos filamentos (84) sdo filamentos con-
tinuos orientados em uma direg¢do de mdgquina do nucleo elas-
tico de forma latente.

4. Tecido ndo tecido compdsito tendo elasticidade
latente, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os segundos filamentos (84) sdao filamentos so-
prados por fusédo.

5. Processo para fazer um produto de higiene pes-
soal (250) compreendendo o tecido ndo tecido compdsito con-
forme definido na reivindicacdo 1, 0 processo sendo

CARACTERIZADO por compreender as etapas de:
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a) fornecer um tecido nao tecido compdsito tendo
elasticidade latente, o tecido nao tecido compdésito compre-—
endendo um nUcleo eldstico de forma latente que compreende
primeiros filamentos (83) compreendendo um copolimero em
bloco estirénico e segundos filamentos (84) compreendendo a
policlefina catalisada de sitio Unico, e pelo menos um mate-—
rial de revestimento franzivel laminado no ntcleo elédstico;

b) fixar o tecido nao tecido compdésito a um produ-
to de higiene pessocal (250);

c) ativar o tecido ndo tecido compdsito; e

d) permitir que o tecido nao tecido compédésito re-
traia, desse modo aumentando a capacidade de estiramento do
tecido ndo tecido compédsito.

6. Processo, de acordo com a reivindicacao 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que os primeiros filamentos (83)
sdo filamentos continuos orientados em uma diregdo de maqui-
na do nucleo elédstico de forma latente.

7. Processo, de acordo com a reivindicacdo 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que os segundos filamentos (84)
sdo filamentos continuos orientados em uma diregdo de maqui-
na do nucleo elédstico de forma latente.

8. Processo, de acordo com a reivindicacao 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que os segundos filamentos (84)
sdao filamentos soprados por fuséao.

9. Processo para fazer o tecido nao tecido compd-
sito conforme definido na reivindicacdo 1, o© processo sendo

CARACTERIZADO por compreender as etapas de:
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a) extrusar um ndo tecido de nlcleo eléastico com-
preendendo um elastdmero termopldstico e uma poliolefina ca-—
talisada de sitio unico;

b) resfriar bruscamente e estirar o ndo tecido de
nticleo eléstico;

c) fornecer pelo menos um material de revestimento
franzivel; e

d) laminar o ndo tecido de nucleo eldstico ao mate-
rial de revestimento franzivel para formar o tecido ndo te-
cido compdsito tendo elasticidade latente.

10. Processo, de acordo com a reivindicacdo 9,
CARACTERIZADO pelo fato de gque o elastdmero termoplédstico
compreende um copolimero em bloco estirénico.

11. Processo, de acordo com a reivindicagcdo 9,
CARACTERIZADO pelo fato de que o ndo tecido de nucleo elds-
tico compreende primeiros filamentos (83) compreendendo um
copolimero em bloco estirénico e segundos filamentos (84)
compreendendo a poliolefina catalisada de sitio tnico.

12. Processo, de acordo com a reivindicacdo 11,
CARACTERIZADO pelo fato de que os primeiros filamentos (83)
sdo filamentos continuos orientados em uma diregdo de maqui-
na do nucleo eléastico.

13. Processo, de acordo com a reivindicacdo 11,
CARACTERIZADO pelo fato de que os segundos filamentos (84)
sdo filamentos continuos orientados em uma diregdo de maqui-

na do ntcleo eldstico.
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14. Processo, de acordo com a reivindicacdo 11,
CARACTERIZADO pelo fato de que os segundos filamentos (84)
sdao filamentos soprados por fuséao.

15. Processo, de acordo com a reivindicacdo 10,
CARACTERIZADO pelo fato de que o nucleo eldstico compreende
filamentos conjugados continuos compreendendo o copolimero
em bloco estirénico e a poliolefina catalisada de sitio Uni-
co.

16. Processo, de acordo com a reivindicacado 9,
CARACTERIZADO por compreender adicionalmente a etapa de
aplicar um adesivo na superficie do material de revestimento
franzivel antes de laminar o ndo tecido de nucleo elédstico
ao material de revestimento franzivel.

17. Processo, de acordo com a reivindicacao 9,
CARACTERIZADO por compreender adicionalmente as etapas de
fornecer um segundo material de revestimento franzivel e la-
minar o ndo tecido de nucleo eldstico com 0s primeiro e se-
gundo materiais de revestimento franziveis para formar o te-
cido nédo tecido compdésito tendo elasticidade latente.

18. Processo, de acordo com a reivindicacdo 16,
CARACTERIZADO pelo fato de que o adesivo € pulverizado no
material de revestimento franzivel.

19. Processo, de acordo com a reivindicacdo 17,
CARACTERIZADO pelo fato de que um adesivo €& aplicado no se-
gundo material de revestimento franzivel antes de laminar o
segundo material de revestimento franzivel ao nao tecido de

ntcleo eldstico.
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