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CLASSIFICACAO, IDENTIFICACAO E
APLICACAO DE NAOTECIDOS

Este documento tem como objetivo apresentar aos usudrios informagdes sobre os ndotecidos, processos de fabricagao,
matérias primas, processos de consolidagdo/acabamento, onde sdo utilizados, e como classifica-los e identifica-los na
pratica.

1. DEFINICAO

1.1. NAOTECIDO

Conforme a norma NBR-13370, ndotecido é uma estrutura plana, flexivel e porosa, constituida de véu ou manta de
fibras ou filamentos, orientados direcionalmente ou ao acaso, consolidados por processo mecanico (friccdao) e/ou quimico
(adesdo) e/ou térmico (coesdo) e combinagdes destes.

O naotecido também é conhecido como nonwoven (inglés), notejido (espanhol), tessuto nontessuto (italiano), nontissé
(francés) e vliesstoffe (alemao).

Algumas definicdes mais rigidas, que fogem ao escopo desse documento, para diferenciar ndotecidos de alguns tipos de
papéis, estabelecem porcentagens de fibras vegetais muito curtas em relagdo a massa total.

1.2. TECIDO

Para melhor entendimento do que é um naotecido, é importante saber o que é tecnicamente um tecido. Conforme a
ABNT/TB-392, tecido é 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 direcdo longitudinal (comprimento) do tecido.
Trama - Conjunto de fios dispostos na direcao transversal (largura) do tecido.

Fig. 1: Naotecido Fig. 2: Tecido

2. CLASSIFICACAO DOS NAOTECIDOS

Existem vdrias tecnologias para se fabricar um naotecido. De modo geral, a inddistria papeleira, a téxtil (fiacdo e acaba-
mento) e a do plastico, influenciaram muito nas tecnologias hoje existentes.

No mundo é prética, e os ndotecidos basicamente podem ser classificados pelo processo de fabricacdo, matérias pri-
mas, caracteristicas das fibras/filamentos, processo de consolidacio, gramatura, processo de transformacio e/ou conversao,
ou associacao desses elementos.

2.1. QUANTO A GRAMATURA (Peso por Unidade de Area)

¢ Leve: menor que 25 g/m?;

e Médio: entre 26 e 70 g/m?;

¢ Pesado: entre 71 e 150 g/m?;

* Muito pesado: acima de 150 g/m?.



2.2. QUANTO A FORMACAO DA MANTA (Web Forming)

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

® Via Seca;

e Via Umida;

¢ Via Fundida.
2.2.1. Via Seca (Dry Laid)

No processo Via Seca podemos incluir os ndotecidos 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 sdo coletadas numa tela formando

a manta.
Esses processos e por via tmida trabalham com matérias-primas na forma de fibras.

Fig. 3 - Processo de fabricagcdo Via Carda (cardagem) — (Carded) Consolidagdo por agulhagem.

Fig. 4 — Processo de fabricagdo por Via Aérea/Fluxo de Ar (Air Laid).

2.2.2. Via Umida (Wet Laid)

No processo Via Umida (Wet Laid), as fibras sdo suspensas em meio aquoso e depois sido coletadas através de filtracio
por um anteparo, em forma de manta.

Fig. 5 — Processo de fabricagdo por Via Umida.



2.2.3. Via Fundida (Molten Laid)

No processo Via Fundida incluimos os naotecidos produzidos Via Extrusdo, que sdo os de fiacdo 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 é 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 termopléstico 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 sdo sopradas em alta
velocidade para uma tela coletora formando a manta.

Fig. 6 — Processo de fabricacao Spunweb / Spunbonded - Consolidagao por agulhagem.

Fig. 7 — Processo de fabricagcao Meltblown.

Existem outros processos particulares de fabricacdo/formacdo da manta, mas aqueles citados acima representam o
grande volume dos naotecidos.

2.3. QUANTO A CONSOLIDACAO DA MANTA (Web Bonding)

Ap6s a formacao do véu ou da manta é necessario realizar a consolidacdo (unido das fibras ou filamentos), que em
grande parte dos ndotecidos também ddo o acabamento necessdrio para o produto final. Existem trés métodos basicos para
consolidacdo/acabamento de ndotecidos, que também podem ser combinados entre si:

® Mecanico (friccdo);

* Quimico (adesao);

e Térmico (coesdo).

2.3.1. Mecanico - Agulhagem (Needlepunched)

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



Fig. 8 — Agulha Fig. 9 — Processo de consolidagao por agulhagem

2.3.2. Mecanico - Hidroentrelacamento (Spunlaced ou Hydroentangled)

O entrelacamento das fibras ou filamentos é feito pela penetracio na manta de jatos d’dgua a altas pressoes.

Fig. 10 — Processo de consolidagdo Spunlaced.

2.3.3. Mecanico - Costura (Stitchbonded)

Processo de consolidacdo ou acabamento através da insercao de fios de costura na manta ou processo sem fios, que
trabalha com as préprias fibras do ndotecido para realizar a costura.

Fig. 11 — Processo de consolidagcdo por costura (Stitchbonded)
2.3.4. Quimico - Resinagem (Resin Bonded)

Os ligantes quimicos (resinas) realizam a unido das fibras ou filamentos do ndotecido. Existem varios tipos de processo
de resinagem.

Fig. 12 — Processo de consolidacdo por resinagem através de impregnagdo (Saturation Bonding).



Fig. 13 — Processo de consolidagcdo por resinagem através de spray ou pulveriza¢ao
(Spray Bonding) e através de espuma (Foam Bonding).

2.3.5. Térmico - Termoligado (Thermobonded)

As ligacbes das fibras ou filamentos do ndotecido sdo realizadas pela acdo de calor, através da fusio das proprias fibras
ou filamentos. Dois métodos sdo utilizados:

Fig. 14 — Processo de consolidacdo por Fig. 15 — Processo de consolidacdo
calandragem (Calender Bonding). pela passagem de ar quente em
Cilindro perfurado
(Through-Air Bonding)

2.4. QUANTO A TRANSFORMACAO, ACABAMENTO E/OU CONVERSAO DO NAOTECIDO (Fabric Finishing/Converting)

Os naotecidos como fabricados sdo fornecidos normalmente em grandes rolos e chamados internacionalmente de “Roll
Good”, podendo sofrer processo posterior de transformacio ou conversao.

Podemos utilizar vérios tipos de transformacdo, acabamento e/ou conversdo para os naotecidos: corte em menores
larguras e pecas, confeccdo, dublagem, impregnacio, cobertura, adesivagem, tingimento, estampagem, impressio,
chamuscagem, laminac3o, dentre outras; inclusive alguns processos de consolidacdo que foram mencionados (agulhagem,
calandragem, resinagem, costura e outros).

2.5. QUANTO AS MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS

Na maioria dos casos, as fibras/filamentos representam a principal matéria-prima na fabricacdo dos naotecidos. Sua
proporcdo nos produtos finais varia de 30 a 100%. E sempre indispensavel a indicacdo nominal e porcentual da composi-
cdo de suas matérias primas constituintes.

As propriedades das fibras/filamentos somadas as fornecidas pelo processo de fabricacdo/consolidacdo/transformacao
definem as caracteristicas finais dos ndotecidos e também seu desempenho.

Matérias Primas das fibras/filamentos mais utilizadas:

o Artificiais: Viscose, Vidro, Silicone, Acetato;

¢ Naturais: L3, Algoddo, Coco, Sisal, Cashmere, Asbesto, Metélicas (niquel-cromo, césio-cromo) e cerdmicas;
e Sintéticas: Poliéster, Polipropileno, Poliamida (nylon), Poliacrilonitrita (Acrilico), Polietileno, Policarbonato.

Os ligantes (resinas) sao produtos quimicos usados para consolidacido, transformacdo e acabamento dos naotecidos.

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



¢ Solugdes: Poliuretana e borracha silicénica;

e Solidos (pos e pastas): Termoplasticos (copoliamidas, polietileno, EVA e PVC) e termofixos (resina fendlica).
2.6. QUANTO AS PROPRIEDADES DAS FIBRAS/FILAMENTOS

As propriedades das fibras/filamentos representam um dos principais fatores na determinacao das caracteristicas dos
naotecidos.

Podemos citar algumas propriedades das fibras/filamentos como: comprimento; tipo de secado 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 fusio; afinidade tintorial; frisagem; acabamento; e outras.

3. APLICACOES E USOS FINAIS DOS NAOTECIDOS

Existem muitos usos para os ndotecidos, desta forma relacionamos abaixo apenas as principais segmentacées de merca-
do com suas aplicacdes:

3.1. AUTOMOBILISTICO

Isolacdo térmica e acustica (anti-ruidos), base de pecas moldadas, acabamento superficial, 1% e 22 base de tufting, tetos,
separador de bateria, revestimento interno de laterais, reforco de bancos, filtros e outras.

3.2. COMERCIO

Embalagens, sacos e fitas decorativas, invélucros de calcados e presentes, revestimento para estojos, decoracio de
vitrines e outras.

3.3. CONSTRUCAO CIVIL / IMPERMEABILIZACAO

Como armadura de sistemas asfélticos, na impermeabilizacdo de lajes, telhados e subsolos, como isolante térmico e
acustico de tetos e paredes, outras.

3.4. DOMESTICO
Pano de limpeza para polir, limpar ou enxugar; forracdo para carpetes, tapetes, cortinas, decoracdo de paredes, cober-

tores, toalhas de mesa, persianas, saches de cha e café, filtros de 6leo, guardanapos, protecio das molas dos colchdes e
estofados, substrato de laminados sintéticos para méveis, em enchimento de colchas e edredons, outras.

3.5. FILTRACAO

Filtracdo de sélidos, liquidos (6leos, solventes quimicos) e outras impurezas. Filtracdo de alimentos, ar, 6leos, minerais,
coifas, exaustores, filtracdo de 6leos de usinagem e para inddistrias.

3.6. HIGIENE PESSOAL

Véu de superficie de fraldas, fraldes (incontinéncia), absorventes femininos, lencos umedecidos para limpeza de bebés
e higiene de adultos e pacientes médicos.

3.7. INDUSTRIAL

Elemento filtrante para liquidos e gases, cabos elétricos, fitas adesivas, plastico reforcado para barcos, tubulacoes e pecas
técnicas, abrasivos, correias, etiquetas, disquetes para computador, pisos plésticos, envelopes, outras.



3.8. MEDICO HOSPITALAR

Produtos descartaveis tais como mdscaras, gorros, toucas, aventais, sapatilhas, ataduras, gazes e outros. Nas dreas éticas
ou ambulatoriais : fronha, campos operatérios, bandagens e curativos.

3.9. OBRAS GEOTECNICAS / ENGENHARIA CIVIL

Geotéxteis para estabilizacdo do solo, drenagem, controle de erosao, recapeamento asféltico, reforco, canais e conten-
cdo de encostas.

3.10. VESTUARIO
Entretelas de modo geral para confec¢cbes, componentes e matérias-primas para calcados e ténis, roupas infantis, enchi-

mento de jaquetas, ombreiras, roupas protetoras do usudario e do ambiente.

Ver no ANEXO I : “Algumas das Principais Aplicacdes dos Naotecidos”

4. IDENTIFICACAO DOS NAOTECIDOS

Para a adequada identificacdo do Naotecido é necessdrio o conhecimento das informacées anteriores, e em alguns
casos até da aplicacdo final.

Na maioria das situacdes acreditamos que os Naotecidos podem ser identificados com as informacdes anteriormente
descritas, principalmente com relacio ao aspecto visual (figura 1), mas devido a complexidade de alguns casos, especial-
mente composicdes de ndotecidos ou transformacdes/acabamentos podem causar dificuldades, sendo assim maior niime-
ro de informacdes pode ser necessaria.

Para identificacdo dos Naotecidos sugerimos a seguinte metodologia:

4.1. GRAMATURA (Massa por unidade de area)

Para se obter a gramatura de um ndotecido, devemos cortar corpos-de-prova de uma amostra, medi-los e depois pesa-
los, segundo norma NB-12984 da ABNT. Exemplo:

e amostra retangular de 30 cm x 25 ¢cm (drea = 0,30 x 0,25 = 0,075 mz);

e pesode 7,5g;

® peso/drea = gramatura = 7,5 g/ 0,075 m’ =100 g/mz.

4.2. ESPESSURA

Em alguns casos é importante saber a espessura do naotecido. Se por exemplo identificarmos uma espessura alta para
uma baixa gramatura, podemos dizer que trata-se de um material para enchimento, tipo edredon, filtracdo de ar ou outra
aplicacao.

Como na maioria das normas técnicas ou procedimentos de ensaios os ndotecidos ndo sofrem uma alta pressdo para a
determinacdo da espessura no aparelho (espessimetro), para uma avaliacdo simplificada podemos usar uma régua ou
micrémetro para obter um valor préximo em relacdo ao que é analisado em laboratério. Normalmente as espessuras sao
informadas em milimetros (mm). Para determinacdo mais adequada da espessura utiliza-se a norma NBR-13371 da ABNT.

4.3. DENSIDADE RELATIVA

Através da densidade relativa do ndotecido e com o conhecimento prévio da densidade (massa especifica) da matéria
prima (ver Anexo Il — Caracteristicas das Principais Matérias Primas das Fibras e Filamentos), podemos fazer uma verificacao



pratica e expedita para verificar se a matéria prima pode ser aquela indicada. Esta avaliacdo expedita s6 se aplica para
naotecidos 100% da mesma matéria prima e para secoes das fibras/filamentos cheias.

Como a densidade relativa = massa especifica do ndotecido / massa especifica da dgua, considerando que o peso (ou
massa) especifico da dgua é aproximadamente 1,0, coloca-se o ndotecido no fundo de um copo d’dgua apoiado por um
peso para retirar todo o ar interno e apds algum tempo retira-se esse peso; se o ndotecido subir e boiar esse material tem
uma densidade menor que 1,0 e se continuar no fundo terd uma densidade maior que 1,0. Ex.: um n3otecido de poliéster
afunda e o de polipropileno béia, respectivamente com 1,38 e 0,91 g/cm3de peso especifico.

4.4. TIPO DA FIBRA OU FILAMENTO

Neste caso, a fibra ou filamento deverd ser analisada em laboratério especializado através de uma balanca milimétrica
para determinar o titulo (decitex ou denier) e também podera ser analisado com um microscépio o seu corte transversal,
matéria-prima e misturas de fibras para identificacido adequada do naotecido. Se pudermos abrir um naotecido e verificar o
comprimento das fibras, poderemos identificar se sdo fibras ou filamentos. Uma fibra curta em geral mede até 60 mm, j4 a
longa mede até 120 mm, e um filamento deve ter um comprimento maior que 120 mm.

4.5. RESISTENCIA AO CALOR

Verificar o ponto de amolecimento (P.A.), ponto de fusdo (P.F.) e comportamento ao calor pode ajudar na identificacao
da matéria prima do naotecido. O Anexo Il traz o P.A., o P.F. e o comportamento ao calor das matérias primas mais
utilizadas na fabricacdo dos ndotecidos. Por exemplo, o poliéster amolece a partir de 220° C, enquanto que o polipropileno
amolece a partir de 170°C e a 13 se decompde a partir de 130° C. Nesse caso, para avaliacdo da matéria-prima, precisamos
de uma estufa com regulagem para submeter o ndotecido as diversas temperaturas.

4.6. CONTATO COM CHAMA

Podemos avaliar a matéria prima da fibra ou filamento do naotecido através da queima observando o odor e o compor-
tamento do material submetido a chama (ver Anexo Il). Ex.: A fibra de poliéster em contato com a chama tem odor de leite
queimado e deixa rebordo redondo duro apés afastarmos a chama; jd a viscose deixa um odor de papel queimado e cinzas.

4.7. ANALISE POR SOLVENTE

Esta é uma andlise bastante efetiva para verificar a matéria-prima do naotecido (ver Anexo Il). Normalmente coloca-se
um niotecido dentro de um pequeno recipiente com um determinado solvente que tem a fungdo de dissolver as fibras. Ex.:
o poliéster dissolve com nitrobenzol a fervura e o polipropileno dissolve com adecalina a fervura.

4.8. ACABAMENTO SUPERFICIAL DO NAOTECIDO

A identificacao visual e tatil, auxiliados por outras caracteristicas do processo de formacdo da manta, consolidacido e
transformacdo/acabamento, pode ajudar na identificacdo do ndotecido. Seguem abaixo descricoes e fotos ampliadas dos
principais tipos de ndotecidos:

4.8.1. Agulhado

Esfregando algum objeto ou puxando a superficie do ndotecido, as fibras ou filamentos poderao ser retirados com maior
facilidade se compararmos com os outros processos. Dependendo do tipo de agulha que foi utilizada, poderemos ver
pequenos furos na manta. Isso também pode ser verificado com um corte transversal a fio, por exemplo com uma tesoura,
onde da para ver as fibras do niotecido.



Fig. 16 — Foto ampliada do naotecido agulhado
4.8.2. Resinado

Esfregando algum objeto rigido na superficie do ndotecido, ocorre uma quebra da cadeia polimérica da resina e nor-
malmente forma-se um pd. A existéncia do p6 caracteriza que o naotecido foi resinado.

Fig. 17 — Foto ampliada do naotecido resinado

4.8.3. Termoligado (Calandrado)
Este tipo de naotecido tem uma caracteristica diferenciada por receber uma gravacao (gofragem) ou mesmo uma super-

ficie bem lisa, sdo materiais compactados e sem fibras ou filamentos soltos na superficie. Normalmente sio pouco espessos
e o toque é mais para um papel.

Figura 18 — Foto ampliada do ndotecido termoligado

4.8.4. Costurado

E possivel verificar os fios de costura nas duas superficies do ndotecido; podemos puxa-los, sdo continuos. Existem
também os produtos com costura sem fio, nos quais é possivel verificar a costura s6 em uma superficie e nesse caso
puxando a costura teremos fibras e nao filamentos continuos.



Costurado ¢/ Fios Costurado s/ Insercdo de Fios

Fig. 19 — Foto ampliada do naotecido costurado

4.8.5. Spunlaced
Normalmente sdo naotecidos com um toque muito suave e agradavel, praticamente sem fibras soltas na superficie

(linting free), maior resisténcia que um material agulhado para soltar as fibras apds uma abrasdo na superficie. Geralmente
da para ver a orientacao das fibras e também a formacio do desenho originados pelo processo de fabricacao (tela).

Liso Aberto (Apertured)
Fig. 20 - Foto ampliada do ndotecido spunlaced

O Anexo lll traz amostras dos principais tipos de ndotecidos com sua Classificacdo.
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Geotéxteis Curativos e Bandagens

Fraldas e absorventes higiénicos Baby & Wet Wipes




Doméstico: utilidades

Domésticos: edredons, colchoes

Doméstico: mveis, cortinas e persianas

Cirargico / Médico Hospitalar




Doméstico: panos de limpeza Inddstria: panos de limpeza

Calcados Vestuario / Confeccao




Filtracao Filtracao

Comércio: embalagens Impermeabilizacao




Automoveis

Agricultura: cobertura de solos e cobertura de safras

Doméstico: carpetes e bases para carpetes




Roupas de protecao

Bolsas e Malas




ANEXO I

Caracteristicas das
Principais Matérias-Primas
das Fibras e Filamentos




Nome Simbolo Corte Titulos Peso Resisténcia ao Contato com Andlise por
Transversal (dTex) Especifico Calor (°C) Chama Solvente
(g/cm®)
Poliéster PES 1,0a14 1,38 220 a 240 Odor de leite queimado / Dissolve com
amolece Deixa rebordo nitrobenzol
redondo duro a fervura
Poliamida 66 PA 1,5a17 1,14 150 amarelece Odor de salsa verde / Dissolve com
220 a 230 amolece Deixa rebordo acido férmico
redondo duro a frio
Acrilico 0,7a17 1,17 210 amarelece Odor acre e picante / Dissolve com
250 amolece Deixa rebordo dimetilformamida
irregular a fervura
Polipropileno 3,3a20 0,91 150 a 155 plastifica Odor de vela Dissolve
170 a 175 amolece queimada com adecalina
a fervura
Algodao 1,1a3,0 1,52 120 amarelece Odor de papel Destruido com
160 decompde-se queimado / Deixa hipoclorito de
cinzas sédio a quente
L3 2,0a 11 1,32 130 decompde-se Odor de pélo Dissolve com
queimado / Deixa soda cdustica a
rebordo cinza 5% a fervura
Viscose 1,0a17 1,52 190 decompoe-se Odor de papel Destruido com
queimado / hipoclorito de
Deixa cinzas sédio a quente
Acetato 50 a 200 1,32 175a 190 Odor acre e Dissolve com
amolece picante / Deixa acetona a frio

rebordo duro




ANEXO lII

Amostras dos
Principais Tipos de
Naotecidos

(Fotos dos naotecidos ampliadas 2x para dar
uma melhor visualizacao da textura)




Né&otecido, 200 g/m?
Spunweb com Filamentos continuos 100% poliéster, agulhado

Né&otecido, 200 g/m?
Cardado, com Fibras 100% polipropileno, agulhado.




Naotecido, 47,7 g/m?
Cardado, com 70% de fibras viscose e 30% de fibras poliéster, Spunlaced, “aberto” (apertured)

Naotecido, 40 g/m?
Cardado, com 100% de fibras poliéster, Spunlaced, Liso.




Naotecido, 15 g/m?
Spunbonded com Filamentos 100% polipropileno, Termoligado, com tratamento Hidrofilico

Naotecido, 17 g/m?
Spunbonded-Meltblown-Spunbonded (SMS), com Filamentos 100% polipropileno, termoligado.




Naotecido, 18 g/m?
Cardado, com Fibras 100% polipropileno, Termoligado (Thermobonded).

Naotecido, 23 g/m?
Cardado, com 70% de fibras polipropileno e 30% de fibras viscose, Termoligado (Thermobonded)




Né&otecido, 150 g/m?
Cardado, com 100% fibras poliéster, costurado (Stitchbonded) com fios 100% poliéster.

Naotecido, 90 g/m?
Cardado, com 100% fibras de poliéster, costurado (Stitchbonded) sem inser¢éo de fios.




Naotecido, 60 g/m?
Spunbonded-Meltblown-Spunbonded (SMS), com filamentos 100% polipropileno, termoligado.

Naotecido, 20 g/m?
Meltblown, com 100% fibras de polipropileno, Termoligado.




Né&otecido, 150 g/m?
Cardado, com 70% fibras viscose + 15% fibras polipropileno e 15% fibras poliéster, Agulhado, Calandrado.

Naotecido, 50 g/m?
Cardado, com 100% fibras de viscose, Resinado, Perfurado e Estampado.




Naotecido, 40 g/m?
Cardado, com fibras 100% polipropileno, Termoligado (Thermobonded), laminado c/ filme 100% polietileno.

Naotecido, 40 g/m?
Spunbonded com filamentos 100% polipropileno, Termoligado, Laminado c/ filme 100% polietileno.




Naotecido, 90 g/m?
Cardado, com fibras 100% Nylon (poliamida), Termoligado.

Naotecido, 80 g/m?
Spunbonded com filamentos 100% polipropileno, Termoligado, Estampado.




Naotecido, 50 g/m?
Cardado, com 100% fibras de viscose, Resinado.

Né&otecido, 150 g/m?
Cardado, com 100% fibras de poliéster, Resinado.




Base

Top

Né&otecido, 230 g/m?

Cardado, com 100% fibras de poliéster, Agulhado, recoberto com camada de PVC.

Base

Top

Né&otecido, 180 g/m?

Cardado, com 100% fibras de fibras de poliéster, Agulhado, recoberto com camada de PVC, costurado.



Marcelo Tempesta
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