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INTRODUCAO

Esta pesquisa, parte do estudo sobre a necessidade, de produto de seguranca
na area médica, cirurgica hospitalar, odontologica e estética.

O desenvolvimento de produtos descartaveis e semidescartaveis, nesta area
como touca, babador, jaleco, calcinha para depilagdo, € analisado como uma
evolucao tecnoldgica na industria do vestuario, com produtos fabricados a base de
Tecido Nao Tecido (TNT), tendo como matéria-prima o polipropileno, este derivado
do petréleo.

Este estudo vem mostrar a necessidade da prevengdo que os profissionais e
seus clientes devem ter, quando na execuc¢ao de qualquer procedimento médico,
odontolégico ou de estética. Esta prevencdo se da com a utilizagdo de
equipamentos de segurancga, sendo que estes quando produzidos a base de TNT,
além da protecao trazem mais seguranga aos Seus usuarios.

Além da protecao que estes produtos proporcionam, alguns deles podem ser
reutilizados, neste caso, com a devida lavagem e esterilizacdo das pecas, isto trara

mais economia para os profissionais que tem a necessidade de utilizar tais produtos.
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1. CARACTERISTICA DO PRODUTO

1.1. Funcionalidade do Produto

Uma das maiores necessidades € entender o publico que utiliza determinado
produto, temos que entende-lo, e principalmente entender as caracteristicas do
consumidor, saber 0 que muda no comportamento de nosso cliente (CATALANI et.
al, 2004).

O publico-alvo deste trabalho € todo profissional da area de saude, iniciando
com o dentista, seus auxiliares e assistentes de consultorios, visando melhorar sua
seguranga pessoal e também a protecdo de seus clientes, com a utilizacdo de
equipamentos confeccionados em TNT.

O cirurgido dentista utilizara o produto semidescartavel, na forma de méascaras,
toucas e jalecos, assim como também os mesmos produtos serdo utilizados pelos
seus auxiliares. Ja os seus clientes utilizardo produto descartavel, na forma de
babadores e aventais.

O esteticista utilizara o produto semidescartavel, na forma de toucas,
mascaras, jalecos e aventais, se possuir auxiliar, este também fara uso de jalecos,
toucas, mascaras e aventais. Para seus clientes serdo fornecidos para utilizacdo os
produtos descartaveis, como calcinha cavada para depilagdo, bustié para depilacao
das axilas e jaleco. Também sera utilizado lengol descartavel para a protecao da
cama de estética.

Os profissionais da area de estética sdo basicamente os profissionais de salao
de beleza, e esteticistas, e principalmente os clientes que necessitam do trabalho
destes profissionais, garantindo maior segurangca com a utilizacdo dos produtos
descartaveis.

Na area de estética os profissionais se dedicam a atender seus clientes tanto
nas clinicas de estética, como também a domicilio, na casa do cliente que assim o
desejarem, deixando seus clientes mais a vontade, com maior confianca e
comodidade, os produtos de TNT, contribui para uma maior protecéo e higienizacao,
visando uma protecao ainda maior.

Na area médica hospitalar esta havendo uma grande utilizacdo do TNT, mas
para ter dados mais concretos, seria necessario um aprofundamento maior neste

segmento, através de uma extensa pesquisa.
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Na area de alimentagdo, atendendo uma nova legislacdo, que exige a
utilizacao de equipamentos de protecao individual, como touca e avental, na
preparacao e também para servir os alimentos. Sendo que este segmento é
interessante nos produtos confeccionados com semidescartaveis, neste caso a
utilizacdo do TNT é muito interessante.

As necessidades humanas parecem ser ilimitadas, tanto em volume como em
variedade (JURAN, 2001).

A protecao do profissional e de seus clientes é “necessidade essencial”, para
cada um em sua area, desejando atender cada vez mais, e com isto se destacar em
seus servigos prestados, conquistando seus clientes e garantindo uma maior

protecao e segurancga a cada um, tanto os profissionais como também seus clientes.

1.2. Planejamento do Produto

1.2.1. Segmento Produtivo

Do hospital as industrias moveleira e automobilistica, as possibilidades sao
infinitas quando se trata de fabricar produtos a base de polipropileno, 0 chamado
(TNT ou non-woven). Entre as inumeras aplicacbes, o TNT ¢é utilizado para
confeccionar material descartavel de higiene e uniformes para as industrias e area
de saude. Com maquinario comum a qualquer confeccdo e investimento de
aproximadamente R$ 250 mil, é possivel iniciar uma produgdo mensal de 300 mil

pegas.

1.2.2. Preco do Petréleo

Como o custo da matéria-prima acompanha as oscilagdes do preco do
petréleo, a empresa agora ampliou a clientela, passando a atender as industrias,
com a producdo de uniformes para funcionarios. As embalagens usadas em lojas
S80 a mais nova experiéncia, mas o empresario acredita que este é um excelente
nicho a ser explorado, tal a demanda existente no comércio varejista (www.sebrae-

sc.com.br).
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A San Marco, em Séao Gongalo - RJ, fundada ha 35 anos, produz material em
plastico e TNT. Entre estes estdo as embalagens para o varejo e capas para
protecdo de roupas, como vestidos finos e ternos. "E um bom mercado. No caso das
embalagens, entdo, fazemos sacolas para presentes, sapatos e bijuterias. O
comércio é nosso maior mercado", ressalta a diretora da confecgdo, Claudia
Cardoso.

Thais Helena (consultora do Sebrae), considera médio o risco do negdcio,
devido ao custo do investimento em matéria-prima e maquinario, mas avalia que a
confeccdo de TNT é promissora, pois lida com a praticidade do descartavel. “As
inovagdes que remetem ao descartavel sdo sempre muito bem aceitas, portanto, é
um mercado que oferece boa oportunidade, ja que alcanga uma clientela variada e

farta”, afirma a consultora (www.sebrae-sc.com.br).
1.3. Necessidade do produto

1.3.1. Dedicados a Area de Saude

Outra confeccao de TNT é a Biodescart, do Parana, especializada em produtos
para as areas médica e odontoldgica, laboratérios, estética e industrial. A empresa
esta comecando agora a produzir também embalagens para lojistas. Com 400
metros quadrados, a Biodescart funciona com oito empregados. Nao é preciso
técnica para lidar com o TNT. A cautela, segundo o proprietario Fabio Mortari, é
quanto ao espacgo, que deve estar sempre muito limpo.

Lidamos com uma clientela da area de saude. A maioria dos uniformes, toucas,
mascaras e sapatilhas cirargicas, € de cor clara, predominantemente o branco, o que
nos leva a ter cuidado com a limpeza do local para que os produtos cheguem em
bom estado - afirma o empresario.

Como a Biodescart opera com produgao para a area da saude, ndo passa por
altos e baixos. A confecgdo mantém o ritmo o ano inteiro, entregando por més de 50
mil a 60 mil pegas. O faturamento gira em torno de R$ 50 mil e o lucro corresponde a
6,5% deste valor. Mortari explica que a rentabilidade caiu nos ultimos dois anos
devido ao custo da matéria-prima, que somente em 2001 sofreu aumento de 30%.
Para evitar prejuizo maior, a solucado foi diversificar a producdo, antes voltada

exclusivamente para a area de saude.
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1.3.2. Andlise

O TNT ainda é pouco usado no Brasil. Feito com fibras sintéticas, ele parece
papel, mas é mais resistente e é proprio para produtos como fraldas e panos de
limpeza. Segundo os fabricantes, 0 mercado do TNT deve crescer muito nos
proximos anos. Sua principal vantagem: a higiene, economia, praticidade. Facilita
bem o servico, principalmente a parte de economia que vocé nao usa lavanderia.
Vocé acabou de usar, esta sujo, joga fora.

Até mesmo, para confeccionar estes produtos a base de TNT, antes de mexer
com a matéria-prima, os funcionarios da confec¢do lavam as maos e vestem uma
roupa especial. A idéia € proteger as pecas de contaminagdo, uma vez que a
maioria da producéo é vendida para hospitais, clinicas e laboratorios.

Analisado as empresas fabricantes de produtos a base de Polipropileno,
observamos a versatilidade desta matéria-prima. Pois sua utilizacao € muito variada,
sendo que os produtos feitos de TNT vao desde filtros industriais, até equipamentos
de seguranga, utilizados nos hospitais e consultérios odontolégicos, buscando a
prevencao de contaminacdes, tanto para os profissionais como também para seus
clientes.

Percebe-se também a diferenga entre os investimentos nas industrias, pois
encontramos uma com um investimento e com producao alta, e por outro lado uma
indastria com investimento e producdo pouco mais baixa, e constatamos a
diversificacdo em produtos, para manter sua rentabilidade, isto em alguns periodos,

devido a alta no preco do petroleo.

1.4. Contaminacao e Esterilizacao

Com a utilizagdo dos produtos a base do TNT, os mesmos podem der
reutilizados, mediante a esterilizagcdo. Onde as formas de micro organismos,
incluindo os mais resistentes, como micro bactérias e fungos podem ser esterilizados
através de vapores de gas ou quimicos, porém o mais utilizado é o calor umido e
calor seco.

Os esterilizantes fisicos, como o calor umido e calor seco, sdo os métodos de

esterilizacdo mais comuns usados em hospitais e indicado para muitos materiais,
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exceto aqueles que sdo sensiveis ao calor ou os que sao constituidos de
substancias quimicas téxicas ou volateis (MURRAY, et. al. 2002).

Esterilizacao é um processo de destruicdo ou remocao de todas as formas de
vida microscopicas de um objeto ou espécie. Desta forma um objeto estéril, no
sentido microbioldégico esta completamente livre de microorganismo vivo, um
esterilizante € um composto quimico que realiza uma esterilizagao.

Em todos os lugares existe contaminag¢ao por bactérias. Mas os processos de
esterilizacdo com maior eficiéncia que elimina quase que total as bactérias é o
AUTOCLAVE: calor, vapor e umidade.

1.4.1. Métodos De Esterilizacao:

Fisico = Vapor sobre pressao

Calor seco

Sistema Autoclave: é o preferivel, porque oferece uma larga margem de

seguranga.

A exposicao direta ao vapor saturado de agua a 120 °c, por 10 minutos
normalmente destréi todas as formas microbianas de vida. Na pratica um tempo
adicional é dado por coeficiente de segurancga, ou por que a embalagem em que o0s
instrumentos se encontram dificultam um pouco a penetracdo do vapor saturado de

agua (Prof. Dr. Sérgio N. M. Lima).

Quimico = Liquido = Glutaraldeido
Gasoso = Oxido de etileno

2. DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.1. Definicao do Produto Descartavel e Semidescartavel

O produto descartavel revela o uso de um equipamento ou utensilio, que
depois de servido, ndo apresenta mais utilidade ou tempo de vida util ao usuério,

sendo que 0 mesmo apos ser utilizado é simplesmente eliminado, jogado no lixo.
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O produto Semidescartavel revela o uso de um equipamento ou utensilio, que
depois de servido, ainda apresenta condi¢coes de ser usado novamente, porém para
que isto ocorra, o mesmo devera passar por um processo de lavagem e
esterilizacdo. Onde a esterilizacdo € um processo fisico ou quimico que destréi ou
inativa todas as formas de vida presente em um determinado material.

O TNT se enquadra como semidescartavel, pois apds seu uso, pode ser lavado

e esterilizado, através do método fisico de esterilizacgao.

2.2. Protecao Pessoal e Higienizacao

Na &rea da saude, mais especificamente na Odontologia, os cirurgides -
dentistas, auxiliares e pacientes estao diretamente em contato com uma enormidade
de microorganismos patogénicos ou n&o, provenientes desde a flora bucal até o
ambiente do consultério, que podem causar e transmitir para a equipe de trabalho e
o0 paciente, doengas infecto-contagiosas como: simples resfriados, gripes,
tuberculose, AIDS, hepatite B, hepatite C, herpes, entre outras
(www.dominiobucal.com.br/bios).

Com a preocupacéo de controlar as infecgdes cruzadas dentro do ambiente do
consultério odontolégico, ambulatérios, policlinicas e salas cirurgicas € necessario o
emprego de medidas de biosseguranca.

O equipamento de protegcdo individual consiste em um conjunto béasico do
uniforme do profissional e seus auxiliares, no tratamento odontolégico em qualquer
tipo de procedimento, seja ele critico ou néo.

Dentro desse conjunto basico tem-se: GORRO DESCARTAVEL, AVENTAL
CLINICO E CIRURGICO, MASCARA DESCARTAVEL, LUVAS DESCARTAVEIS DE
PROCEDIMENTO OU CIRURGICAS, CALCA E SAPATILHAS, ETC.

2.3. Adequacao do Produto (TNT)
2.3.1. Definicao de TNT
Conforme a norma NBR-13370 (NBR 13370:2002 Naotecido — Terminologia),

naotecido é uma estrutura plana, flexivel e porosa, constituida de véu ou manta de

fibras ou filamentos, orientados direcionalmente ou ao acaso, consolidados por
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processo mecanico (friccdo) e/ou quimico (adesdo) e/ou térmico (coesdo) e
combinacgdes destes.

O TNT também é conhecido como nonwoven (inglés), notejido (espanhol),
tessuto nontessuto (italiano), nontissé (francés) e vliesstoffe (alem&ao).

Algumas definicdes mais rigidas, que fogem ao escopo desse documento, para
diferenciar naotecido de alguns tipos de papéis, estabelecem porcentagens de fibras

vegetais muito curtas em relagdo a massa total.

2.3.2. Definigao de Tecido

Para melhor entendimento do que € um TNT, é importante saber o que é
tecnicamente um tecido. Conforme a ABNT/TB-392, tecido & uma estrutura
produzida pelo entrelagamento de um conjunto de fios de urdume e outro conjunto
de fios de trama, formando angulo de (ou préximo a)90 °.

Urdume - Conjunto de fios dispostos na direcao longitudinal (comprimento) do
tecido.

Trama -Conjunto de fios dispostos na direcao transversal (largura) do tecido.

2.3.3. A Histéria do TNT

Origem da Producéao

Os TNT surgiram sob pressdes e circunstancias externas, tais como:

A necessidade de simplificar o processo téxtil

A necessidade de desenvolver novos tipos de produtos téxteis

A necessidade crescente da reciclagem de residuos e fibras

Aspectos econdmicos

A possibilidade de aplicagéo e desenvolvimento de outras areas industriais

Estas circunstancias persistem. Porém, é dificil estabelecer uma data para a
real invencao ou aparecimento do TNT.

Quando citamos a industria papeleira, o primeiro produto a apresentar uma
textura parecida com o TNT surgiu no Egito, no ano de 2400 a.C. No século XV,
inicia-se o desenvolvimento da industria papeleira e em 1799, o francés Louis Robert
inventou o primeiro equipamento para fabricacdo de papel descontinuo.
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Em 1860, nos EUA produziu-se a primeira roupa de papel. Henry e Sealy
Fourdrinier desenvolveram a maquina de fabricagdo de papel, que passou entdo a

ser de producao continua; o equipamento € conhecido atualmente como Fourdrinier.

2.3.3.1. Década de 30

Em 1930 iniciaram-se nos EUA as primeiras experiéncias para fabricacdo do
TNT de celulose consolidado com latex. Por volta de 1957 observou-se uma
estrutura semelhante ao TNT, fabricada em equipamentos da industria de papel,
usando-se polpa de celulose, bambu, asbestos, algodao, raiom viscose, poliamida,
vidro, poliéster e outras fibras quimicas.

Do lado téxtil, a invengao para obtengcdo do TNT pode ser conferida a Carta
Britdnica n® 114, concedida em 1853 a Bellford, que revelou o uso de cardas,
esteiras de transporte, impregnacao, secagem, para fabricacdo de mantas ou
almofadas de algodao para industrias de estofados, colchées de mola, etc.

Por obtencdo de multicamadas, estes produtos podem ser fabricados em
qualquer espessura.

O processo de consolidagdo por agulhagem data do final do século XVIII,
quando a primeira agulhadeira foi produzida por William Bywater, na cidade de

Leeds, Inglaterra, tornando-se conhecida somente a partir de 1920.

2.3.3.2. Década de 50

Na década de 50, comegaram a ser instaladas as primeiras e grandes fabricas
de nonwoven da América do Norte, México e Europa.

A técnica de costura desenvolvida no inicio de 1945 ficou mais conhecida a
partir de 1959, quando surgiu o equipamento fabricado na Alemanha Oriental
denominado Maliwatt.

2.3.3.3. Década de 60

A década de 60 marca o langcamento do TNT no mercado como matéria-prima
industrial e como produto de consumo.
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Em 1960, apareceram as primeiras patentes para a fabricacdo do TNT de
filamento continuo através da fiacao por fusao.

No inicio de 1960, surgiu o TNT através da tecnologia de fabricacdo do papel.
Como este equipamento ndo era apropriado, desenvolveu-se um especialmente

para fabricacdo de TNT por via umida.

2.3.3.4. Década de 70

A década de 70, encontra a industria de TNT em plena ascensao, com grandes

desenvolvimentos e novas tecnologias, de processos e matérias-primas.

2.3.4. Maneiras de Fabricacao

A producgéo de naotecido aplica e combina tecnologia de diversas industrias,
como a téxtil, a papeleira, de couro, de plastico, podendo, a qualquer momento,
surgir novas tecnologias.

2.3.4.1. Formacao da Manta (anexo 01)

A manta € formada por uma ou mais camadas de véus de fibras ou filamentos
obtidos pelos seguintes processos:

Cardagem

Fluxo de ar

Deposicao eletrostatica

Suspensao em meio liquido

Fiacao direta de filamentos continuos

A estrutura da manta pode ter as de fibras orientadas em uma Unica direcao
(naotecido orientados), ou dispostas em forma cruzada, ou ao acaso (naotecido
desorientados).

Processo por fiacdo direta de filamentos continuos. (Anexo 02)

Consolidacao e Acabamento a manta formada pelas fibras ou filamentos
pode ser consolidada por:
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Processo Quimico (Anexo 03) - Usando ligantes (resinas) que passam por
secagem e polimerizagao;

Processo Mecanico (Anexo 04) - Usando agulhas que entrelacam as
fibras/filamentos, costuras ou jatos de agua;

Processo Fisico (Anexo 05) - Usando calor e pressao.

2.4. Ergonomia do Produto

Consiste na ciéncia que estuda o ambiente de trabalho, as fases de anatomia
humana, para maior conforto e bem estar do préprio paciente e do profissional da
area de saude. Muitas pesquisas sao realizadas para se buscar o melhor para o ser
humano, em todos os locais de trabalho, e pecas descartaveis do vestuario véem

aumentar o conforto e bem estar de quem as usa.

2.5. Adequacao do Produto (tipos de Pecas)

2.5.1. Aplicacoes do produto
absorvente feminino
acabamento de urna funeraria
album fotografico

avental

babador

bolsas e mochilas

calcinhas cavadas

camisola de pacientes
carpetes e tapetes

capa de colchao

capa de protecao para roupas
capa de protegdo de moveis
capa para poltronas de aviao
embalagem para sabonetes
embalagem para sapatos
entretela para cortina

entretela para bordados
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faixas promocionais

filtros industriais

forro de bolsas e malas

fronha

lencos umedecidos

mascaras

revestimento para veiculos e méveis
sacolas

sapatilhas cirargicas

toucas e gorros

uniformes (calga, jaleco, blusa)

2.5.2. Os produtos que Serao Confeccionados

Avental: Protecdo para a propria roupa dos profissionais, visando que este
chega da rua direta para o consultério, visando a higiene pessoal.

Babadores: Maior seguranca para o paciente, assim protegendo no caso de
respingo de agua.

Bustié: Utilizado para depilagdo, visa uma maior seguranga para quem
necessita deste profissional na area de estética.

Calcinhas Cavadas: Utilizada para depilacdo, visa uma maior seguranga e
protecao, tornando mais confortavel e sem constrangimento, para quem necessita
deste profissional na area de estética.

Jalecos: Protecdo para a propria roupa dos profissionais, visando que este
chega da rua direta para o consultério, visando a higiene pessoal, 0 mesmo deve ter
colarinho alto e mangas longas.

Toucas: Para uma melhor protegdo do profissional e seu cliente, no caso de
cairem fios de cabelos.

2.6. Legislacao que Regulamenta o Produto (Inmetro, ABINT)

Nao se tem conhecimento na legislacado brasileira, de normas ou cédigos que
regulamentam o produto descartavel. O érgdo que trata do assunto é o
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CONMETRO, através da resolucdao 02/2001, capitulo V, e a ABNT, que instrui
através da NBR 8719/1994.

O 6rgao que da instrucbes sobre o produto € a ABINT, que € uma sociedade
civil sem fins lucrativos, tendo de acordo com respectivos estatutos os seguintes
objetivos:

* Atuar intensivamente na divulgacao dos produtos TNT e tecidos técnicos e
suas aplicagbes atuais e potenciais.

* Promover o desenvolvimento e crescimento do mercado de aplicacbes de
TNT e tecidos técnicos em seus diversos segmentos.

« Participar da elaboracao de normas técnicas.

» Organizar missfes técnicas, pesquisas, semindrios, conferéncias, cursos e
outros para auxiliar o desenvolvimento profissional do setor.

» Congregar todas as pessoas juridicas e fisicas em cujas atividades estejam a
producdo, transformagdo, comercializagdo, fornecimento de insumos e
equipamentos e outros, ligados aos TNT.

* Representar e defender os interesses gerais da industria brasileira de TNT e
tecidos técnicos.

» Cooperar com os poderes publicos e privados no estudo e na solugcao de
problemas que se relacionem com a industria de TNT e tecidos técnicos.

* Representar perante as autoridades, os interesses da classe e as questdes
de interesse geral e comum.

* Promover e incentivar o ensino e a formagao de profissionais para o setor.
3. DESENVOLVIMENTO E APLICACAO DE TECNOLOGIAS

3.1. Classificacao dos TNT

Existem varias tecnologias para se fabricar um TNT. De modo geral, a industria
papeleira, a téxtil (flacdo e acabamento) e a do plastico, influenciaram muito nas
tecnologias hoje existentes.

No mundo é prética, e os naotecido basicamente podem ser classificados pelo
processo de fabricagdo, matérias-primas, caracteristicas das fibras/filamentos,
processo de consolidacdo, gramatura, processo de transformagdo e/ou conversao,

ou associacao desses elementos.
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3.1.1. Quanto A Gramatura (Peso por Unidade de Area)

« Leve: menor que 25 g/ m?;

« Médio: entre 26 e 70 g/ m?;

« Pesado: entre 71 e 150 g/m?;

« Muito pesado: acima de 150 g/m?.

3.1.2. Quanto a Formacao da Manta (Web Forming)

A manta, estrutura ainda ndo consolidada, € formada por uma ou mais
camadas de véus de fibras ou filamentos obtidos por trés processos distintos:

* Via Seca;

« Via Umida;

* Via Fundida.

3.1.2.1. Via Seca (Dry Laid)

No processo Via Seca podemos incluir os TNT produzidos via carda (Carded) e
via aérea/fluxo de ar (Air Laid).

No processo Via Carda (Carded),as fibras sdo paralelizadas por cilindros
recobertos de “dentes penteadores”, que formam mantas anizotrépicas, podendo
essas mantas as vezes serem cruzadas em camadas.

No processo Via Aérea/Fluxo de Ar, as fibras sdo suspensas em fluxo de ar e
depois sao coletadas numa tela formando a manta.

Esses processos e por via umida trabalham com matérias-primas na forma de
fibras.

3.1.2.2. Via Umida (Wet Laid)

No processo Via Umida (Wet Laid),as fibras sdo suspensas em meio aquoso e
depois sao coletadas através de filtracdo por um anteparo, em forma de manta.
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3.1.2.3. Via Fundida (Molten Laid)

No processo Via Fundida incluimos os TNT produzidos Via Extrusdo, que sao
os de fiacao continua (Spunweb / Spunbonded) e por Via Sopro (Meltblown). Esses
processos trabalham com matéria-prima na forma de polimeros (materiais plasticos).

No processo Spunweb / Spunbonded, um polimero termoplastico € fundido
através de uma “fieira”, resfriado e estirado, e posteriormente é depositado sobre
uma esteira em forma de véu ou manta.

No processo Meltblown um polimero termoplastico é fundido através de uma
“fieira” com orificios muito pequenos, e imediatamente um fluxo de ar quente
rapidamente solidifica a massa em fibras muito finas, que sado sopradas em alta
velocidade para uma tela coletora formando a manta.

Existem outros processos particulares de fabricagao/formagdo da manta, mas

aqueles citados acima representam o grande volume dos TNT.

3.1.3. Quanto a Consolidacao da Manta (Web Bonding)

Apés a formagao do véu ou da manta € necessario realizar a consolidagéo
(unidao das fibras ou filamentos), que em grande parte dos TNT também dao o
acabamento necessario para o produto final. Existem trés métodos basicos para
consolidacao/acabamento de TNT, que também podem ser combinados entre si:

* Mecanico (friccao);

* Quimico (adesao);

 Térmico (coeséo).

3.1.3.1. Mecéanico - Agulhagem (Needlepunched)

As fibras ou filamentos sdo entrelacados através da penetragcédo alternada de
muitas agulhas que possuem saliéncias / barbelas.

3.1.3.2. Mecanico — Hidroentrelacamento (Spunlaced ou Hydroentangled)
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O entrelagcamento das fibras ou filamentos é feito pela penetracdo na manta de

jatos d’agua a altas pressoes.

3.1.3.3. Mecanico — Costura (Stitchbonded)

Processo de consolidagdo ou acabamento através da insercdo de fios de
costura na manta ou processo sem fios, que trabalha com as proprias fibras do TNT

para realizar a costura.

3.1.3.4. Quimico — Resinagem (Resin Bonded)

Os ligantes quimicos (resinas) realizam a unido das fibras ou filamentos do

TNT. Existem varios tipos de processo de resinagem.

3.1.3.5. Térmico — Termoligado (Thermobonded)

As ligagbes das fibras ou filamentos do ndotecido sdo realizadas pela agéo de
calor, através da fusdo das préprias fibras ou filamentos. Dois métodos sao
utilizados.

3.1.4. Quanto A Transformacao, Acabamento E/Ou Conversao Do TNT
(Fabric Finishing/Converting)

Os TNT apo6s fabricados sdo fornecidos normalmente em grandes rolos e
chamados internacionalmente de “Roll Good ”, podendo sofrer processo posterior de
transformagao ou converséo.

Podemos utilizar varios tipos de transformagado, acabamento e/ou conversao
para os TNT: corte em menores larguras e pecgas, confecgdo, dublagem,
impregnagado, cobertura, adesivagem, tingimento, estampagem, impressao,
chamuscagem, laminagdo, dentre outras; inclusive alguns processos de
consolidagao que foram mencionados (agulhagem, calandragem, resinagem, costura

e outros).
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3.1.5. Quanto as Matérias Primas Utilizadas

Na maioria dos casos, as fibras/filamentos representam a principal matéria-
prima na fabricacdo dos naotecido. Sua propor¢cao nos produtos finais varia de 30 a
100%. E sempre indispensavel a indicagdo nominal e porcentual da composi¢do de
suas matérias primas constituintes.

As propriedades das fibras/filamentos somadas as fornecidas pelo processo de
fabricagcdo/consolidagédo/transformacdo definem as caracteristicas finais dos
naotecido e também seu desempenho.

3.1.5.1. Matérias Primas das Fibras / Filamentos mais Utilizados:

- Artificiais: Viscose, Vidro, Silicone, Acetato;

 Naturais: L3, Algodao, Coco, Sisal, Cashmere, Asbesto, Metélicas (niquel-
cromo, c€sio-cromo) e ceramicas;

- Sintéticas: Poliéster, Polipropileno, Poliamida (nylon), Poliacrilonitrita
(Acrilico), Polietileno, Policarbonato. Os ligantes (resinas) sdo produtos quimicos
usados para consolidagao, transformacéo e acabamento dos naotecido.

« Dispersoes Poliméricas: Latex sintético (polimero insaturado de butadieno),
polimeros de acido acrilico, polimeros vinilicos (acetato de vinila, éter vinilico, cloreto
de vinila), ou copolimeros destes;

» Solucodes: Poliuretana e borracha siliconica;

« Solidos (pds e pastas):Termoplasticos (copoliamidas, polietileno, EVA e

PVC) e termofixos (resina fendlica).

3.1.6. Quanto as Propriedades das Fibras / Filamentos

As propriedades das fibras / filamentos representam um dos principais fatores
na determinacgao das caracteristicas dos naotecido.

Podemos citar algumas propriedades das fibras/filamentos como: comprimento;
tipo de secao transversal (circular, triangular, oca, trilobal); titulo (decitex ou denier =
massa em gramas por 10.000m ou 9.000m de comprimento); matéria-prima; ponto

de amolecimento e fusao; afinidade tintorial; frisagem; acabamento; e outras.
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3.2. Aplicacao da Esterilizacao

Esterilizacdo é o processo que promove completa eliminagdo ou destruicdo de
todas as formas de microorganismos presentes: virus, bactérias, fungos,
protozoarios, esporos, para um aceitavel nivel de segurangca. O processo de
esterilizacdo pode ser fisico, quimico, fisico-quimico.

Os produtos de seguranga confeccionados com TNT podem ser esterilizados
através do processo fisico, neste caso o Autoclave, que estaremos especificando
logo abaixo.

Processo de Lavagem

Para uma maior durabilidade ndo deve ser lavado a maquina ou esfregado.
Deixar de molho em agua e sabdo em pdé por aproximadamente 30 minutos e
enxaguar em agua limpa, nao torcer. Pendurar em um cabide para secar a sombra,
nao pode ser passado a ferro.

Por nao reter mancha ou &gua, a sua lavagem e secagem ¢é rapida,
aproximadamente 1 hora. Como o processo de lavagem é rapido, pode ser lavado
no consultério, tornando seu custo x beneficio muito atrativo.

3.2.1. Esterilizacao

Todas as pecas podem ser esterilizadas em autoclave, seguindo corretamente
as normas de esterilizacao (inclusive as pecas com botoes).

Importante lembrar que o contato do material (polipropileno), com a parede da
autoclave, ira danificar o produto. Seguindo corretamente as orienta¢des de lavagem

e esterilizacao pode-se reutilizar as vestimentas de 40 a 60 vezes (www.provital.com.br).

3.2.1.1. Autoclaves (Anexo 06)

A esterilizagdo por métodos fisicos pode ser realizada pelos seguintes
processos em estabelecimentos de saude.

3.2.1.2. Esterilizacao por Vapor Saturado/ Autoclaves

gravitacional
Alto vacuo
Ciclo Flash
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A esterilizacdo a vapor € realizada em autoclaves, cujo processo possui fases

de remocao do ar, penetracdo do vapor e secagem. A remocao do ar diferencia os

tipos de autoclaves.

Os ciclos de esterilizagao sao orientados de acordo com as especificacbes do

fabricante.

Um ciclo de esterilizacdo do tipo "Flash" pode ser realizado em autoclave com

qualquer tipo de remoc¢ao do ar.

3.2.2. Divisao das Autoclaves

GRAVITACIONAL O vapor é injetado forgcando a saida do ar. A fase de secagem é

limitada uma vez que ndo possui capacidade para completa

remocao do vapor.

Desvantagem: pode apresentar umidade ao final pela

dificuldade de remocéo do ar.

As autoclaves verticais sdo mais indicadas para laboratérios.

Venturi - O ar é removido através de uma bomba. A fase de

secagem é limitada uma vez que nao possui capacidade para

completa remocéao do vapor.

Desvantagem: pode apresentar umidade pelas proprias

limitacbes do equipamento de remocgao do ar.

ALTO VACUO Introduz vapor na camara interna sob alta pressdo com

ambiente em vacuo. E mais seguro que o gravitacional devido a

alta capacidade de sucgao do ar realizada pela bomba de

vacuo.

Vacuo unico
O ar é removido de uma
Unica vez em pequeno
espaco de tempo.
Desvantagem: pode haver

formacéao de bolsas de ar.

Vacuo fracionado (por pulso ou escalonado)
Remocé&o do ar em periodos intermitentes, com
injecao simultanea de vapor. Também funciona
por gravidade

A formacao de bolsas de ar € menos provavel.



EXEMPLOS DE PARAMETROS PARA Exemplos de tempos mais comuns de
ESTERILIZACAO A VAPOR exposicao
Tipo de Tempo de _
Temperatura o Temperatura Tempo do ciclo
autoclave exposicao
Depende
Gravitacional | 121 a da .
_ 121 a 123°.C 15 a 30 min
123°.C orientacao .
1322 135°.C 10 a 25 min
132 a135°.C | do
fabricante
Depende 1322 135°.C 3 a4 min
132 a
Pré-vacuo da
135°.C _ _
orientagao
141 a
do
144°.C _
fabricante
121 a Depende | 121 a123°.C 20min
Vacuo 123°.C da 132 a2 135°.C 3 a4 min
fracionado 132 a orientagao
135°.C do
141 a fabricante
144°.C

(Figura 01 — Esterilizacao a Vapor)

3.3. Esterilizacao rapida (“Flash”)

O ciclo é pré-programado para um tempo e temperatura especificos baseado
no tipo de autoclave e no tipo de carga (para outros ciclos se assume que a carga
contém materiais porosos).

De forma geral o ciclo é dividido em duas fases: remocao do ar e esterilizagao.
Embora possa ser programado uma fase de secagem, esta fase nao esté incluida no
ciclo "flash".

Os materiais em geral sdo esterilizados sem invélucros a menos que as

instrucoes do fabricante permitam. Assume-se que sempre estardo Umidos apos o
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processo de esterilizacdo. Devem, portanto, ser utilizados imediatamente apds o
processamento, sem ser armazenados.

Este ciclo ndo deve ser utilizado como primeira opgao em hospitais.
Indicadores quimicos, fisicos e biolégicos (B. stearothermophillus)

Exemplos de tempos minimos de exposi¢cao em esterilizagao tipo "flash”

Tipo de autoclave |Tipo de carga Temperatura |Tempo do ciclo
-Metais, itens ndo 132°.C 3 min
GRAVITACIONAL |porosos, sem lumes.
- Metais com lumes, 132°.C 10 min

itens porosos

(plasticos, borrachas)

-Metais, itens néo 132°.C 3 min
PRE- VACUO porosos, sem lumes.
- Metais com lumes, 132°.C 4 min
itens porosos

(plasticos, borrachas)

-Metais, itens néo 132°.C a 3 min
VAcuo porosos, sem lumes. [135°.C
FRACIONADO - Metais com lumes, 2min
itens porosos 141°.C a

(plasticos, borrachas) |144°.C*

*incomum no Brasil (Figura 02 - Esterilizacdo Rapida “Flash”)

3.4. Como Montar uma Carga na Autoclave

A remocao do ar da cadmara é absolutamente critica, para o completo processo
de autoclavacéo.

O ar pode ser removido ativa ou passivamente.

Estes dois tipos de remocdo do ar caracterizam os dois tipos basicos de
esterilizadoras de vapor saturado:

a) Remocéo de ar por gravidade neste tipo de equipamento a entrada do vapor
"forga" o ar para fora. Como o ar € mais pesado que o0 vapor € ndo se mistura bem

com o vapor este ultimo formard uma camada acima que a medida de sua entrada
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ird forcando o ar para fora. O tempo de remocdo do ar dependerda do tipo e
densidade da carga.

O importante é que a carga seja organizada de forma que o vapor penetre mais
facilmente, com poucos obstaculos, a fim de que possa drenar para baixo
encontrando o local de saida ("por gravidade").

b) Remocao do ar dinamica: pré-vacuo ou por pulso gravitacional.

O ar é ativamente removido.

No inicio do ciclo o vapor € introduzido na camara, com a valvula do dreno
aberta para deixar sair o ar. Ap6s um periodo de tempo estabelecido a valvula é
fechada. a medida em que o vapor vai entrando vai se misturando com ar ainda
dentro da camara criando uma mistura de vapor e ar ndo condensado iniciando a
pressurizar. O dreno entdo é aberto expulsando a mistura de ar e vapor
pressurizado. Com este escape repentino de gases forma-se uma pressao na linha
que cai abaixo da pressao atmosférica criando o pré-vacuo. O ar nao é todo
removido, tornando entéo a ser introduzido o vapor e repetindo o processo. De forma
geral os pulsos sdo em numero de quatro para remocdo do ar e permitir a
penetragdo do vapor na carga a ser esterilizada. A diferenca do pré-vacuo e do
pulso gravitacional é que o segundo tipo ndo utiliza ejetores ou "pumps" de vacuo
para acelerar a remocao de ar/vapor no final de cada pulso. O pré-vacuo é mais
eficiente e rapido. No entanto o pulso gravitacional é mais eficiente do que o tipo

puramente gravitacional.

3.5. Preparando os Artigos e Carregando a Autoclave

1) Materiais articulados e com dobradigcas devem ser colocados em suportes
apropriados de forma a permanecerem abertos.

2) Materiais com lumens podem permanecer com ar dentro(por exemplo,
endoscépios). Para evitar este problema devem ser umedecidos com 4gua destilada
imediatamente antes da esterilizagdo. O residuo de ar se transformara em vapor.

3) Materiais concavos, como bacias, devem ser posicionados de forma que
qualquer condensado que se forme flua em direcao ao dreno, por gravidade.

4) Materiais encaixados um no outro (cubas, por exemplo) devem ser

separados por material absorvente de forma a que o vapor possa passar entre eles.



32

Lembrar que o encaixe sempre dificultara a passagem do vapor. Material cirargico
nao deve ser acondicionado encaixado ou empilhado.

5) Caixas ("containers") de instrumentais devem ser colocados
longitudinalmente na cesta da autoclave, sem empilhar.

6) Téxteis devem ser colocados de forma a que os &angulos estejam
direcionados aos angulos da cesta ou estante da autoclave para permitir melhor
passagem do vapor.

7) Os tipos de embalagens deverdao ser escolhidos de acordo com a
capacidade da autoclave. O periodo de validade de cada embalagem para cada tipo
de material é definido por testes pela propria instituicao.

a) Alguns TNT assim como embalagens de algoddo sao absorventes e
permitem que o condensado se espalhe por uma area maior para revaporizacao e
secagem.

b) Coberturas feitas de materiais ndo absorventes como polipropileno ou TNT
de 100% de poliéster ndo espalham a umidade. Quando usados para bandejas ou
bacias deve ser assegurado que a disposicdo do material na autoclave permitira a
drenagem do condensado. Se houver materiais pesados em bandejas, devem ser
envoltos em material absorvente antes de serem colocados nas bandejas.

c) Caixas ("containers") metalicas agem como retentores do calor auxiliando na
secagem do material. No entanto produzem mais condensados quando nao
embalados apropriadamente e ndo auxiliam na revaporizagao final.

d) Caixas ("containers") plasticos agem como isoladores e resfriam
rapidamente. O contato com superficies ou ambientes mais frios provoca
condensado rapidamente.

Obs: tanto caixas metalicas quanto plasticas ndo devem ser esterilizadas em
autoclaves de gravidade. Deve ser preferido a esterilizagdo por pré-vacuo ou pulso
gravitacional. O ar € dificil de ser removido destes "containers" e a adicdo de tempo
de exposicao ndo ird auxiliar na remogao do ar.

e) Os artigos apds a esterilizacao ndo devem ser tocados ou movidos apds 30
a 60 minutos em temperatura ambiente. Durante este tempo eles devem ser
deixados na maquina se nao houver prateleira ou cesto removivel ou no proprio
cesto em local onde ndo haja correntes de ar. Se um material mido ou morno for
colocado em um lugar mais frio, como recipientes plasticos o vapor ainda existente

podera condensar em agua e molhar o pacote.
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Obs: Nao ha beneficio em fechar novamente a autoclave apés a abertura para
"secar" melhor. Isto apenas aumentara o tempo necessario para o resfriamento
natural.

f) Alguns "containers" rigidos e nao tecidos secam melhor quando um papel
absorvente € colocado na base para absorver a umidade. Antes de comprar
embalagens, teste o material com ela.

g) Pode ser necesséria a colocagdo de um absorvente na prateleira da
maquina.

h) Esterilizar téxteis e materiais rigidos em cargas diferentes. Nao sendo
pratico, coloque téxteis acima com materiais rigidos abaixo, n&o o contrério.

i) Os materiais e embalagens ndo devem tocar as paredes da camara para
evitar condensacéo.

j) Nao preencha com carga mais do que 70% do interior da camara.

k) Sempre ter em mente ao preparar uma carga a necessidade de remogao do
ar, da penetracdo do vapor e a saida do vapor e reevaporacdo da umidade do

material (http://www.cih.com.br/esterilizacao).
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CONSIDERACOES

O TNT, tecido nao tecido ainda é pouco usado no Brasil. Feito com fibras
sintéticas, derivadas do petroleo, ele parece papel, mas é mais resistente e € préprio
para produtos como fraldas, panos de limpeza, pecas de vestuario direcionado para
a area de salde e estética, tais como jaleco, babador, avental, touca, calcinha para
depilacdo, bustié etc. Segundo a ABINT — Associacao Brasileira da Industria de Nao
Tecidos e Tecidos Técnicos, 0 mercado do tecido ndo tecido deve crescer muito nos
proximos anos. Sua principal vantagem: a higiene e a economia.

Constatei que as pecas de vestuario direcionadas para a area de saude,
confeccionadas com o TNT, além de descartaveis, também podem ser consideradas
como semidescartaveis, onde as mesmas apés sua utilizagdo, podem ser lavadas e
esterilizadas, através do sistema de Autoclave.

Foi esterilizado as pecas confeccionadas, através do sistema Autoclave, por
um tempo de doze minutos, a uma temperatura de 120° C. A esterilizacao foi
perfeita, e as pecas ficaram intactas, ndo ocasionando nenhum dano as mesmas.
Neste caso o processo de esterilizagdo com Autoclave foi aprovado e pode ser
utilizado em pecas confeccionadas com TNT de gramatura média, isto é, de
espessura média.

Com isto as pecas, como jaleco, avental e touca, que geralmente séo utilizados
pelos profissionais da area de saude, podem ser reutilizados, com a devida lavagem
e esterilizacdo, pois geralmente estas pecas sao fabricadas com um TNT de
gramatura média, que neste caso foi de 52 g/m?, viabilizando com isto o uso destas
pecas do vestuario.

Ja as pecas de vestuario como calcinha para depilacao, bustié e babador,
destinadas a area de estética, que neste caso sao utilizadas pelos clientes, existe a
mesma possibilidade de esterilizacdo, neste caso a reutilizagdo das pegas também
pode ocorrer, uma vez que esterilizadas pelo sistema Autoclave, as pegas ficam
totalmente livres de qualquer microorganismo.

Por tratar-se de um produto de baixo custo, e devido a sua grande utilidade,
principalmente voltado para a &rea de saude e estética, este mercado € promissor.
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Anexo | - Formacao da Manta
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Anexo Il - Fiacao Direta de Filamentos Continuos
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Anexo Ill - Processo Quimico
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Anexo IV - Processo Mecanico
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Anexo V - Processo Fisico
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Anexo VI — Autoclave




