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(57) Resumo: CORRESPONDENCIA DE COMPONENTES DE ARTIGO ABSORVENTE PARA UMA APARENCIA UNIFORME A
presente invencao apresenta um método para fabricagcdo de um artigo absorvente descartavel tendo multiplos componentes
incluindo a selegéo de um primeiro material apropriado para uso como uma cobertura externa; a produgao de um chassi incluindo
a cobertura externa, a cobertura externa incluindo uma regido central de cobertura externa apresentando uma textura de regiao
central de cobertura externa; e a sele¢cdo de um segundo material apropriado para uso como um painel elastico, sendo que o
segundo material é diferente do primeiro material. O método também inclui a produgdo de um primeiro painel elastico
apresentando uma primeira regido central de painel elastico; e a fixacdo do primeiro painel elastico ao chassi, sendo que a
selegdo é realizada tal que a primeira regido central de painel elastico forneca a aparéncia de ser de textura idéntica a textura de
regido central de cobertura externa.
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“CORRESPONDENCIA DE COMPONENTES DE ARTIGO ABSORVENTE PARA UMA
APARENCIA UNIFORME”

HISTORICO

Produtos absorventes s&o frequentemente criados a
partir de miltiplos materiais e componentes, que tipicamente
diferem em aparéncia e ao toque. Roupas intimas de pano reais;
entretanto, de maneira geral, s&o criadas a partir de um unico
material de chassi e de faixas de cintura e de pernas. Como um
resultado, as roupas intimas de pano reais apresentam uma
aparéncia e um toque consistentes. Com respeito a produtos
absorventes descartdveis preparados a partir de miltiplos
componentes ndo tecidos, os consumidores, de maneira geral,
preferem produtos que emulem mais intimamente a aparéncia de
roupas intimas de pano reais. Esse desejo conduz a uma necessidade
de se reduzir as diferencas reais na aparéncia de um absorvente
descartdvel através de seus diferentes materiais e componentes e
de se criar percepcdes de uma aparéncia e de um toque similares
através dos diferentes materiais.

Tentativas prévias de se estabelecer uma
aparéncia uniforme se concentraram em corresponder materiais n&o
tecidos pigmentados, ou por emprego daquilo a que se refere,
tipicamente, como um chassi de peca Unica.

Além disso, compdsitos eldsticos s&o comumente
incorporados em produtos (por exemplo, fraldas, calcas de
treinamento, pecas de roupa, etc.) para aperfeigoar sua capacidade
de melhor se ajustarem aos contornos do corpo. Por exemplo, o
compdsito eldstico pode ser formado a partir de um filme eldstico
e de um revestimento n&o tecido. O revestimento ndo tecido pode
ser unido ao filme elédstico enquanto este filme estiver em uma
condigdo estirada, de modo que o revestimento ndo tecido possa se
acumular e formar “pregas” entre os locais onde ele esteja ligado
ao filme quando ele estiver retraido. O compdésito eldstico
resultante é estirdvel na extensido em que as pregas permitam gque o
filme elédstico se alongue. Embora conferindo elasticidade ao
compdsito, tais pregas sdo frequentemente irregulares em

frequéncia, padr&o e amplitude. Quando se tenta imprimir por sobre
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uma superficie irregular, a transferéncia de tinta pode ocorrer
tanto nos “picos” quanto nos “vales” das pregas. Isso reduz a &rea
de superficie disponivel para impressdo e, portanto, reduz a
qualidade da impressdo. Embora o pequeno tamanho de fibra de
revestimentos de meltblown possa permitir algum aperfeicoamento de
qualidade de impressdo, tais revestimentos normalmente possuem
durabilidade insuficiente durante o uso em aplicacdes de

impresséo.
RESUMO DA INVENGAO

Esses problemas podem ser abordados por uso de
método para fabricacdo de um artigo absorvente descartdvel
apresentando miltiplos componentes, incluindo a selecdo de um
primeiro material apropriado para uso como uma cobertura externa;
a produgdo de chassi incluindo a cobertura externa, a cobertura
externa incluindo wuma regido central de cobertura externa
apresentando uma textura de regido central de cobertura externa; e
selecdo de um segundo material apropriado para uso como um painel
elédstico, sendo que o segundo material & diferente do primeiro
material. O método também inclui a produg¢do de um primeiro
material eldstico apresentando uma primeira regifo central de
painel elédstico; e fixacdo do primeiro painel eldstico ao chassi,
sendo que a selecdo & realizada tal que a primeira regifo de
painel eldstico forneca a aparéncia de ser de textura idéntica a
textura de regido central de cobertura externa.

Em adicgdo, um artigo absorvente descartavel
apresentando uma aparéncia semelhante & peca de roupa uniforme
inclui um chassi incluindo uma cobertura externa, um forro de
maneira geral paralelo & cobertura externa, e um ntécleo absorvente
disposto entre eles; um primeiro painel eldstico fixado em uma
costura ao chassi; e um segundo painel eldstico fixado em uma
costura ao chassi, sendo que o primeiro painel eldstico estd
fixado em uma costura ao segundo painel eldstico. 0 artigo também
inclui uma abertura de cintura e duas aberturas de perna, sendo
que a cobertura externa inclui um primeiro material, sendo qgue
cada painel eldstico inclui um segundo material, sendo que o

primeiro material é diferente do segundo material, e sendo que o
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segundo material fornece a aparéncia de ser de textura idéntica ao
primeiro material.
Outras caracteristicas e aspectos da presente

invencéo s&o descritos em mais detalhes abaixo.
BREVE DESCRIGAO DOS DESENHOS

Uma descricdo completa e capacitante da presente
invencdo, incluindo o seu melhor modo, direcionada ao versado na
técnica, é mostrada mais particularmente no restante do relatdrio
descritivo, que faz referéncia as figuras anexas, nas quais:

A Figura 1 € uma elevacdo lateral da calca de uma
crianga com um sistema de fixacdo da calca mostrado conectado em
um lado da calca e desconectado no outro lado da calca;

A Figura 2 é uma vista em planta de fundo da
calca da Figura 1 em uma condicdo ndo fixada, estirada e
aplainada, para mostrar a superficie da calca que se volta para
longe do usudrio;

A Figura 3 é uma vista em planta de topo da calcga
em sua condicdo ndo fixada, estirada e aplainada, para mostrar a
superficie da calca que se volta para o usudrio quando as calcas
forem usadas, com porcdes da calca sendo removidas por corte para
revelar caracteristicas subjacentes;

A Figura 4 ilustra, de maneira representativa,
uma vista em planta de um aspecto de uma pega de roupa absorvente
em uma condicdo longitudinalmente estirada e aplainada, antes da
unidio das regides de cintura frontal e traseira, e mostrando a
superficie do artigo que se volta para o usudrio quando o artigo
for wusado, e com porcdes removidas por <corte para mostrar
caracteristicas subjacentes; e

A Figura 5 ilustra, de maneira representativa,_um
aspecto alternativo da peca de roupa da Figura 4.

O uso repetido de caracteres de referéncia no
presente relatdério descritivo e nos desenhos pretende representar
as mesmas caracteristicas e elementos ou caracteristicas e

elementos andlogos da invencéio.

DESCRICAO DETALHADA
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Conforme usadas aqui, as express®es “direcdo da
maquina” ou “MD”, de maneira geral, se referem a direcdo, na qual
um material € produzido. A expressdo “direcdo transversal a
mdguina” ou “CD” se refere & direcdo perpendicular & direcdo da
maquina.

Conforme usadas aqui, as expressdes “extensivel”
ou “extensibilidade”, de maneira geral, se referem a um material
que se estira ou se estende na direcdo de uma forca aplicada em
pelo menos cerca de 25%, em alguns aspectos, de cerca de 50%, e,
em alguns aspectos, de pelo menos cerca de 75% de seus comprimento
ou largura relaxados. Um material extensivel ndo. necessariamente
apresenta propriedades de recuperacdo. Por exemplo, um material
elastomérico é um material extensivel apresentando propriedades de
recuperagdo. Uma trama de meltblown pode ser extensivel, mas n&o
apresentar propriedades de recuperacdo, e, portanto, ser um
material extensivel n&o eldstico.

Conforme usada aqgui, as expressdes
“elastoméricas” e.“eldstica” se referem a um material gque, qguando
da aplicacdo de uma forca de estiramento, ¢é estirdvel em pelo
menos uma diregdo (tal como a direcdio CD), e que, quando da
liberacédo da forca de estiramento, se contrail/retorna a
aproximadamente sua dimensdo original. Por exemplo, um material
estirado pode apresentar um comprimento estirado, que € pelo menos
50% maior do que seu comprimento ndo estirado relaxado, e que
recupera-se-4 para dentro de pelo menos 50% de seu comprimento
estirado quando da liberacdo da forca de estiramento. Um exemplo
hipotético seria uma amostra de uma (1) polegada de um material
que é estirdvel em pelo menos 1,50 polegadas e que, gquando da
liberacdo da forgca de estiramento, recuperar-se-& para um
comprimento de.ndo mais do que 1,25 polegadas. Desejavelmente, o
material se contrai ou se recupera em pelo menos 50%, e, ainda
mais desejavelmente, em pelo menos 80% do comprimento estirado.

Conforme usada aqui, a expressdo “ligacdo pontual
térmica”, de maneira geral, se refere a um processo realizado, por
exemplo, passando-se um material entre um rolo com relevos (por

exemplo, rolo de calandra) e outro rolo (por exemplo, rolo de
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bigorna), que pode ou ndo apresentar relevos. Um ou ambos os rolos
estdo tipicamente aguecidos.

Conforme usada aqui, a palavra “respirabilidade”,
de maneira geral, se refere & taxa de transmissio de vapor d’&gua
(WVTR) de uma &rea de um material. A respirabilidade é medida em
gramas de agua por metro quadrado por dia (g/m?/24 horas). A WVTR
de um material pode ser medida de acordo com o Padrdo ASTM E96-80.
Alternativamente, para materiais apresentando WVTR maior do que
cerca de 3.000 g/m?/24 horas, podem ser usados sistemas de
testagem tais como, por exemplo, o sistema de andlise de permeacdo
de vapor d’dgua PERMATRAN-W 100K, comercialmente disponivel a
partir de Modern Controls, Inc. (MOCON) de Minneapolis, Minnesota.

Agora, serd feita referéncia, em detalhes, a
vdrios aspectos da invenc8o, um ou mais exemplos da qual s&o
mostrados abaixo. Cada exemplo € fornecido por meio de explicacdo,
ndo de limitagdo da invencdo. De fato, serd evidente para o
versado na técnica que védrias modificacBes e variagBes podem ser
feitas na presente invencdo sem se desviar do escopo e do espirito
da invengdo. Por exemplo, caracteristicas ilustradas ou descritas
como parte de um aspecto, podem ser usadas em outro aspecto para
fornecer um ainda outro aspecto. Portanto, pretende-se que a
presente invengdo cubra tais modificac®es e variacdes.

Os métodos e aparelhos da presente invencdo podem
ser usados para preparar uma variedade de artigos absorventes
descartdveis, tais como pecas de roupa absorventes descartdveis,
incluindo fraldas, calcas de treinamento, produtos de higiene
feminina, produtos para incontinéncia, pecas de roupa médicas,
outras pecas de roupa de cuidado pessoal ou de cuidado com a
saude, calcas de natacdo, e os similares. Para facilidade de
explicagdo, os métodos e aparelhos da presente invencdo sé&o
primeiramente descritos em conexdo com fabricacdo para crianca, de
maneira geral indicada como 20 na Figura 1. Em particular, os
métodos e aparelho serdo descritos em termos dagueles para
preparacdo de calgas descartdveis pré-fixadas, conforme descrito
no Pedido de Patente U.S. de Nimero de Série 09/444.083,
intitulado “Artigos Absorventes com Costqras Laterais Refixdveis”

e depositado em 22 de novembro de 1999 (correspondendo ao pedido
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PCT WO 00/37009, publicado em 29 de junho de 2000) de A.- L.
Fletcher et al., a descrici3o dos quais é aqui incorporada por
referéncia. A cal¢a 20 também pode ser construida usandb os
métodos e aparelho descritos na Patente U.S. No. 4.940.464,
emitida em 10 de julho de 1990, de Van Gompel et al.; e na Patente
U.S. No. 5.766.389, emitida em 16 de junho de 1998, de Brandon et
al.; as descrigBes das quais s&o também aqui incorporadas por
referéncia.

Os métodos e aparelho da presente invencdo sé&o,
nas partes que se seguem, adicionalmente descritos em conexdo com
a fabricacdo de uma calga de adulto, de maneira geral, indicada em
220 nas Figuras 4 e 5.

Deve ser entendido que, conforme usada aqui, a
palavra “componente” inclui n&o somente . objetos discretos, mas,
também objetos ainda a serem formados em objetos discretos (por
exemplo, objetos ainda a serem cortados em objetos discretos a
partir de uma folha continua ou trama de material), particulas
(por exemplo, particulas ou polimeros superabsorventes), adesivos,
logdes, pomadas, e outras substéncias, assim como porgdes ou
caracteristicas de quaisquer tais componentes, incluindo, por
exemplo, linhas de dobra, linhas de ligagdo (por exemplo, linhas
de ligacdo ultrassénica), regides ligadas ou aderidas, e marcas de
registro aplicadas a ou em torno de componentes para deteccdo
subsequente durante um processo de fabricag¢do ou de inspecé&o.

Com referéncia, agora, aos desenhos, e, em
particular, a Figura 1, um par de calcas 20 & ilustrado em uma
condigdo parcialmente fixada e inclui um chassi absorvente 32
apresentando uma regido de cintura frontal 22, uma regido de
cintura traseira 24, uma regido de virilha 26 interconectando . as
regifes de cintura frontal e traseira, uma superficie interna 28,
que é configurada para entrar em contato com o usudrio, e uma
superficie externa 20, oposta & superficie interna e configurada
para entrar em contato com a roupa do usudrio. Com referéncia
adicional as Figuras 2 e 3, o chassi absorvente 32 também
apresenta um par de bordas laterais lateralmente opostas 36 e um
par de bordas de cintura longitudinalmente opostas,

respectivamente designadas borda de cintura frontal 38 e borda de
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cintura traseira 39. A regido de cintura frontal 22 & contigua a
borda de cintura frontal 38, e a regifio de cintura traseira 24 &
contigua & borda de cintura traseira 39.

O chassi absorvente ilustrado 32 inclui uma
estrutura compdsita 33 (Figuras 2 e 3), que, quando aplainada,
pode ser retangular ou de qualquer outro formato desejado, e
apresenta um par de painéis laterais frontais lateralmente opostos
34 e um par de painéis laterais traseiros lateralmente opostos
134, que se estendem para fora dela. Cada painel lateral 34, 134
inclui uma regido central de painel lateral 76 posicionada de
maneira geral em cada painel lateral 34, 134, e ndo inclui uma
faixa de cintura ou faixas de pernas (Figura 2). A regido central
de painel lateral 76 apresenta uma aparénéia de regido central de
painel lateral, que é a aparéncia fisica da regido central de
painel lateral 76.

A estrutura compdsita 33 e os painéis laterais
34, 134 podem incluir dois ou mais elementos separados, conforme
mostrado na Figura 1, ou serem formados de maneira integral.
Painéis laterais 34, 134 e estrutura compdésita 33 formados de
maneira integral incluiriam pelo menos alguns materiais comuns,
tais como o forro voltado para o corpo, compdsito de aba,
cobertura externa, outros materiais e/ou combinagdes dos mesmos, e
poderiam definir uma calca de uma peca eladstica, estirdvel ou ndo
estirdvel. A estrutura compdésita 33 ilustrada inclui uma cobertura
externa 40, um forro voltado para o corpo 42 (Figuras 1" e 3)
conectado a cobertura externa em uma relagdo sobreposta, um
conjunto absorvente 44 (Figura 3) disposto entre a coberpura
externa e o forro voltado para o corpo, e um par de abas .de
contencgdo 46 (Figura 3). A estrutura compésita 33 ilustrada
apresenta extremidades opostas 45 (Figuras 2 e 3), que formam
porgdes das bordas de cintura frontal e traseira 38 e 39, e bordas
laterais opostas 47, que formam porcdes das bordas laterais 36 do
chassi absorvente 32 (Figuras 2 e 3). A cobertura externa 42
inclui uma regido central de cobertura externa 75 posicionada de
maneira geral nas regides de cintura frontal e/ou traseira 22, 24,
e ndo inclui uma faixa de cintura ou faixa de pernas (Figura 2). A

regido central de cobertura externa 75 apresenta uma aparéncia de
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regido central de cobertura externa, que é a aparéncia fisica da
regidio central de cobertura externa 75. ’

. Para referéncia, setas 48 e 49 (Figuras 2 e 3)
retratam a orientacdo do eixo longitudinal e do eixo transversal
ou lateral, respectivamente, da calca 20.

Com a calca 20 na posicdo fixada, conforme
ilustrado de maneira parcial na Figura 1, os paindis laterais
frontal e traseiro 34, 134 s3o conectados em conjunto por um
sistema de fixacdo 80, para definir uma configuracdo de calca
tridimensional apresentando um espaco interior 51, uma abertura de
cintura 50 para recebimento do usudrio no espa¢o interior da
calca, um par de aberturas de pernas 52 e costuras de engate 88,
ao longo das quais os paindis laterais 34, 134 s&o conectados. O
espaco interior 51 da calga 20 &, portanto, ligado pelo chassi
absorvente 32, pelas costuras de engate 88 e pelas porcdes dos
painéis laterais 34, 134, que se estendem em lados opostos das
costuras de engate 88 (por exemplo, entre as costuras de engate 88
e o chassi absorvente 32). Conforme usado aqui, a expressdo
“espa¢o interior” 51 pretende se referir ao espago entre guaisquer
duas porc¢des de um artigo tridimensional, que, de maneira geral,
se opfem uma & outra. E entendido que uma seg¢do transversal do
artigo n&o necessita estar fechada, por exemplo, continua, para
definir o espaco interior 51. Por exemplo, um artigo bidimensional
pode ser, de maneira geral, dobrado por sobre si mesmo, de modo
que duas porgdes do artigo se oponham uma a outra, para definirem
um espac¢o interior do artigo entre elas. Portanto, o espaco
interior 51, da calca 20 mostrada na Figura 1, pode ser definido
pelos préprios painéis laterais 34, 134, ou, se os painéis
laterais estiverem completamente retificados entre si, o espaco
interior € definido por uma combinag¢do dos painéis laterais e as
regides de cintura frontal e traseira 22, 24 do chassi absorvente
32.

A regido de cintura frontal 22 inclui a porcdo da
calca 20, que, quando for usada, estara posicionada na frente do
usudrio, enquanto que a regifo de cintura traseira 24 inclui a
porgcdo da calca, que, quando for usada, estara posicionada na

traseira do usudrio. A regifio de virilha 26 da calca 20 inclui. a
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porcdo da calga 20, que, quando for usada, estard posicionada
entre as pernas do usudrio e cobrird o torso inferior do usudrio.
Os painéis laterais frontal e traseiro 34 e 134 incluem as porcdes
da calca 20, que, quando for usada, estardo posicionadas no
quadril do usudrio. As bordas de cintura 38 e 39 do chassi
absorvente 32 s&o configuradas para circundar a cintura do
usudrio, quando forem usadas, e, em conjunto, definem a abertura
de cintura 50 (Figura 1). Porgcdes das bordas laterais 36, na
regido de virilha 26, de maneira geral, definem as aberturas de
pernas 52.

O chassi absorvente 32 é configurado para conter
e/ou absorver quaisquer exsudacdes descarregadas a partir do
usudrio. Por exemplo, o chassi absorvente 32, desejavelmente,
embora ndo necessariamente, inclui o par de abas de contencdo 46,
que estdo configuradas para fornecer uma barreira ao escoamento
transversal de exsuda¢des do corpo. Um membro eldstico de aba 53
(Figura 3) pode ser unido de maneira operativa com cada aba de
contencédo 46, de qualquer maneira adequada, conforme bem conhecido
na técnica. As abas de contencdo elasticizadas 46 definem uma
borda ndo fixada, que assume uma configuracdo ereta pelo menos na
regido de virilha 26, da calca 20, para formar um selo contra o
corpo do usudrio. As abas de contencdo 46 podem ser posicionadas
ao longo das bordas laterais 36, do chassi absorvente 32, e podem
se estender de maneira longitudinal ao longo de todo o comprimento
do chassi absorvente 32, ou podem se estender somente de maneira
parcial ao longo do comprimento do chassi absorvente 32.
Construcgdes e disposic¢Bes adequadas para as abas de contencdo 46
sdo, de maneira geral, bem conhecidas pelos versados na técnica e
sdo descritas na Patente U.S. de No. 4.704.116, emitida em 03 de
novembro de 1987, de Enloe, que é aqui incorporada por referéncia.

Para intensificar adicionalmente a contencdo e/ou
a absorcdo de exsudagdes do corpo, a calga 20, desejavelmente,
embora n&o necessariamente, inclui um membro eldstico de cintura
frontal 54, um membro eldstico de cintura traseiro 56 e membros
eldsticos de pernas 58, conforme sdo conhecidos pelos versados na
técnica (Figura 3). Os membros eldsticos de cintura 54 e 56 podem

ser unidos de maneira operativa & cobertura externa 40 e/ou ao
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forro voltado para o corpo 42 ao longo das bordas de cintura
opostas 38 e 39, e podem se estender sobre parte das ou todas as
bordas de cintura. Os membros eldsticos de pernas 58 podem ser
unidos de maneira operativa & cobertura externa 40 e/ou ao forro
voltado para o corpo 42 ao longo das bordas laterais opostas 36 e
ser posicionados na regifio de virilha 26 da calca 20. Os membros
eldsticos de perna 58 podem ser alinhados' de maneira longitudinal
ao longo de cada borda lateral 47 da estrutura compdsita 33. Cada
membro eldstico de perna 58 apresenta um ponto terminal frontal 63
€ um ponto terminal traseiro 65, que representam as extremidades
longitudinais da acumulacdo eldstica causada pelos membros
eldsticos de perna. Os pontos terminais frontais 63 podem ser
posicionados adjacentes as partes mais internas de maneira
longitudinal dos painéis laterais frontais 34, e os pontos
terminais traseiros 65 podem ser posicionados adjacentes as partes
mais internas de maneira longitudinal dos paindis 1laterais
traseiros 134.

Conforme mostrado nas Figuras 1 e 2, a calca 20
e, em particular, a cobertura externa 40, desejavelmente inclui um
ou mais componentes relacionados & aparéncia. Exemplos de
componentes relacionados a aparéncia incluem, mas ndo estdo
limitados a, gréaficos; destacando ou enfatizando aberturas de
pernas e de cintura, a fim de tornar a definic&o de formato de
produto mais evidente ou visivel ao usudrio; destacando ou
enfatizando 4reas do produto para simular componentes funcionais,
tais como faixas de perna eldsticas, faixas de cintura eldsticas,
“braguilhas” simuladas para meninos, franzidos para meninas;
destacando d4reas do produto para modificar a aparéncia do tamanho
do produto; registrando indicadores de umidade, indicadores de
temperatura, e os similares no produto; registrando uma etiqueta
traseira, ou uma etiqueta frontal, no produto; e registrando
instrucdes escritas em uma localizac¢do desejada no produto.

O par de calgas 20 ilustrado é projetado para uso
por meninas jovens e inclui um grafico de cobertura externa
registrado 60 (Figuras 1 e 2). Nesse projeto, o grdfico registrado
60 inclui uma imagem pictdérica primdria 61, franzidos de cintura

simulados 62 e franzidos de perna simulados 64. A imagem pictdrica
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primaria 61 inclui um gréfico de objeto, tal como um arco-iris,
sol, nuvens, personagens animais, vagdo e baldes. Qualguer projeto
adequado pode ser utilizado para calca pretendida para uso por
meninas jovens, de modo a ser esteticamente e/ou funcionalmente
agraddvel a elas e ao cuidador. Os componentes relacionados a
aparéncia s&o desejavelmente posicionados na calca 20 em locais
selecionados, gque podem ser realizados usando-se os métodos
descritos na Patente U.S. No. 5.766.389, emitida em 16 de junho de
1998, de Brandon et al., a inteira descricdo da qual é aqui
incorporada por referéncia. A imagem pictérica primdria 61 é&
desejavelmente posicionada na regifo de cintura frontal 22 ao
longo da linha de centro longitudinal da calca 20.

Os grédficos impressos na calga 20 podem
compartilhar uma paleta de cores, podem ser da mesma cor, podem
ser de cores complementares ou podem seguir qualquer esquema de
cores adequado. Areas diferentes da calca 20 também podem ser
impressas com elementos grdficos similares ou idénticos, tais como
estrelas, circulos, borboletas, etc. Areas diferentes da calca 20
também podem ser impressas com gréficos similares ou idénticos,
que compartilhem um tema grdfico. Por exemplo, a calca 20 pode ser
impressa com flores que poderiam ou ndo ser de tamanhos, tipos,
cores, etc. idénticos, mas que todas compartilhassem o tema
floral. Em outro aspecto, o artigo pode ser impresso de modo
reverso, tal que os elementos graficos, por exemplo, aparecessem
como uma auséncia de impressédo.

Conforme observado previamente, a calca 20
ilustrada apresenta painéis laterais frontal e traseiro 34 e 134
dispostos em cada lado do chassi absorvente 32. Os painéis
laterais frontais 34 podem ser ligados de maneira permanente, ao
longo das costuras 66, a estrutura compdésita 33, do chassi
absorvente 32, nas respectivas regifes de cintura frontal e
traseira 22 e 24. Mais particularmente, conforme melhor visto nas
Figuras 2 e 3, os painéis laterais frontais 34 podem ser ligados
de maneira permanente a e se estenderem de maneira transversal
para fora além das bordas laterais 47, da estrutura compdsita 33,
na regido de cintura frontal 22, e os painéis laterais traseiros

134 podem ser ligados de maneira permanente a e se estenderem de
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maneira transversal para fora e além das bordas laterais da
estrutura compdsita, na regifio de cintura traseira 24. Os painéis
laterais 34 e 134 podem ser ligados A estrutura compdsita 33
usando meios de fixagdo conhecidos pelos versados na técnica, tais
como um adesivo, ligacdo térmica ou ultrassdnica.
Alternativamente, os painéis laterais 34 e 134 podem ser formados
como uma porgdo integral de um componente da estrutura compdsita
33. Por exemplo, os painéis laterais podem incluir uma porcdo de
maneira geral mais larga da cobertura externa 40, do forro voltado
para o corpo 42 e/ou de outro componente do chassi absorvente 32.
Os painéis laterais frontal e traseiro 34 e 134 podem ser ligados
de maneira permanente em conjunto ou serem conectados de maneira
liberdvel um com o outro, tal como pelo sistema de fixacgdo 80 do
aspecto ilustrado.

Como melhor ilustrado nas Figuras 2 e 3, os
painéis laterais frontal e traseiro 34, 134, cada um, apresentam
uma borda externa 68 espacada lateralmente a partir da costura 66,
uma borda de extremidade de perna 70, disposta em direcdo ao
centro longitudinal da calgca 20, e uma borda de extremidade de
cintura 72, disposta em direcdo a uma extremidade longitudinal da
calgca. A borda de extremidade de perna 70 e a borda de extremidade
de cintura 72 se estendem a partir das bordas laterais 47, da
estrutura compdsita 33, até as bordas externas 68. As bordas de
extremidade de perna 70, dos painéis laterais 34 e 134, formam
parte das bordas laterais 36 do chassi absorvente 32. Na regido de
cintura traseira 24, as bordas de extremidade de perna 70 sé&o
desejavelmente, embora ndo necessariamente, curvadas e/ou
anguladas em relacdo ao eixo transversal 49, para fornecer maior
cobertura em diregdo a traseira da calca 20, quando comparado a
frente da calca. As Dbordas de extremidade de cintura 72 s&o
desejavelmente paralelas ao eixo transversal 49. As bordas de
extremidade de cintura 72, dos painéis laterais frontais 34,
formam parte da borda de cintura frontal 38, do chassi absorvente
32, e as bordas de extremidade de cintura 72, dos painéis laterais
traseiros 134, formam parte da borda de cintura traseira 39 do

chassi absorvente.
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Em aspectos particulares, para ajuste e aparéncia
aperfeicoados, os painéis laterais 34, 134 desejavelmente
apresentam um comprimento médio, medido paralelamente ao eixo
longitudinal 48, que é cerca de 15 por cento ou maior, e,
particularmente, cerca de 25 por cento ou maior, que o comprimento
global da calca, também medido paralelamente ao eixo longitudinal
48. Por exemplo, na calga 20 apresentando um comprimento global de
cerca de 54 centimetros, os painéis laterais 34, 134
desejavelmente apreéentam um comprimento médio de cerca de 10
centimetros ou maior, tal como cerca de 15 centimetros. Embora
cada um dos painéis laterais 34, 134 se estenda a partir da
abertura de cintura 50 até uma das aberturas de perna 52, os
painéis laterais traseiros 134 ilustrados apresentam uma dimensdo
de comprimento continuamente decrescente movendo-se a partir da
costura 66 até a borda externa 68, conforme €& melhor visto nas
Figuras 2 e 3.

Cada um dos painéis laterais 34, 134 pode incluir
um ou mais pedacos de material distintos individuais. Em aspectos
particulares, por exemplo, cada painel lateral 34, 134 pode
incluir primeira e segunda porgdes de painel lateral, gque sé&o
unidas em wuma costura, ou pode incluir um dnico pedaco de
material, que seja dobrado sobre si mesmo (ndo mostrado) .

Os painéis laterais 34, 134 desejavelmente,
embora néo necessariamente, incluem um material eldstico capaz de
estiramento em uma direcdo de maneira geral paralela ao eixo
transversal 49 da calg¢a 20. Materiais eldsticos adequados, assim
como um processo de incorporacdo de painéis laterais eldsticos em
calgcas, sdo descritos nas seguintes Patentes U.S. Nos.: 4.940.464
emitida em 10 de julho de 1990 de Gompel et al.; 5.224.405 emitida
e, 06 de julho de 1993 de Pohjola; 5.104.116 emitida em 14 de
abril de 1992 de Pohjola; e 5.046.272 emitida em 10 de setembro de
1991 de Vogt et al.; todas as quais s&o aqui incorporadas por
referéncia. Um material eldstico alternativo é descrito abaixo. Em
aspectos particulares, o material eldstico inclui um material de
laminado ligado de estiramento a quente (STL), um material de
laminado 1ligado estreitado (NBL) , um material de laminado

estreitado de maneira reversivel ou um material de laminado ligado
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de estiramento (SBL). Métodos de preparacdo de tais materiais s&o
bem conhecidos pelos versados na técnica e s3o descritos na
Patente U.S. No. 4.663.220 emitida em 05 de maio de 1987 de
Wisneski, et al.; na Patente U.S. No. 5.226.992 emitida em 13 de
julho de 1993 de Morman; e no Pedido de Patente Européia No. EP 0
217 032 publicado em 08 de abril de 1987 nos nomes de Taylor, et
al.; todos os quéis sdo aqui incorporados por referéncia.
Alternativamente, o material de painel lateral pode incluir outros
materiais tecidos ou ndo tecidos, tais como aqueles descritos
acima como sendo adequados para a cobertura externa 40 ou Lto¥re
voltado para o corpo 42; compdsitos mecanicamente pré-tensionados;
ou materiais estirdveis, mas ineldsticos.

Os métodos e aparelhos da presente invencdo sdo
adicionalmente descritos em conex3o com uma calca de adulto, de
maneira geral indicada em 22 nas Figuras 4 e 5. Referindo-se a
Figura 4, que ilustra aspectos exemplificativos da presente
invencdo, uma peca de roupa absorvente descartavel semelhante a
calca inclui um painel frontal 222, o painel frontal 222 definindo
uma borda de cintura frontal 223, primeira e segunda bordas de
pernas frontais 221, primeira e segunda bordas laterais frontais
opostas 224 e 225, que se estendem a partir da borda de cintura
frontal 223 até as primeira e segunda bordas de pernas frontais
221, e uma largura de painel frontal 234, que se estende a partir
da primeira borda lateral frontal 224 até a segunda borda lateral
frontal 225 (conforme medido na borda de cintura frontal, quando o
produto estiver em uma configuracdo aplainada, aberta e
completamente estendida).

A peca de roupa inclui adicionalmente um painel
traseiro 226, o painel traseiro 226 definindo uma borda de cintura
traseira 227, primeira e segunda bordas de pernas traseiras 245,
primeira e segunda bordas laterais traseiras 228 e 229, gue se
estendem a partir da borda de cintura traseira 227 até a primeira
e segunda bordas de pernas traseiras 245, e um painel traseiro
244, que se estende a partir da primeira borda lateral traseira
228 até a segunda borda lateral traseira 229 (conforme medido na
borda de cintura traseira, quando o produto estiver em uma

configuracdo aplainada, aberta e completamente estendida). O
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painel frontal 222 e o painel traseiro 226, cada um, incluem uma
regido central de painel eldstico 276 posicionada, de maneira
geral, em cada painel frontal e traseiro 222, 226, e ndo inclui
uma faixa de cintura ou faixas de pernas (Figura 4). A regiédo
central de painel elédstico 276 apresenta uma aparéncia de regido
central de painel eldstico, que é a aparéncia fisica da regido
central de painel eldstico 276.

Em um aspecto, a peca de roupa inclui
adicionalmente um painel de virilha 230 posicionado de maneira
longitudinal entre o painel frontal 222 e o painel traseiro 226,
sendo que o painel frontal 222, o painel traseiro 226 e o painel
de wvirilha 230 s&o continuos e integrais uns com os outros,
conforme ilustrado, de maneira representativa, nas Figuras 4 e 5.
Uma versdo de um tal aspecto inclui um painel com formato de
ampulheta apresentando um laminado de filme elastomérico. Em
aspectos particulares, o laminado inclui duas camadas ndo tecidas
superpostas em superficies de topo e de fgndo opostas de um filme
polimérico elastomérico, tal que o filme polimérico esteja
ensanduichado entre os dois revestimentos ndo tecidos, sendo que
tanto o filme polimérico quanto as camadas ndo tecidas se estendem
de maneira substancial através de toda a &rea de cada laminado.
Outra versdo de um tal aspecto inclui o fornecimento de um painel
de ampulheta incluindo um substrato ndo tecido, que é dotado com
propriedades elésticas fixando-se, de maneira adesiva, orlas
eldsticas a ele. As .orlas e adesivo sdo, em aspectos particulares,
ensanduichados ao painel de ampulheta com uma segunda camada ou
camadas ndo tecida(s).

A peca de roupa inclui adicionalmente inclui uma
insercdo absorvente 325. A insercdo inclui um membro absorvente
236. Um exemplo de uma insercdo 235 adequada inclui um forro
voltado para o corpo permedvel a liquidos, uma folha traseira 237
impermedvel a liquidos do lado da peca de roupa, e um membro
absorvente 236 compreendendo felpa de polpa de madeira e polimero
superabsorvente. Cada insergdo absorvente 235 estd fixado a um
painel com formato de ampulheta. A insercdo absorvente & fixada a
e se estende entre o painel frontal 222 e o painel traseiro 226

(Figura 4). A folha traseira 237 inclui uma regido central de
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cobertura externa 275 posicionada, de maneira geral, na folha
traseira 237, e n&o inclui uma faixa de cintura ou faixas de
pernas (Figura 4). A regido central de cobertura externas 275
apresenta uma aparéncia de regifio central de cobertura externa,
que é a aparéncia fisica da regido central de cobertura externa
275.

Conforme ilustrado na Figura 4, a peca de roupa
define uma direg¢do longitudinal 232, que se estende entre a borda
de cintura frontal 223 e a borda de cintura traseira 227, e uma
direcdo transversal 233, que é perpendicular a direcédo
longitudinal 232 e que se estende entre a primeira borda lateral
frontal 224 e a segunda borda lateral frontal (e entre a primeira
borda lateral traseira 228 e a segunda borda lateral traseira
229).

Em aspectos particulares mostrados na Figura 5,
costuras laterais 268, da peca de roupa 220, sd8o costuras laterais
ndo refixdveis, ligadas de maneira permanente. Por exemplo, a
jungdo das primeira e segunda bordas laterais frontais as primeira
e segunda bordas laterais traseiras cria um par de costuras
laterais n&o refixdveis, ligadas de maneira permanente. Em outros
aspectos, as costuras laterais 268 s8o liberdveis e refixdveis.
Por exemplo, a jungdo das primeira e segunda bordas laterais
frontais as primeira e segunda bordas laterais traseiras cria um
par de «costuras liberdveis e refixdveis. O artigo fechado,
conforme mostrado na Figura 6, inclui uma abertura de cintura 250
e um par de aberturas de pernas 252.

Em aspectos particulares da presente invencdo, o
painel frontal define uma borda de virilha frontal oposta de
maneira longitudinal & borda de cintura frontal, e o painel
traseiro define uma borda de virilha traseira oposta de maneira
longitudinal & borda de cintura traseira, e a borda de virilha
frontal estd afastada de maneira longitudinal da borda de virilha
traseira, tal que o painel frontal e o painel traseiro estejam

separados um do outro e ndo sejam integrais um com o outro.

E evidente que os artigos absorventes
descartdveis aqui descritos compartilham caracteristicas
similares, muito embora tais caracteristicas sejam
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convencionalmente rotuladas de maneira diferente para diferentes
tipos de produtos. Pretende-se que a presente invencdo se aplique
& qualquer produto aqui descrito. Por exemplo, pretende-~se que a
matéria objeto wusando a expressdo “painel lateral” sejam
igualmente aplicdvel ao painel de corpo de um produto de cuidado
de adultos e as expressdes mais genéricas painel eldstico e painel
estirdvel. Pretende-se que a matéria objeto usando a palavra
“chassi” seja igualmente aplicdvel & insercdo absorvente .de um
produto de cuidado de adultos. Pretende-se que a matéria objeto
usando o termo ‘“cobertura externa” seja igualmente aplicavel a
folha traseira de um produto de cuidado de adulto. Aberturas de
perna, aberturas de cintura, bordas de cintura, faixas de cintura
e faixas de perna s8o similares para todos os produtos. Outras
similaridades e equivaléncias ser&o evidentes para os versados na
técnica.

A entrega de um artigo absorvente descartével,
que paregca mais “semelhante & roupa intima” € um objetivo
persistente. Dificuldades enfrentadas na entrega desse objetivo
incluem a limitacdo hd muito existente da compatibilidade de
superficies de componentes de cobertura externa e de painel
eldstico. Materiais de cobertura externa, que sejam essencialmente
planos, s&o combinados com materiais de painel laterais ou de
corpo, que sejam eldsticos e corrugados de uma maneira que seja
simplesmente dissimilar demais em construcdo, para permitir uma
aparéncia consistente de construcdo.

Laminados eldsticos ndo tecidos prévios impde uma
camada adicional de complicacdo pelo fato de que estruturas ~de
seus materiais de revestimento ndo tecidos aleatdrios . sédo,
tipicamente, modificados adicionalmente para permitir deformacédo
eldstica. Essa modificag¢do muitissimo comumente envolve algum tipo
de discretizagdo do revestimento ndo tecido inerentemente n&o
eldstico, os dois tipos mais comuns dos quais sendo corrugacdo
retraida e ativagdo por rolo ranhurado. Essa modificacdo
muitissimo frequentemente imp&e uma “camada” adicional daquilo que
poderia ser denominado de irregularidade de “macro escala” a
superficie néo tecida, que j4 possui uma irregularidade de “micro

escala” por sua prépria conta. Embora a presente invencdo se
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concentre nos detalhes de um laminado retraido, o escopo desta
invencdo também se aplica a qualquer tecnologia de modificacdo de
revestimento, incluindo aplicacdo de rolos com ranhuras.

Laminados retraidos s&o construidos através da
elongag¢do meclnica de um membro eladstico, seja ele filamentos ou
filme, conformados ou desbobinados; a fixacdo do eldstico em
pontos discretos a pelo menos um material de revestimento; e,

entdo, permitindo-se que o membro eldstico se retraia, extraindo-

se o material de revestimento com ele. Isso corruga os
revestimentos em uma geometria determinada, de maneira
predominante, pela posicdo relativa dos pontos de ligacéo

discreta. Uma tal construcdo, de maneira convencional, usa um
laminado de fibras sintéticas da marca LYCRA, o qual, muitissimo
comumente, consiste em filamentos de fibras sintéticas da marca
LYCRA ou em filamentos de spandex fixados através de laminac8o com
cola a um revestimento de spunbond. Um material de caracteristicas
de superficie similares é VFL, onde orlas extrudadas de copolimero
em blocos estirénico sdo fixadas através de laminagcd@o com cola a
revestimentos de spunbond.

A presente invencdo apresenta uma construcdo de
material que elimina, de maneira efetiva, essas limitagdes
fundamentais. A regularidade de superficie do laminado eldstico
aqui descrito é suficiente para permitir integracdo aparentemente
sem costuras com laminados de cobertura externa correntes,
enquanto se mantém as propriedades necessdrias para funcionar como
um painel lateral ou de corpo de elevado estiramento. Como tal,
esse laminado eldstico permite a entrega de um produto “semelhante
& roupa intima”; sem costura, enqguanto ainda usa a construcdo em
zonas de maneira funcional corrente, evitando, de maneira efetiva,
08 custos com desenvolvimento, matéria-prima e capital associados
com um estiramento por sobre toda a cobertura externa.

Calcas para bebés, crianca e Jjovens atuais
apresentam aparéncias e texturas dissimilares entre a cobertura
externa ({spunbond (SB)/poli, laminado de filme de estiramento
laminado de maneira adesiva (aSFL)} e o painel lateral ({laminado
ligado por estiramento estabilizado por faca de ar (AKSBL),

laminado ligado por estiramento com filamentos continuos (CFSBL),
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laminado com filamentos verticais (VFL)}. Calcas para adultos
atuais apresentam aparéncias e texturas dissimilares entre o
material de chassi (orlas de SB/eldstico) e a insercdo absorvente
(cobertura externa de aSFL, SB/poli). essa dissimilaridades
resulta de materiais de estiramento correntes apresentando
corrugagdes ou acumulos. Essencialmente, a cobertura externa de
SB/poli ou de aSFL plana e a superficie de SB corrugada de painéis
laterais de SBL ou de VFL parecem diferentes e nio retratam uma
aparéncia semelhante & roupa intima de uma peca.

Por substituic@io dos painéis laterais de VFL por
um novo material de laminado eldstico aqui descrito em calcas para
bebés, crianca e jovens, e por substituicdo do chassi orlado pelo
novo material aqui descrito em calcas para adultos, pode ser
conseguida aparéncia semelhante a roupa intima de uma peca,
enquanto se mantém as propriedades de elevado estiramento
necessdrias para ajuste ao usudrio.

A qualidade de suavidade ou de textura de um
laminado eléstico retraido pode ser quantificada através de
medigdes fisicas relativamente simples. Para um laminado
apresentando uma secdo transversal definida pelo plano y-z, sendo
que o material ¢ elasticamente funcional ao longo do eixo y, o
plano x-y define uma superficie imprimivel do laminado, as
corrugacdes formadas pelo revestimento retraido no plano y-z
apresentam valores descritivos similares aqueles de uma onda.
Enquanto que uma onda apresenta uma frequéncia, comprimento de
onda e amplitude, as corrugacdes dos revestimentos apresentam uma
densidade de corrugacdo, um espacamento de corrugacdo e uma altura
de corrugacdo. E tanto a magnitude quanto a variabilidade desses
valores que determinem a suavidade ou a textura resultantes do
material.

A regularidade da altura de corrugacio determina
a uniformidade e, portanto, a suavidade da superficie retraida.
Para um laminado apresentando uma secdo transversal no plano y-z,
e uma superficie imprimivel no plano x-y, a regularidade de altura
de corrugacdo, medida no eixo =z, determina a consisténcia de
aparéncia e de toque do laminado. Uma altura de corrugacao

perfeitamente consistente de onda para onda fornece o mesmo
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comprimento de contato na crista de cada onda. Para o laminado
eldastico aqui descrito, o desvio padrdo de altura de corrugacéo
varia de 120 a 190 micrdmetros versus uma faixa de desvios padréo
de 240 - 410 micrdmetros para VFL, uma vantagem de tanto quanto
200%. A magnitude de densidade de corrugacdo determina a &rea de
superficie disponivel sobre o laminado eldstico. Quanto maior for
a é4rea disponivel, mais suave o material parecerd em aparéncia e
ao toque. Com laminados retraidos, éparéncia e toque séo
primariamente realizados na crista da onda de corrugacdo. Quanto
maior for a densidade de corrugacdo, mais &reas de revestimento,
na superficie do laminado, é que estardo disponiveis. Os laminados
eldsticos aqui descritos possuem 1,4 - 2,0 corrugacdes por mm
linear comparadas as 0,7 - 1,10 corrugacdes por mm linear para VFL
e as 0,7 corrugagdes por mm linear para laminado com fibras
sintéticas da marca LYCRA, que fornece uma vantagem de tanto
quanto 200% em &rea de superficie suave. Uma densidade de
corrugag¢do maior do que 1,2 corrugagdes por mm linear & preferivel
para corresponder, de maneira satisfatdria, & aparéncia de uma
superficie impressa ndo eldstica, tal como SFL. Deve ser observado
que a densidade de corrugagdo e o espacamento de corrugagdo sédo
representacdes simplesmente diferentes dos mesmos dados fisicos.

Além disso, para um laminado eldstico da presente
invencdo, se¢des transversais adjacentes apresentam desvios padrédo
de espacamento de corrugagcdo de 165 micrdmetros e de 187
micrémetros para espacamentos de corrugacdo médios de 670
micrémetros e 714 micrdmetros, respectivamente, enquanto VFL
apresenta desvios padrdo de espacamento de corrugacdo de
230 micrbmetros e 410 micrdmetros para espacamentos de corrugacdo
médios de 1.215 micrdmetros e 1.560 micrémetros, respectivamente.
O laminado n da presente invencdo apresenta uma variacdo de
variabilidade de plano para plano de menos do que 15%, enquanto
que VFL apresenta uma variagdo de variabilidade de plano para
plano que é maior do que 75%.

O laminado elédstico da presente invencdo também
possui uma faixa de altura de corrugacdo de 385 - 521 micrémetros
comparados aos 826 - 1.552 micrémetros para VFL e 1.680

nicrdémetros para laminado com fibras sintéticas da marca LYCRA,
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resultando em uma vantagem de tanto quanto 300%. Uma altura de
corrugacdo de menos do que 700 micrémetros €& preferida para
manter, de maneira satisfatdéria, a qualidade através da faixa de
desempenho de um ajuste de laminado eldstico para uso em uma
aplicagdo de painel elédstico.

Deve ser observado que a'magnitude dos valores de
onda para o laminado eldstico da presente invencdo, em média, s&o
aproximadamente a metade daqueles de laminado de VFL ou com fibras
sintéticas da marca LYCRA. Isso ndo & uma coincidéncia. A
construgcdo fundamental de um laminado eldstico da presente
invencdo é completamente Unica. Laminado de VFL ou com fibras
sintéticas da marca LYCRA s&o construidos usando-se uma cola de
spray de cobertura e fixar embrulho, que resulta em uma quantidade
significativa de ligacdo de SB a SB nos espacos entre as orlas.
Inversamente, o laminado eldstico da presente invencdo apresenta
zero de ligagdo SB a SB de qualquer tipo. Como um resultado,
quando laminado de VFL ou com fibras sintéticas da marca LYCRA se
retraem, os revestimentos ligados entre orlas reage como uma
esteira de material dunica, criando uma corrugacdo continua em
grande escala entre a orla e corrugagcdes de pequena escala
aleatdérias na superficie da orla. Isso resulta em grandes valores
de onda absolutos na segdo transversal entre as orlas e grandes
variag¢Bes de valores de onda nos planos entre as orlas através das
orlas. Inversamente, revestimentos do laminado eldstico da
presente invengdo formam corrugagdes, que s8o refletidas em torno
do eixo y, e, portanto, apresentam, por definicdo, valores de onda
(e desvios padrdo subsequentes) de pelo menos metade daqueles de
um VFL de faixa compardvel. Em adicdo, porque a ligacdo mec@nica
do laminado eldstico da presente invencdo €& exata, quando
comparada a disposig8o aleatdria de pontos de ligacdo resultando
de laminacdo com cola, a variacdo dos valores de onda tende a ser
ainda menores do que seria esperado como um resultado da reducdo
em magnitudes absolutas isoladamente.

Mais especificamente, e em um aspecto da presente
invencdo, o material a partir do qual os painéis eldsticos podem
ser construidos € um compdsito que inclui um filme eldstico

laminado a um revestimento de meltblown. A laminacdo & realizada
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via uma técnica de 1ligacdo padronizada (por exemplo, ligacdo
pontual térmica, ligacdo ultrassénica, etc.), em que os materiais
sdo fornecidos a um intervalo de laminacdo definido por pelo menos
um rolo padronizado. Através de controle seletivo de certos
pardmetros do processo de laminacdo, tais como teor de filme,
padrédo de ligacdo, grau de tensdo de filme, condicdes de ligacédo,
etc., a durabilidade do revestimento de meltblown pode ser
aperfeicoado. Durante a laminagdo, por exemplo, aberturas e sitios
de ligagdo discretos podem ser formados de maneira concorrente no
filme eldstico. Os sitios de 1ligacdo discretos podem ser
posicionados préximos (adjacentes a ou préximos de) um perimetro
definido por aberturas correspondentes formadas por deslocamento
do filme. A localizacdo dos sitios de ligacdo adjacente a ou
préximos das aberturas pode intensificar a durabilidade do
revestimento de meltblown por fortalecimento da &rea circundando
as aberturas. Além disso, o teor em polimero do filme eldstico e a
temperatura/pressdo de laminacdo podem ser selecionados, de modo
que o filme possua uma pegajosidade suficiente para aderir ao
revestimento em regides diferentes daquelas fundidas em conjunto
pelos elementos de 1ligacdo do rolo padronizado. Tal ligacédo
secunddria estabiliza adicionalmente o revestimento de meltblown e
o torna adequado para impressdo.

Outros aspectos da técnica de laminacdo da
presente invencdo também podem auxiliar a, fornecer uma superficie
do revestimento de meltblown que seja adequada para impressdo. Por
exemplo, o filme estd sob tensdo na direcdo da miquina durante a
laminag¢&o. Entretanto, subsequente & laminacdo, o filme é retraido
de modo que o revestimento se retraia em direcdo a seu comprimento
na direg¢do da méquina original, por meio disto se acumulando e
formando pregas. Quando formadas de acordo com a presente
invengdo, constatou-se gque essas pregas apresentam uma amplitude
(altura) relativamente pequena, assim como uma frequéncia
substancialmente uniforme através da superficie do revestimento.
Tais pequena altura e regularidade aumentada aperfeicoam a
capacidade de transferir uma tinta para os “picos” das pregas, por
meio disto aperfeicoando a qualidade e a uniformidade de

impresséo.
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O filme eldstico da presente invencdo é formado a
partir de um ou mais polimeros elastomériébs, que sdo processaveis
como massa em fusdo, isto €, termopldsticos. Qualguer um de uma
variedade de polimeros elastoméricos termopldsticos, de maneira
geral, pode ser empregado na presente invencéo, tais como
poliésteres elastoméricos, poliuretanos elastoméricos, poliamidas
elastoméricas, copolimeros elastoméricos, poliolefinas
elastoméricas, e assim por diante. Em um aspecto particular,
poliolefinas semicristalinas elastoméricas sdo empregadas devido a
sua combinag¢do Unica de propriedades meclnicas e elastoméricas. Em
outras palavras, as propriedades mecdnicas de tais poliolefinas
semicristalinas permitem a formacdo de filmes que prontamente
forma aberturas durante a ligac8o térmica, mas ainda retém sua
elasticidade.

Além de polimeros, o filme eldstico da presente
invenc¢do também pode conter outros componentes, conforme é
conhecido na técnica. Em um aspecto, por exemplo, o filme eldstico
contém uma carga. Cargas sdo particulados ou outras formas de
material que possam ser adicionados & combinacdo de extrusdo de
polimero de filme e gue n8o interferirido quimicamente com o filme
extrudado, mas que possam ser dispersas, de maneira uniforme, ao

longo do todo o filme. Cargas podem servir a uma variedade de

propésitos, incluindo a intensificacéo de opacidade e/ou
respirabilidade de filme (isto &, permedvel a vapores e
substancialmente impermedvel a liquidos). Por exemplo, filmes

carregados podem ser tornados respirdveis por estiramento, que faz
com que o polimero se rompa liberando-se da carga e crie vias de
passagem microporosas. Filmes eldsticos microporosos respirdveis
sdo descritos, por exemplo, nas Patentes U.S. Nos. 5.887.981;
6.015.764 e 6.111.163, de McCormack, et al.; 5.932.497 de Morman,
et al.; 6.461.457, de Taylor, et al.; as quais s8o aqui
incorporadas, em suas totalidades, por referéncia a elas, para
todas as finalidades.

Outros aditivos também podem ser incorporados no
filme, tais como estabilizadores de massa em fusé&o,
estabilizadores de processamento, estabilizadores térmicos,

estabilizadores a luz, antioxidantes, estabilizadores de
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envelhecimento por calor, agentes de branqueamento, agentes
antiblogueio, agentes de 1ligacdo, adesivos, modificadores de
viscosidade, etc.

O filme eléstico da presente invencdo pode ser
mono- ou multicamadas. Filmes multicamadas podem ser preparados
por coextrusdo das camadas, revestimento por extrusdo, ou por
qualquer processo de formacdo de camadas convencional. Tais filmes
com multicamadas normalmente contém pelo menos uma camada de base
e pelo menos uma camada de pele, mas podem conter qualquer nimero
de camadas desejado. A espessura da(s) camada(s) de pele &, de
maneira geral, selecionada de modo a ndo prejudicar, de maneira
geral, as propriedades do filme. As propriedades do filme
resultante, de maneira geral, podem variar conforme desejado.

Falando de maneira geral, o revestimento usado no
compdésito contém uma trama de meltblown para aperfeicoar a
receptividade do revestimento a uma tinta. De fato, tramas de
meltblown, de maneira geral, apresentam peguenos poros que
permitem que a tinta exiba melhor retenc&o em superficie quando da
impress&o. O pequeno tamanho de poro também pode fornecer outros
beneficios, tais como a inibicdco de passagem de liquidos e de
particulas, enquanto permite que gases (por exemplo, ar e vapor de
dgua) passem através delas.

A trama de meltblown €&, tipicamente, formada a
partir de um polimero apresentando uma temperatura de amolecimento
que é maior do que a temperatura conferida durante a ligac&o.
Dessa maneira, o polimero, tipicamente, ndo se amolece em uma
extensdo tal que as fibras da trama de meltblown se tornem
completamente escodvel em massa em fusdo e incapazes de formar
ligagBes. Se desejado, polimeros biodegraddveis, tais como agueles
descritos acima, também podem ser empregados. Polimeros
celulésicos sintéticos ou naturais também podem ser usados. Deve
ser observado que o(s) polimero(s) também podem conter outros
aditivos, tais como auxiliares de processamento ou composicdes de
tratamento, para conferir propriedades desejadas as fibras,
gquantidades residuais de solventes, pigmentos ou corantes, e assim

por diante.
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Fibras monocomponentes e/ou multicomponentes
podem ser usadas para formar a trama de meltblown. Fibras
monocomponentes sdo, de maneira geral, formadas a partir de um
polimero ou combinac¢&io de polimeros extrudados a partir de uma
extrusora uUnica. Fibras multicomponentes s&o, de maneira geral,
formadas a partir de dois ou mais polimeros (por exemplo, fibras
bicomponentes) extrudados a partir de extrusoras separadas. Os
polimeros pode ser dispostos em zonas distintas posicionadas de
maneira substancialmente constante através da secdo transversal
das fibras. Os componentes podem ser dispostos em qualquer
configurag¢do desejada, tais como envoltério-ntcleo, lado a lado,
torta, ilha no mar, trés ilhas, olho de boi, ou varias outras
disposig8es conhecidas na técnica.

0 denier desejado das fibras pode variar
dependendo da aplicag¢do desejada.

Embora n8o necessdrio, a trama de meltblown,
opcionalmente, pode ser ligada wusando-se qualquer técnica
convencional, tal como um adesivo ou de maneira autdgena (por
exemplo, fusdo e/ou autoadesdo das fibras sem um adesivo externo
aplicado). Técnicas de ligacdo autdgena adequadas podem incluir
ligacdo ultrassdnica, ligacdo térmica, ligacdo através de ar,
ligagdo em calandra, e assim por diante. Conforme é bem conhecido
pelos versados na técnica, a temperatura e a pressdo necessdrias
podem variar dependendo de muitos fatores, incluindo, mas né&o
limitados a, &rea de ligacdo padrdo, propriedades do polimero,
propriedades das fibras e propriedades do n&do tecido. A trama de
meltblown também pode ser estreitada em uma ou mais direcdes antes
da laminag¢&o para formar o filme da presente invencédo.

Se desejado, o revestimento de meltblown pode
apresentar uma estrutura com camadas miltiplas. Revestimentos com
camadas miltiplas adequados podem incluir, por exemplo, laminados
de spunbond/meltblown/spunbond  (SMS) e laminados de
spunbond/meltblown (SM).

0 laminado de meltblown também pode conter um
componente fibroso adicional, tal que ele seja considerado um
compdsito. Por exemplo, uma trama de meltblown pode ser emaranhada

com outro componente fibroso usando qualquer uma de uma variedade
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de técnicas de emaranhamento conhecidas na técnica (por exemplo,
hidrdulica, por ar, meclnica, etc.). Em um aspecto particular, o
revestimento pode ser uma “trama coform” preparada por um
processo, no qual pelo menos um cabecote de molde de meltblown
esteja disposto préximo a uma calha através da qual outros
materiais sejam adicionados & trama enquanto ela esteja se
formando.

Independentemente de sua construcdo particular,
um beneficio particular da presente invencdo é que o revestimento
de meltblown pode apresentar uma gramatura relativamente baixa e
ainda permanecer durdvel e ainda apresentar uma superficie
adequada para impressdo. Uma tal baixa gramatura pode fornecer uma
variedade de beneficios, incluindo custos reduzidos e
flexibilidade aperfeicoada.

Em adicdo a um filme eldstico e revestimento de
meltblown, o compdsito da presente invencd@o também pode incluir
outros revestimentos conforme é conhecido na técnica. Por exemplo,
o compdsito pode incluir um revestimento ndo tecido adicional, tal
como uma trama de meltblown, trama de spunbond, trama cardada
ligada, trama dispersa por via uUmida, trama dispersa por ar, trama
coform, trama emaranhada hidraulicamente, etc. O(s)
revestimento(s) adicional(is) pode(m) ser um material com camadas
miltiplas e/ou compdsito, tal como descrito acima.

A laminagdo ¢é realizada vwvia uma técnica de
ligagdo padronizada (por exemplo, ligacdo pontual térmica, ligacdo
ultrassbnica, etc.), em que os materiais sdo fornecidos a um
intervalo de laminacdo definido por pelo menos um rolo
padronizado. Tipicamente, a ligac8o pontual térmica, por exemplo,
emprega um intervalo de laminacdo formado entre dois rolos, pelo
menos um dos quais € padronizado. A ligacdo ultrassdnica, por
outro lado, tipicamente emprega um intervalo de laminac¢3o formado
entre uma trompa sbnica e um rolo padronizado. Independentemente,
da técnica escolhida, o rolo padronizado contém uma pluralidade de
elementos de ligacgdo elevados para ligar o filme ao revestimento
de meltblown.

Conforme indicado acima, a durabilidade e a

estabilidade do revestimento de meltblown sdo intensificadas pela
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formac&o concorrente de aberturas e de sitios de ligac¢do discretos
durante a laminacdo. Tais aberturas também podem fornecer um nivel
desejado de textura, de maciez, de toque & md3o e/ou de apelo
estético ao compdsito sem apresentar um afeito adverso
significativo sobre suas propriedades eldsticas. Aberturas e
formacéo de ligacgdes sdo realizadas na presente invencado
controlando-se, de maneira seletiva, certos parémetros do processo
de laminagdo, tais como teor de filme, padrdo de ligacdo, grau de
tensdo de filme, condi¢des de ligacdo, etc. O tamanho dos
elementos de ligagdo, por exemplo, pode ser feito sob medida, de
maneira especifica, para facilitar a formacdo de aberturas no
filme e intensificar a ligac3o entre o filme e o revestimento de
meltblown.

Além do tamanho dos elementos de 1ligacdo, o
padrédo de ligagdo global também pode ser controlado, de maneira
seletiva, para se conseguir a formacio de abertura desejada. Dessa
maneira, os elementos de ligacdo apresentardo uma superficie
relativamente grande para o filme em uma direcdo substancialmente
perpendicular aquela, na qual o filme se move. Isso aumenta a &area
sobre a qual a tensdo cisalhante é transmitida ao filme e, por sua
vez, facilita a formag&o de aberturas.

O padrdo dos elementos de 1ligacdo, de maneira
geral, é selecionado de modo que o compdsito ndo tecido apresente
uma Area de ligacdo total de menos do que cerca de 50% (conforme
determinado por métodos microscdédpicos dépticos convencionais) e, em
alguns aspectos, de menos do que cerca de 30%.

A selecdo de uma temperatura de ligacéao
apropriada (por exemplo, a temperatura de um rolo aquecido)
auxiliara a fundir e/ou a amolecer o(s) polimero(s)
elastomérico(s) de baixo(s) ponto(s) de amolecimento do filme em
regies adjacentes aos elementos de ligacdo. Of(s) polimero(s)
elastomérico(s) amolecido(s) pode(m), entdo, escoar e se torna(m)
deslocado(s) durante a ligagdo, tal como por pressdo exercida
pelos elementos de ligagdo. As porgdes deslocadas do filme
circundando as aberturas também podem se fundir ao revestimento de
meltblown, por meio disto formando um compdsito ndo tecido

integral. Além disso, porque ofs) polimero(s) elastomérico(s)
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pode(m) aprisionar ou aderir fisicamente as fibras nos sitios de
ligacdo, formag¢do de ligacdo adequada pode ser conseguida sem se
necessitar de amolecimento substancial do(s) polimero(s) usado(s)
para formar o revestimento de meltblown. Portanto, revestimento de
meltblown permanece substancialmente n&do ligado ao filme ou a
outros materiais naqgquelas regides localizadas diretamente
adjacente (por exemplo, acima ou abaixo) das aberturas. Além
disso, o revestimento de meltblown é também, de maneira geral, sem
aberturas, embora ele possa, obviamente, desenvolver pequenos
cortes ou rasgos durante o processamento.

Para se conseguir tais formacdo de aberturas e de
ligacdo concorrentes sem amolecar, de maneira substancial, o(s)
polimero(s) do revestimento de meltblown, a temperatura e a
pressdo de 1ligagdo podem ser controladas de maneira seletiva.
Igualmente, a pressdo exercida por rolos (“pressdo de intervalo de
laminac&o”) durante a 1ligacéo térmica pode ser variada.
Obviamente, o tempo de residéncia dos materiais pode influenciar
os pardmetros de ligagdo particulares empregados.

Outro fator que influéncia a formacéo de
aberturas e de ligagdo concorrentes é o grau de tensdo do filme
durante a laminag¢do. Um aumento de tensdo de filme, por exemplo,
tipicamente se correlaciona a um aumento de tamanho de aberturas.
Obviamente, uma tensdo de filme que seja elevada demais pode
afetar de maneira adversa a integridade do filme.

O filme pode ser ‘“pré-estirado” (antes da
laminagdo) por rolos girando em diferentes velocidades de rotacédo,
de modo que a folha seja estirada para a razdo de estiramento
desejada na dire¢do da maquina. Esse filme estirado uniaxialmente
também pode ser orientado na diregdo transversal & mdquina para
formar um filme “estirado biaxialmente”. O perfil de temperatura
de orientacgdo durante a operacido de “pré-estiramento” estd, de
maneira geral, abaixo do ponto de fusdo de um ou mais polimeros no
filme, mas ¢é elevado o bastante para permitir que a composicédo
seja extraida ou estirada. Quando ‘“pré-estirado” da maneira
descrita acima, o grau de estiramento durante a laminacdo pode ser
aumentado, mantido ou ligeiramente reduzido (retraido) para o grau

de tensdo desejado.
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Quando da laminag&o, o filme eldstico é ligado ao
revestimento de meltblown e s3o criadas aberturas. O tamanho e/ou
o padrdo das aberturas resultantes, de maneira geral, corresponde
ao tamanho e/ou ao padrdo dos elementos de ligacdo. Em outras
palavras, as aberturas podem apresentar um comprimento, largura,
razdo de aspecto e orientacédo conforme descritos acima.
Similarmente, o eixo longitudinal de uma ou mais das aberturas
(dimens&o mais longa ao longo de uma linha de centro da abertura)
pode estar enviesado em relacdo a direcdo da mdgquina do filme
eldstico.

Quando da formacdo, o filme elédstico pode se
retrair em diregdo a seu comprimento de direcdo de mdquina
original e se tornar mais curto na direcdo da méquina, por meio
disto formando “pregas” no revestimento de meltblown. O compdsito
eldstico resultante se torna, assim, extensivel na direcdo da
méguina na extensdo em que a s pregas no revestimento possam ser
puxadas de volta para aplainar, por meio disto permitindo que o
filme eldstico se alongue.

Falando de maneira geral, as “pregas” resultantes
no revestimento de meltblown apresentam uma amplitude (altura) e
um comprimento de onda (dist@ncia “pico a pico”) relativamente
pequenos, por meio disto tornando a superficie mais adequada para
impressdo. Acredita-se gque as pregas apresentando uma altura e um
comprimento de onda pequenos (elevada densidade) possam
aperfeicoar a qualidade da impressdo pelo fornecimento de uma
maior &rea de superficie efetiva para transferéncia da tinta.

Materiais e processos adequados para formacdo de
tais artigos absorventes s&o bem conhecidos pelos versados na
técnica. Artigos absorventes podem incluir, por exemplo, uma
camada substancialmente impermedvel a 1liquidos (por exemplo,
cobertura externa), uma camada permeével‘a ligquidos (por exemplo,
forro voltado para o corpo, camada de surto, etc.), e um nucleo
absorvente. Em um aspecto particular da presente invencdo, o
compésito ndo tecido impresso pode ser usado para formar uma
camada substancialmente impermedvel a liquidos (por exemplo,
cobertura externa) do artigo absorvente. Em outro aspecto, o

compdésito ndo tecido impresso da presente invencdo pode ser usado
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para formar uma camada permedvel a liquidos (por exemplo, forro
voltado para o corpo, camada de surto) do artigo absorvente.

Detalhes adicionais com respeito a laminados
eldsticos da presente invencdo podem ser encontrados na Publicacédo
de Patente U.S. copendente No. 2008/0095978, intitulada “Compdsito
ndo Tecido Contendo um Filme Eldstico com Aberturas”, que & aqui
incorporada por referéncia, a extensdo em que ela ndo conflite com
a presente invencdo. _

A calca 20 pode apresentar os painéis laterais
34, 134 afixados um ao outro para prender a calca 20 em torno da
cintura do usudrio. Os painéis laterais 34, 134 podem ser afixados
por ligacédo, fixadores mecénicos, ou qualquer outro método
adequado, e podem ser afixados permanentemente, de uma maneira
rasgdvel, ou de uma maneira refixdvel. A calca 20 ilustrada inclui
o sistema de fixacdo 80 para prender de maneira refixdvel a calca
em torno da cintura do usudrio. O sistema de fixacdo 80 ilustrado
incluil primeiros componentes de fixacdo 82 adaptados para engate
refixdvel aos segundos componentes de fixacdo 84 correspondentes.
Em um aspecto, uma superficie de cada um dos primeiros componentes
de fixacdo 82, 84 inclui uma pluralidade de elementos de engate,
que se projetam a partir dagquela superficie. Os elementos de
engate dos primeiros componentes de fixac8o 82 s3o adaptados para
de engatarem e se desengatarem repetidamente aos elementos de
engate dos segundos componentes de fixacdo 84.

Os componentes de fixacdo 82, 84 podem incluir
elementos separados ligados aos paindis laterais 134, 34, ou eles
podem ser formados de maneira integral com os painéis laterais.
Portanto, a menos se especificado de maneira diferente, a
expressdo “componente de fixacdo” incluli componentes separados,
que funcionem como fixadores, e regides de materiails, tails como os
painéis laterais 34, 134, que funcionem como fixadores. Além
disso, um uUnico material pode definir mdltiplos componentes de
fixacdo a extens&o em que diferentes regiBes do material funcionem
como fixadores separados. Os componentes de fixacdo 82, 84 podem
ser posicionados nos painéis laterais 134, 34, entre os painéis
laterais, tal como ‘no chassi absorvente, ou uma combinacdo dos

dois.
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Componentes, alinhamento e artigos podem ser
inspecionados usando um sistema de inspecd@o por infravermelho, tal

como aquele descrito na Patente U.S. No. 6.885.451, de Vogt, et.

al; e no Pedido de Patente U.S. copendente No. de Série
12/580.765, intitulado “Artigos Absorventes Descartdveis
Incorporando Corantes Livres de Preto”, cada um dos quais é aqui

incorporado por referéncia, & extenso em que eles nd3o conflitem
com a presente invencéo.

Exemplos de materiais adequados a partir de e de
processos pelos quals componentes podem ser construidos e
impressos, e pelos quais materiais, tal como um material eldstico
para uso em um painel eldstico, podem ser fabricados de maneira
especifica, para corresponderem a textura e a aparéncia de outro
material, particularmente um que seja mais suave do que um
material eldstico convencional, podem ser encontrados no Pedido de
Patente U.S. copendente No. de Série 12/023.447, intitulado
“Compdsito Elédstico Imprimivel”, o qual é aqui incorporado por
referéncia, a extensdo em que ele nd3o conflite com a presente
invencéo.

Frequentemente, produtos absorventes s&o criados
a partir de miltiplos materiais e componentes, que tipicamente
diferem em aparéncia e ao togue. Roupas intimas de pano reais;
entretanto, de maneira geral, sdo criadas a partir de um unico
material de chassi e de faixas de cintura e de pernas. Como um
resultado, as &roupas Intimas de pano reais apresentam uma
aparéncia e um toque consistentes. Com respeito a produtos
absorventes descartdvels ©preparados a partir de multiplos
componentes ndo tecidos, os consumidores, de maneira geral,
preferem produtos gque emulem malis intimamente a aparéncia de
roupas intimas de pano reais. Esse desejo coqduz a uma necessidade
de se reduzir as diferencas reais na aparéncia de um absorvente
descartdvel através de seus diferentes materiais e componentes e
de se criar percepcgdes de uma aparéncia e de um toque similares
através dos diferentes materiais.

Tentativas de se produzir produtos absorventes
descartdveis, com a aparéncia e o toque de peca de roupa real,

ficaram aquém da entrega da aparéncia integrada desejada. Para
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gerenciar custos, painéis elésticos com um conjunto de
propriedades de material s&o frequentemente combinados com um
chassi central apresentando diferentes propriedades de material.
Por exemplo, em uma cal¢a fechada, os painéis eldsticos apresentam
uma estrutura acumulada, enquanto gque o chassi, porque ele néo
necessita se estirar, convencionalmente apresenta uma estrutura
mais suave. Usando-se esses dois materiais diferentes no mesmo
artigo, resulta em uma diferenca significativa em como os
materiais parecem e s3o sentidos.

Uma solugdo para esse problema é produzir uma
textura, em um ou mais componentes, para corresponder a outros
componentes no artigo absorvente descartavel.

Em um aspecto da presente invencéao, um
componente, tal como um preparado a partir de um material
eldstico, é fabricado tal que sua textura corresponda aquela de
outro componente, tal como um preparado a partir de um material
ndo elédstico. Essa correspondéncia tende a mascarar as diferencas
de materiais inerentes entre os dois matérias e/ou a estrutura
fisica daqueles componentes ou do préprio artigo.

Detalhes adicionais com respeito a métodos para
medicdo de propriedades visuais e tdteis, e a produtos exibindo
tais propriedades, podem ser encontrados nas Publicacdes de Pedido
de Patente U.S. Nos. 2006/0161129 e 2006/0161130 e na Patente U.S.
No. 6.174.303, as quails s&o aqui incorporadas por referéncia, a
extensdo em que elas ndo conflitem com a presente invencdo.

Na prética, um artigo absorvente descartdvel da
presente inven¢do pode apresentar miltiplos componentes impressos.
Materiais apropriados para uso na fabricacdo da cobertura externa
e dos painéis eldsticos podem ser selecionados conforme descrito
acima. O material usado na fabricacdo da cobertura externa &
tipicamente diferente do material usado na fabricacdo dos painéis
eldsticos, embora isto n8o seja uma exigéncia na fabricacdo do
artigo. A cobertura externa no artigo fabricado apresenta uma
regido central de cobertura externa posicionada, de maneira geral,
nas regides de cintura frontal e/ou traseira, e ndo inclui uma
faixa de cintura ou faixas de pernas. A regido central de

cobertura externa apresenta uma aparéncia de regido central de
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cobertura externa, que é a aparéncia fisica da regifio central de
cobertura externa. Deve ser observado que as regiSes centrais aqui
descritas s&do &reas arbitrdrias tomadas para incluir um espécime
ou uma amostra da impressdo, textura ou aparéncia geral de uma
drea. Tais regiBes, de maneira geral, estdo localizadas de maneira
central na direcdo longitudinal entre as aberturas de pernas e a
abertura de cintura, e ndo incluem faixas de cintura impressas ou
faixas de pernas impressas. Pretende-se que regides centrais
permitam que se compare a aparéncia de Areas de um artigo. Embora
ilustrado nas Figuras 2, 4 e 5 como sendo, de maneira geral,
ovéides, as regides centrais podem ser de qualquer formato
adequado.

Em outro aspecto da presente invencéao, uma
circunferéncia lateral, tomada entre a abertura de cintura e o
topo das aberturas de pernas, pode ser vista a cruzar a regido de
cintura frontal, um painel lateral frontal, um painel lateral
traseiro, a regido de cintura traseira, outro painel lateral
traseiro e outro painel lateral frontal para um total de seis
componentes. Cada um desses componentes estd também fixado, de
alguma maneira, a seus vizinhos em uma juncdo ou costura, criando,
assim, seis jungdes ou costuras ao longo também da circunferéncia.
Cada componente ao longo da circunferéncia pode ser produzido com
uma textura, tal que pelo menos uma porcdo de cada componente seja
de aparéncia idéntica aos outros componentes.

Em ainda outro aspecto da presente invengdo, a
calca 20 também pode incluir uma faixa de cintura impressa e/ou
faixas de pernas impressas, conforme descrito no Pedido de Patente
U.S. copendente de No. de Série 12/580.529, intitulado
“Alinhamento de Faixas de Pernas e de Cintura em Artigos
Absorventes Descartdveis”, que é agui incorporado por referéncia,
a extensdo em que ele ndo conflite com a presente invencédo.

Qualquer técnica de impressdo pode ser empregada
para aplicar uma tinta a superficie do revestimento de meltblown,
tal como impressdo de gravura, impressdo flexogréfica, impressdo
em tela, impressdo com jato de tinta, impressdo a laser, impressdo
com fita térmica, impressdo com pistdo, etc. Em um aspecto

particular, técnicas de impressdo com jato de tinta s&o empregadas
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para aplicar uma tinta ao revestimento de meltblown. Impressdo com
jato de tinta €é uma técnica de impressdo de ndo contato, que
envolve forgar uma tinta através de um fino bocal (ou série de
bocais), para formar goticulas, que s&o direcionadas em direcdo ao
suporte. Duas técnicas sdo, de maneira geral, utilizadas, isto &,
“DOD” (Drop-on-Demand) ou impress8o com jato de tinta “continua”.
Em sistemas continuos, a tinta é emitida em uma corrente continua
sob pressdo através de pelo menos um orificio ou bocal. A corrente
é perturbada por um atuador de pressurizacdo, para interromper a
corrente em goticulas em uma distdncia fixa a partir do orificio.
Sistemas DOD, por outro lado, usam um atuador de pressurizacdo em
cada orificio para interromper a tinta em goticulas. O atuador de
pressurizagdo em cada sistema pode ser um cristal piezoelétrico,
um dispositivo acistico, um dispositivo térmico, etc. A selecdo do
tipo de sistema de jato de tinta varia de acordo com o tipo de
material a ser impresso a partir do cabegote de impressdo. Por
exemplo, materiais condutores sdo, algumas vezes, necessdrios para
sistemas continuos porque as goticulas s&o defletidas de maneira
eletrostdtica.

O tipo ou estilo particular de padrdo de tinta
ndo € um fator Ilimitante da invencéon‘ e podem incluir, por
exemplo, qualquer disposigdo de listras, faixas, pontos ou outro
formato geométrico. O padrdo pode incluir indicios (por exemplo;
marcas comerciais, texto e logos), desenhos florais, desenhos
abstratos, qualquer configuracdo de trabalho artistico, etc. O
padrdo pode ser direcionado para uma classe especifica de
consumidores. Por exemplo, no caso de fraldas ou de calcas de
treinamento, o padr&o pode estar na forma de personagens de
desenhos animados, e assim por diante. Deve ser apreciado que o
“‘padrdo” pode assumir virtualmente qualquer aparéncia desejada.

De maneira geral, a tinta inclui um ou mais
corantes (por exemplo, pigmentos, corantes, etc.), que confiram
uma certa cor ao revestimento, tais como preto, branco, amarelo,
ciano, magenta, vermelho, verde, etc. Por exemplo, o corante pode
ser um pigmento inorgénico e/ou orgldnico. Alguns exemplos de
pigmentos orgénicos disponiveis comercialmente, que podem ser

usados na presente invencdo, incluem aqueles que estdo disponiveis
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a partir de Clariant Corp., de Charlotte, Carolina do Norte, sob
as designacdes comerciais GRAPHTOL® ou CARTAREN®. Outroé
pigmentos, tais como compostos de laca (laca azul, laca vermelha,
laca amarela, etc.) também podem ser empregados. Corantes
inorgénicos e/ou orglnicos também podem ser utilizados como um
corante. Classes de corantes orgénicos exemplificativas incluem
corantes de triaril-metila, corantes de monoazo, corantes de
tiazina, corantes de oxazina, corantes de naftalimida, corantes de
azina, corantes de cianina, corantes de indigo, corantes de
cumarina, corantes de Dbenzimidazol, corantes paraquinoidais,
corantes de fluoresceina, corantes de sais de diazdnio, corantes
de diazo azoicos, corantes de fenileno-diamina, corantes de diazo,
corantes de antraquinona, corantes de trisazo, corantes de
xanteno, corantes de proflavina, corantes de sulfo-naftaleina,
corantes de ftalocianina, corantes carotenoides, corantes de &cido
carminico, corantes de azure, corantes de acridina, e assim por
diante. Uma classe de corantes particularmente adequada inclui
compostos de antraquinona, que podem ser <classificados para
identificagdo por seu numero no Color Index (CI). Por exemplo,
algumas antraquininas adequadas, que podem ser usadas na presente
invengdo, conforme classificadas por seu numero “CI”, incluem
Preto Acido 48, Azul Acido 25 (Verde D&C No. 5), Azul Acido 40,
Azul Acido 41, Azul Acido 45, Azul Acido 129, Verde Acido 25,
Verde Acido 27, Verde Acido 41, Vermelho Mordante 11 (Alizarina),
Preto Mordante 13 (Preto Azul de Alizarina B), Vermelho Mordante 3
(Vermelho de Alizarina S), Violeta Mordante 5 (Violeta de
Alizarina 3R), Vermelho Natural 4 (Acido Carminico), Azul Disperso
1, Azul Disperso 3, Azul Disperso 14, Vermelho Natural 16
(Purpurina), Vermelho Natural 8, Azul Reativo 2, e assim por
diante.

Antes da aplicagdo, o corante ¢é tipicamente
dissolvido ou disperso em um solvente, para formar a tinta.
Qualgquer solvente, capaz de dispersar ou de dissolver os
componentes, é adequado. A concentracdo do solvente na formulacdo
de tinta é, de maneira geral, elevada o suficiente para permitir

facil aplicacgdo, manuseio, etc.
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A tinta também pode incluir varios outros
componentes, conforme é bem conhecido na técnica, tais como
estabilizadores de corante, fotoiniciadores, aglutinantes,
solventes, tensoativos, umectantes, biocidas ou biostdticos, sais
eletroliticos, ajustadores de pH, etc. Outros aditivos também
podem ser incluidos, para aperfeigoar o desempenho da tinta, tais
como um agente gquelante para sequestrar dions de metal, que
poderiam se tornar envolvidos em reacdes quimicas ao longo do
tempo, um inibidor de corrosdo para auxiliar a proteger os
componentes de metal da impressora ou do sistema de entrega de
tinta, um biocida ou biostdtico para controlar crescimento de
bactérias, fungos ou leveduras indesejado na tinta, e um
tensoativo para ajustar a tensdo superficial da tinta.

Deve ser observado que a presente invencéo
engloba uma combinag¢do de diferentes tipos de impressdo, assim
como uma combinacdo de impressdo interna e externa. Um ou mais
tipos de impressdo podem ser usados em um Unico artigo, sendo que
os tipos de impressdo incluem, mas ndo estdo limitados a,
impressdo digital, flexogrédfica, de gravura, de contato, de nédo
contato, on-line e off-line. Em adicdo, a impressdo pode ser
impressdo em superficie sobre a camada mais externa de um dado
componente, ou a impressdo pode ser sobre uma superficie interna
ou sobre uma camada interna de um dado componente, tal que a
impressdo seja visivel na superficie daquele componente. Por
exemplo, um artigo pode ser fabricado com impressdo externa sobre
um componente e impressdo ensanduichada entre materiais, tais como
um filme e uma superficie voltada para um componente diferente.

Em exemplos adicionais, o material de
estiramento, tal como aquele que poderia ser empregado em um
painel eldstico, pode ser impresso externamente, enquanto uma
porgdo de ndo estiramento de uma cobertura externa pode ser
impressa internamente, ou vice-versa. Um artigo pode apresentar
impressdo tanto interna quanto externa sobre a superficie voltada
para a peg¢a de roupa do artigo, ou, alternativamente ou
adicionalmente, sobre a superficie voltada para o corpo do artigo.
Material de barreira e/ou material de n8o barreira podem ser

impressos. Material respirdvel e/ou ndo respirdvel podem ser
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impressos. Materiais com diferentes tipos de impressdo podem ser
fixados diretamente uns aos outros e podem ser ou o mesmo material
(por exemplo, jungdo de painel eldstico a painel eléstico) ou
diferentes materiais (por exemplo, painéis de corpo ©para
insercdo). Os materiais podem variar em espessura, textura,
topografia e em qualquer outra caracteristica adequada.

Ainda em outros exemplos, graficos impressos
aleatdérios podem ser combinados com grdficos registrados. Gréficos
podem ser integrados nos materiais impressos externamente e
internamente. A impressdo pode ser feita sobre material pigmentado
ou de outra maneira colorido e/ou sobre um material n&do pigmentado
ou “branco”.

Em um aspecto particular da presente invencdo, os
painéis eldsticos de um artigo absorvente descartdavel s&o
impressos sobre a superficie de revestimento exterior de seu
material de painel eldstico, enquanto a cobertura externa do
artigo absorvente descartdvel €& impressa sobre o filme da
cobertura externa e recoberto com uma camada de revestimento né&o
tecido. Em efeito, o artigo desse aspecto €& impresso tanto
externamente (painéis eldsticos) quanto internamente (cobertura
externa). De maneira mais especifica, nesse aspecto, os painéis
eldsticos impressos de maneira flexografica off-line. O filme da
cobertura externa é. também impresso de maneira flexogrdfica off-
line e recoberto com um revestimento ndo tecido. Ambos os
materiais sdo, entdo, introduzidos no processo de fabricacdo do
artigo, tal que a impressdo sobre os painéis eldsticos seja
alinhada com a impressdo sobre a cobertura externa.

Em um aspecto particular diferente da presente
invengdo, um artigo absorvente descartdvel apresenta uma cobertura
externa impressa de maneira flexogrdfica (impressdo interna) e uma
faixa de cintura impressa de maneira digital (impressdo externa)
sobre os painéis eldsticos.

Os varios aspectos da presente invencdo podem ser
aplicados em processos ou na direcdo da mdquina ou na direcédo
transversal a maquina. Em um exemplo, um artigo com um chassi de
trés pecas pode incluir impressdo nos painéis de corpo e na

insercdo. Um tal artigo pode ser impresso de maneira digital sobre
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a superficie externd do painel de corpo, tal como um indicador de
etiqueta traseira, e impresso internamente sobre a insercédo.
Variag8es desse exemplo podem incluir qualguer combinacdo de
métodos de impressdo interna, externa, digital, flexografica ou de
quaisquer outros métodos de impressdo adequados.

Embora esta invencdo, de maneira geral, descreva
materiais de estiramento para impressdo com impressio externa e
materiais de n&8o estiramento com impressdo interna, o oposto
também pode ser usado com materiais de estiramento apresentando
impressdo interna e materiais de ndo estiramento apresentando
impressdo externa. Em adic8o, ambos os materiais podem ser de
estiramento, ambos podem ser de n3o estiramento, ambos podem ser
impressos internamente ou ambos podem ser impressos externamente.
Detalhes adicionais relacionados a 1impress@o sobre véarios
materiais e componentes podem ser encontrados na Publicacdo de
Pedido de Patente U.S. No. 2005/0217791, e nas Patente U.S. Nos.
5.562.037; 5.566.616; 5.501.149; 5.597642; 5.612.118 e 6.231.715,
cada uma das quais €é aqui incorporada por referéncia, a extensdo
em que elas ndo conflitem com a presente invencédo.

Embora a invencdo tenha sido descrita em detalhes
com respeito aos aspectos especificos da mesma, serd apreciado que
aqueles versados na técnica, quando do atingimento de um
entendimento do acima exposto, podem prontamente conceber
alteragBes a, variacdes de e equivalentes a estes aspectos.
Consequentemente, o escopo da presente invencdo deve ser avaliado
como aquele das reivindicagdes anexas e de quaisquer eguivalentes

a elas.
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REIVINDICACOES

1. Método para fabricacdo de um artigo absorvente

apresentando miltiplos componentes, o método

caracterizado pelo fato de que compreende:

selecionar um primeiro material apropriado para

uso como uma cobertura externa;

produzir um chassi incluindo a cobertura externa,

a cobertura externa incluindo uma regido central de cobertura

externa apresentando uma textura de regifdo central de cobertura

externa;

uso como um

selecionar um segundo material apropriado para

painel eldstico, sendo que o segundo material é

diferente do primeiro material;

produzir um primeiro painel eldstico apresentando

uma primeira regifo central de painel eldstico; e

fixar o primeiro painel eldstico ao chassi,

sendo que a selegdo é realizada tal gque a

primeira regido central de painel eldstico fornece a aparéncia de

ser de textura idéntica a textura da regido central de cobertura

externa.

caracterizado

caracterizado

caracterizado

eléstico.

caracterizado
densidade de

linear.

caracterizado
densidade de

linear.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
pelo fato de que o primeiro material é ndo elédstico.

3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
pelo fato de que o segundo material é respirédvel.

4. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

pelo fato de que o segundo material € um laminado

5. Método, de acordo com a reivindicacido 4,
pelo fato de que o laminado eldstico apresenta uma

corrugacdo maior do que 1,2 corrugacdes por mm

6. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,
pelo fato de que o laminado eldstico apresenta uma

corrugacdo de entre 1,4 e 2,0 corrugacdes por mm
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7. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta um
espacamento de corrugacdo médio entre 400 e 800 um.

8. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta
altura de corrugac¢do de menos do que 700 um.

9. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta uma
altura de corrugacdo entre 300 e 600 um. .

10. Método, de acordo com a reivindicacdo 4,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta
corruga¢fes uniformes.

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que o painel eldstico é um painel
lateral.

12. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que o painel eldstico é um painel de
Ccorpo.

13. Artigo absorvente descartdvel apresentando
uma aparéncia semelhante & peca de roupa uniforme, caracterizado
pelo fato de que compreende:

um chassi incluindo uma cobertura externa, um
forro de maneira geral paralelo & cobertura externa e um nicleo
absorvente disposto entre eles;

um primeiro painel elédstico fixado em uma costura
ao chassi;

um segundo painel eldstico fixado em uma costura
ao chassi, sendo que o primeiro painel eldstico & fixado em uma
costura ao segundo painel eldstico; e

uma abertura de cintura e duas aberturas de
pernas, sendo que a cobertura externa inclui um primeiro material,
sendo que cada painel elédstico inclui um segundo material, sendo
que o primeiro material é diferente do segundo material, e sendo
que o segundo material fornece a aparéncia de ser de textura

idéntica ao primeiro material.
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14. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 17,
caracterizado pelo fato de que o segundo material apresenta uma
elasticidade maior do que o primeiro material.

15. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 17,
caracterizado pelo fato de gue o primeiro material é ndo eldstico.

16. Artigo, de acordo com a reivindicacgdo 17,
caracterizado pelo fato de que o segundo material é um laminado
eldstico respiravel.

17. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 20,
caracterizado pelo fato de que o laminado elé&stico apresenta uma
densidade de corrugagdo maior do que 1,2 corrugacdes por mm
linear.

18. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 20,
caracterizado pelo fato de que o laminado el&stico apresenta
altura de corrugacdo menor do que 700 um.

19. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 20,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta uma
altura de corrugacdo entre 300 e 600 um.

20. Artigo, de acordo com a reivindicacdo 20,
caracterizado pelo fato de que o laminado eldstico apresenta

corrugacgdes uniformes.
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RESUMO

“CORRESPONDENCIA DE COMPONENTES DE ARTIGO ABSORVENTE PARA UMA
APARENCIA UNIFORME”

A presente invencdo apresenta um método para
fabricacdo de um artigo absorvente descartdvel tendo miltiplos
componentes incluindo a selegdo de um primeiro material apropriado
para uso como uma cobertura externa; a produgdo de um chassi
incluindo a cobertura externa, a cobertura externa incluindo uma
regido central de cobertura externa apresentando uma textura de
regi&do central de cobertura externa; e a selegdo de um segundo
material apropriado para uso como um painel eldstico, sendo que o
segundo material é diferente do primeiro material. O método também
inclui a produ¢do de um primeiro painel eldstico apresentando uma
primeira regido central de painel elédstico; e a fixacdo do
primeiro painel eléstico ao chassi, sendo que a selecdo é
realizada tal que a primeira regido central de painel eldstico
forneca a aparéncia de ser de textura idéntica a textura de regido

central de cobertura externa.




