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Spdésoby vyroby dierovanej povrchovej vrstvy pre absorpné vyrobky a material

vyrabany podla tohto spdsobu

Oblast techniky

Predkladany vynalez sa tyka sposobu vyroby dierovanej povrchovej vrstvy
pre absorbujiuce vyrobky ako si plienky, dimske vlioZky, ochrana pri inkonti-
nencii a pod., priCom zahrievané ihlicky sp6sobuju penetraciu vrstvy materialu,
ktory obsahuje najmenej jednu termoplasticka zlozku. Teplota ihli¢iek v priebe-
hu penetricie vrstvy materialu prekraluje teplotu tavenia termoplastickej zloz-
ky.

Vynélez sa taktiez tyka dierovanej povrchovej vrstvy pre absorp&né vy-
robky vyriabanej podla tohto spdsobu a d’alS§ieho absorp&ného vyrobku vybave-

ného povrchovou vrstvou vyrobenou podl'a tohto spdsobu.

Doterajsi stav techniky

Vysoké naroky st kladené na mékkost ako aj na suchost’ kvapalinu prie-
pustnych povrchovych vrstiev pre absorp&né vyrobky, ktoré si pri pouZiti v

kontakte s telom uZivatela.

Aviak je narofné dosiahnut kvapalni priepustnost povrchovej vrstvy,
ktora by mala byt midkka a najlepSie z textilnym povrchom, ktory zabezpeduje
suchost aj po opakovanom navlhnuti v pripade, ak sa pouZiva na absorp&né vy-

robky.

Aby bola povrchova vrstva mikka a podobna textilii, pouZivaju sa netka-
né materialy. Na to, aby kvapalina rychlo vsiakla cez povrchovy material do

vnutra niz§ich, absorbujucich vrstiev sa beZne pouZiva perforovany material.

Jeden taky perforovany netkany materidl je znamy napriklad z EP

0,235,309. Perforovany netkany material pozostiva z pradeného materiilu, kto-



ry ma vysoky percentualny podiel hydrofébnych vlakien. V procese pradenia sa
otvory tvaruju v pérovitom materiali velmi vysokym tlakom vody, ktora pradi
oproti materialu. Vrstva materidlu z priadzovych vlakien je jedna z dvoch vrs-
tiev, z ktorych sa skladd vrchna vrstva. Je ur&ena na to, aby pri pouZivani za-
riadila uzavretie smerom k spotrebitelovi. Priadzovy vliknovy material je zlo-
Zeny z hydrofébnych vlakien, ktorych percentualny podiel je ovela vy$si, ako v
spodnej vrstve materidlu vo vrchnej vrstve. Potom mdze do spodnej vrstvy od-

tiect tekutina z vrchnej vrstvy.

Problém s opisanym materidlom v3ak spogiva v tom, %e diery, ktoré su
formované pridom vody, maji nesumerny tvar aj velkost, &o sa préjavuje vy-
Cnievanim z okrajov dier do dier. Takéto vy&nievajuce vidkna zmensia plochu
dier a budi pdsobit ako tampény, ktoré dopravuji kvapalinu do materialu me-
dzi dierami kapilarnou &innostou. Vy&nievajuce konce vlikien a nepravidelny
tvar a velkost dier zna&ne zvy$ia nebezpe&enstvo pritomnosti zvy3nej kvapaliny
v povrchovej vrstve po navlhnuti. UZ vel'mi malé mnozstvo tekutiny je dosta-
Cujice na to, aby to &lovek vnimal ako vlhkost; €o j& 'v‘e*l'-k'é,"‘rié\iylﬁ*‘o*aa"'znan%hO‘" "

povrchového materidlu.

Dalsi problém s opisovanym netkanym materidlom je ten, %e je naro&né
odhadnat otvor, jeho velkost. Je znime, Ze napriklad v EP 0,409,535 sa roz-
mery otvoru perforovaného materialu délezité na ziskanie informacii o optimal-
nom vtekani kvapaliny. Netkany material obsahuje plochy s hustou 3truktirou
vlakien a plochy s otvorenou $truktirou vlakien. Preto je naro¢né ziskat rovna-
ki velkost otvorov. Je to spdsobené tym, ze otvory si na ploche s hustymi
vlaknami menS$ie, pretoZe si obklopené d'al§imi vlaknami. Takyto dierovany
netkany material je charakterizovany nizkou pevnostou v fahu aj ked dierova-
nie vyvolava zniZenie napitia materialu. Potom je doleZité, e material ma dos-
tatoéni pevnost, ktorid zabraiiuje zlomeniu a taktiel spajaniu v priebehu diero-
vania pri vyrobe absorp&nych vyrobkov alebo v priebehu pouzivania finalnych
absorbcnych vyrobkov tak isto ako zniZeniu pevnosti materialu v procese diero-

vania.



V EP 0,214,608 je'spominan)" netkany materialu, v ktorom otvory vzni-
kaji pouZitim horacich ihliCiek, ktoré netkany material zohrievaju na teplotu
pod teplotu tavenia materidlu. Otvory, ktoré takto vznikaju v materiali su na
okrajoch obklopené zahustenou vléknitou 3truktirou. Spomenuté problémy s
premenlivou velkosfou otvorov a zniZenou pevnosfou materidlu sa &iasto&ne
riefia materidlom, ktory je dierovany takymto spdsobom. Ale problém so S$iria-
cou sa tekutinou v netkanych materidloch predsa zostiva. Husta vlaknita
Struktira okolo otvorov je urtena na absorpciu tekutinu, v dalSom na transport
kvapaliny cez otvory do spodnej vrstvy materidlu. Avsak je tu riziko, Ze &ast
tekutiny zostane v hustej hydrofilnej vlaknitej Struktire okolitych otvorov. Te-
kutina sa m6Ze rozsirit horizontalne v rovine netkaného materialu prostrednic-
tvom kapilarnych vldkien netkaného materialu. Aj ked v priebehu pouZivania je
netkany materidl v priamom kontakte s pokoZkou uZivatela a roz$irovanie te-

kutiny je pochopitel'ne nevyhovujuce.

V SE 9601681-1 netkany material je dierovany pdmocou horucich ihli-
ciek, ktorych teplota je blizka taviacej teplote aspoil jednej zlotky materialu.
Otvory vytvorené v materiali si na okraji aspoii &iasto&ne natavené. Roztaveny
okraj otvoru obmedzi v horizontilnom smere roziirovanie tekutiny cez kapilar-
ne vlakno v rovine netkaného materialu. Zlep3uje tak kvapalni priepustnost po-
vrchovej vrstvy opisanej v SE 9601681-1, a ziskal sa povrch s vysokou mikkos-
fou a vysokou suchostou. Dalie priklady damskych vloziek obsahujuce aspoii

jednu vrstvu s mnozstvom dierok si zahrnuté v EP 0,165,807 a US 4,690,679.

Podstata vynélezu

Problém s uvedenou kvapalnou priepustnostou povrchovej vrstvy absor-
p&nych vyrobkov, ktorad by mala byt mikka, pohodlna s ohladom na pokoZku a

stile sucha odstrafiuje predkladany vynalez.

Dalej vynalez poskytuje dierovani povrchova vrstvu s vysokou mikkos-

tou ako aj suchostou s ohladom na pokoZku uZivaterla.



Toto je dosiahnuté v silade s vynalezom zahrievanymi ihli€¢kami, ktoré st
zodpovedné za penetraciu vrstvy textilného materialu obsahujuceho aspoii jednu
termoplastickd zlozku, pricom teplota ihlidiek po&as penetracie vrstvy materialu
prekratuje teplotu tavenia termoplastickej zlozky. Vyhrievané ihli€¢ky roztavia
termoplastickd zloZku vo svojej blizkosti potom sa odstrania a zohriaty material
je posivany medzi minimélne jeden par stlaacich valcov, &im sa termoplasticka
zlozka v okoli otvorov vyhladi von do roviny vrstvy materidlu, tak ze hladky
povrch materialu sa formuje v okoli kazdého otvoru. Termoplasticka zlozka

potom stuhne.

Vyhodou dierovanej vrstvy materiilu vytvorenej podla tohto vynilezu je
hladkost tejto vrstvy v rovine materidlu. To znamena, Ze je odstranené riziko
dréZzdenia pokozky uZivatela okrajmi otvorov povrchovej vrstvy. Dalfou vyho-
dou dierovanej vrstve materialu je to, %e okolie nataveného okraja otvorov na
vy$3i stupefi mdZe zabezpetit vysoka kvapalni nepriepustnost. Skuto&nost, ke-
dy termoplasticky material okolitych otvorov v textilnom materiali je
v roztavenom alebo aspofi zmik&enom stave, pri¢om material prechidza medzi
stla€acimi valcami. Roztaveny alebo zmiknuty termoplasticky material je vtla-
geny dovnitra a vypiiia dutiny v textilnom materiili medzi vyskytujicimi sa ne-

termoplastickymi vladknami.

Dal3ou vyhodou termalne dierovaného materilu je ich roztaveni Strukta-
ra v okoli otvorov. Prechodom materialu cez par stlaajucich valcov sa daju
ziskat' otvory s presnou velkostou otvorov s vysokym stupfiom opakovatelnos-

ti.

Optimalna velkost otvorov sa mdZe menit podla toho, na aky vyrobok
bude povrchova vrstva pouZitd. Napriklad menstrua&éna krv a mo& maji uplne
rozdielne povrchové energie a reologické vlastnosti, &o spdsobuje, ze dizajn
povrchovej vrstvy musi byt adekvatne prispdsobeny. V pokryvajicom materiali
vyrobenom podla vynilezu sa tvar a velkost otvorov odchyluje len velmi milo
od optimélneho tvaru a velkosti, ktoré boli vybraté s ohadom na budiice pou-

Zitie pokryvajiceho materidlu. Nésledne, podl'a tohto vynalezu sa mdzu vyrobit



pokryvacie materidly na Siroké réznorodé absorp&né ciele s pomerne velkou

presnostou a opakovatelnostou.

Dal¥ou vyhodou Je prechadzanie materidlu cez par stlagacich valcov bez-
prostredne po dierovani tak, Ze vznikne v podstate dvojrozmerna plocha mate- -
ridlu, ktory si vyzaduje méalo miesta na dopravu alebo Gschovu. Je teda mozné

na vyrobu vel'mi tenkych absorp&nych vyrobkov pouzit takyto kryci material.

V sulade s jednym uskuto&nenim vynilezu maja ihli€ky réznu velkost a
hrabku a spdsobuji ,ze krycia vrstva, ktora je dierovana takymito ihli¢kami ob-
sahuje otvory s rozdielnou velkostou. Podla tohto vyhodného uskuto&nenia sa
perforovana krycia vrstva pouZiva aj ako priepustnd vrstva na damskych vloz-
kach pritom otvory maju dve rozne velkosti. Vidsie otvory maju priemer 2 -
4,5 mm a menS$ie otvory maju priemer 0,1 - 2 mm. Pre vi&3ie diery, ktoré pred-
nostne maji priemer vi&si ako 2 mm toto znameni, Ze porovnatelné velké
mnoZstvo vlaknitého materidlu musi byf eliminované zo samotnych dier
v priebehu dierovacie procesu. Malé mnoZstvo materialu sa vyparuje v priebehu
zahrievania, ktorému je material vystaveny od hortcich ihligiek. Zostavajice
mnoZstvo materidlu bude hlavne pripojené samovolne na okraj vytvoreného ot-
voru, kde sa vytvori kvapalne nepriepustny okraj. Celkova dizka okraja otvoru,
ktora je ta istd ako obvod otvoru exponencialne rastie so vzfahom k polomeru
otvoru. Toto znamen4, Ze su vi&Sie otvory v materili a viac materidlu na dizku

je nahromadeného, pozdiz okraja otvoru, tak ze dochidza k zmendeniu otvorov.

Ked' sa pouzije dierovana povrchovi vrstva ako kvapalne priepustna po-
vrchova vrstva v tesnom kontakte s uZivatel'om, okraje otvorov mdzu spOsobit
drazdenie pokoZky. Okraje otvorov mdzu drazdif pokozku, ak otvory preénie-
vaji nad povrch krycej vrstvy a taktiez ak otvory s umiestnené v ramci pléch,
ako napriklad v ramci plochy vyrobku, ktory je uréeny na navlhnutie telesnou
tekutinou. Dolezité je odstranenie hrubych materialov z okrajov otvorov, ktoré
sa realizuje ploSnym valcovanim povrchove;j vrstvy po perforacii. Vys$ie uvede-
né ddvody plo$ného valcovania st ddlezité hlavne pre povrchové vrstvy s po-

merne vel’kymi otvormi.



Podla d'alSieho uskutoénenia je vzdialenost medzi jednotlivymi ihlitkami
rézna v ramci rozdielnych ploch povrchovej vrstvy, &im sa po perforacii mate-
ridlu ziskaja zony s rozdielnym rozstupom medzi otvormi. Vyhodou tohto
uskuto&nenia mdZe byt potom to, Ze vznikni zdény s otvormi blizko seba v tych
miestach, kde sa predpoklada viac tekutin. Ide hlavne o pozdizine a prieCne

vonkajSie okraje vyrobku.

Podla eSte d’alSie uskuto&nenia prechiadza vrstva materialu medzi stla&a-
jucimi sa valcami spolu s aspoii jednou kvapalne priepustnou vrstvou materialu.
Natavena zlozka okolitych otvorov v dierovanej vrstve materialu sa prilepi k
d'alSej vrstve materidlu. Po prechode materialu medzi valcami ro-ztavené. zlozka
stuhne, &im sa navrstvi d’al§ia vrstva k perforovanému materialu. Toto uskuto&-
nenie je vyhodnejSie aj ked je odstraneny krok laminovania. Obycajne vrstvy
materialu si laminované pouZitim lepenia alebo zvarania, ako napriklad ultra-
zvukovym zvaranim. AvSak problém v spijani adhezivnou laminiciou spoédiva
v tom, Ze lepidlo Casto prenikne povrchovou vrstvou, tak Ze &ast lepidla sa do-
stane priamo do kontaktu s pokoZkou uZivatela. Tento problém sa eite viac
komplikuje, ak sa pouZiji povrchové vrstvy s velkou otvorenou plochou.
V sulade s tymto uskuto&nenim néiter lepidla &asto zapridifiuje zniZenie G&in-
nosti kvapalnych tampoénov. DalSou vyhodou st zniZené vyrobné néklady pri ne-

pouZiti lepenia alebo pridavného kroku vyroby ako je zvaranie.

Podl'a jedného uskutoénenia pridavna vrstva materialu sa sklada z hydro-
filnej vrstvy netkaného materialu. Vyhodou takéhoto uskuto&nenia je, Ze hydro-
filna vrstva netkaného materialu absorbuje kvapalinu z dierovane; vrstvy mate-
ridlu. Néasledne dierovana povrchova vrstva je schopna dostato&ne odvadzaft te-

kutinu.

Vynalez sa d'alej zaobera povrchovou vrstvou prepustajucou tekutinu,
ktora je vyrabani podla spdsobu, ktory sa pouZiva vo vyrobe absorpéného vy-
robku takého ako plienky, ochrana proti inkontinencii, damske vloZky a podob-
ne. Samozrejme, ze povrchové vrstva prepiifajica tekutinu sa sklada z aspoit
jednej perforovanej textilnej vrstvy materidlu obsahujiceho aspofi jednu termo-

plasticki zloZku. Perforovand vrstva materidlu mi v podstate dvojrozmerni



Strukturu s mnoZstvom otvorov, ktoré su obklopené nepriepustnym okrajom s

hladkym plastickym povrchom v rovine materialu.

Perforovana vrstva materialu sa prednostne sklada vi&sinou z netkaného
materialu, ale pochopitelne sa mdze skladat aj z inych textilnych materialov.
Ako bolo uvedené, hladky okraj otvoru je vyhodny pre povrchové vrstvy, ktoré
maji pomerne vel'ké otvory, &o je niekedy bezné na hygienickych vlozkach. Ta-
kéto dierované povrchové vrstvy si vhodné na pouzitie do detskych plienok a
do vyrobkov na ochranu proti inkontinencii. Je velmi délezité aby kvapalinu
priepustné povrchové vrstvy v detskych plienkach dosahovali vysokia makkost a
hladkost pretoZe pokoZka diefafa je citlivdi a navySe nie je chranena vlasmi.
Ochranu proti inkontinenci pouZivaju hlavne stari l'udia pripatany na 163ko, pre
ktorych je dolezité, aby povrchové vrstva v kontakte s uZivatefom nedrazdila

pokoZku, nakol'ko mdzu vzniknut rany, ktorych doba liedenia je velmi dlha.

Podla jedného uskuto&nenia, kvapalne priepustna povrchova vrstva sa
sklada najmene;j z dvoch vrstiev materialu. Vyhodou d’al¥ej vrstvy materiélu u-
miestnenej medzi absorp&nym jadrom absorp&ného vyrobku a vrchnou vrstvou
materialu, ktoréd je umiestnena v kontakte s uZivatel'om je, Ze tato vrstva moze
zabrafiovat superabsop&nym &asticiam alebo granulam, ktoré sa stracaju
z absorp&nej Struktiry rozdirif sa mimo vyrobok. NavySe ku skuto&nosti, Ze
znizené mnoZstvo superabsobp&ného materiilu bude zniZovat absorp&ni kapa-
citu absorbujicej Struktiry, mozu zrnie€ka pri kontakte s pokozkou spdsobovat
jej drazdenie. DalSia vrstva materidlu bude zakryvat kvapalinu, ktora bola ab-
sorbovana do vyrobku kvdli vizudlnemu dojmu, napriklad, mens$truaéna krv v

damskej vloZzke nevystupi na povrch, ak sa pouZije jednotliva vrstva materilu.

Este d'alSie uskuto&nenie kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy vyraba-
nej podla uvedeného vynélezu sa sklada z prvej vrstvy materislu a druhej vrstvy
materialu, pri€om druha vrstva materiilu je viac hydrofilnd ako prva vrstva
materidlu. Vyhodou takéhoto uskuto&nenia je to, %e druha vrstva, ktordi ma
vd&iiu hydrofilni schopnost bude absorbovat kvapalinu z prvej vrstvy materiélu
a zlepSovat suchost povrchu. Druha vrstva materilu, ktora je viac hydrofilna

pdsobi ako tamponova vrstva &o sa prejavi vo zvi&seni odvodu kvapaliny do ab-



sorpEného jadra umiestneného vo vnutri povrchu. Kvapalinu rozdelujica vrstva
umoZiiuje dosiahnut vy33i stupeii vyuZitelnosti celkovej absorp&nej kapacity ab-

sorpEného jadra, ktoré zniZuje riziko tniku kvapaliny.

V zhode s jednym uskuto&nenim, druha vrstva materialu nie je perforova-
né. Vyhodou neperforovanej druhej vrstvy materiilu je to, Ze nezniZuje pevnost
v tahu povrchovej vrstvy. Vysoka pevnost v fahu povrchovej vrstve je ddleZita
pocas vyroby povrchovej vrstvy samotnej a v priebehu vyroby absorp&ného vy-
robku a v priebehu pouZivania samotného absorp&ného vyrobku. Avsak je moz-

né pouZit’ druhd vrstvu materialu, ktoré by bola perforovana.

Vynalez zahriiuje tieZ absorpény vyrobok taky ako damske hygienické
vloZky, plienky, vyrobky na ochranu proti inkontinencii a podobne, obsahujice
absorp&né jadro vloZené do vnutra povrchu, pri¢om aspoii &ast povrchu sa skla-
dé z kvapalne priepustnej povrchovej vrstvy. Povrchova vrstva je charakteris-
tickd tym, Ze ma v podstate dvojrozmerni plo¥nt $truktiru. Okrem toho po-
vrchové vrstva sa skladd z aspoii jednej vrstvy materialu, na ktorej je velké
mnoZstvo otvorov. Kazdy otvor je obklopeny kvapalne nepriepustnym okrajom s
vyhladenym plastickym povrchom v rovine materialu. Material vykazuje mik-
kost a textilny charakter netkaného materialu v tom istom &ase ako hladké
plastické povrchy okolo vytviraju material podobny na perforovany plasticky

film s ohl'adom na schopnost’ udrzania vysokej suchosti povrchu.

Prehl'ad obrazkov na vykresoch

Vynilez bude v nasledujicom bliZ§ie opisany s odkazmi na uskutoé&nenia,

ktoré st znazornené v priloZenych obrazkoch.

Obr. la, 1b znazorfiuje prierez zariadenim, ktoré sa pouziva pri vyrobe po-

vrchovych vrstiev podl'a vynalezu.

Obr. 2 znazoriiuje prierez povrchovej vrstvy vyrobenej podla vynalezu.
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Obr. 3 ~ =znazoriiuje dimsku hygienick vlioZzku, ktord ma kvapalne priepus-
tna povrchovil vrstvu podla vynilezu, boény pohlad na plochu,

ktora je v styku s uzivatelom.

Obr. 4 znazoriiuje zvdcéSeny pohlad na &ast povrchovej vrstvy, ktord ma

otvor obklopeny okrajom s vyhladeného materialu.

Priklady uskutoénenia vynalezu

Na obr. 1a, 1b si schematicky znizornené dva rozdielne spdsoby vyroby
kvapalne priepustnych materidlov pouZivanych ako kvapalinu priepustné po-

vrchové vrstvy na absorpénych vyrobkov.

V spdsobe vyroby, ktory je znézorner;y na obr. la, tkanivo materiilu ob-
sahuje textilny materidl 1, ktory je plynule vedeny medzi par valcov 3, 5 obsa-
hujicich ihlickovy valec 3 a protivalec 5. Ihliékovy valec obsahuje mnoZstvo
vyhrievanych ihliéiek 4, ktoré radialne vy&nievaji z ihliCkového valca 3 a su vy-
hrievané jednym alebo viacerymi elektrickymi cievkami, ktoré si umiestnené vo
valcovitej medzere vo vnutri ihlickového valca. Na zohriatie ihlitiek 4 je pot-
rebné vystavit ihli¢kovy valec infratervenému teplu. Na ziskanie poZadovanej
teploty ihli€iek 4 sa pouZije kombinicia uvedenych spdsobov zahrievania.
Samozrejme, Ze na ohrev ihli¢iek 4 na poZzadovanl teplotu je moZné pouzivat aj
iné spdsoby. Textilny material 1 sa skladd z vlakien majacich vlaknity povrch,
ktory aspoii ¢iasto&ne pozostava z termoplastického materialu. Na tento el si
vhodné textilné materialy napriklad netkané materidly zloZené uplne alebo
Ciastotne z termoplastickych vlakien, takych ako su polyetylénové, polypropy-
Iénové alebo dvojzloZkové vlakna obsahujice termoplasticki zloZzku. Hoci sa
preferuju netkané materidly, je moZné pouZitf aj iné typy textilnych materidlov

takych ako su pletené alebo hackované materialy.

Horuce ihli€ky 4 su vyhrievané na teplotu, ktora prekraduje teplotu nata-
venia termoplastickej zlozky v textilnom materidli 1. Ked textilny material pre-

jde medzi ihlickovym valcom 3 a protivalcom 5, material je ihlickami 4 penetro-
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vany, &im sa termoplastic.ké zlozka v materiali 1 v okoli ihli¢iek 4 roztavi.
Predierkovany textilny material 1 prechadza do Strbiny 7 medzi dvoma lisova-
cimi valcami 8. PretoZe termoplasticky materidl okolo otvorov v textilnom ma-
teriali je stale horici mdze byt v natavenom alebo aspofi v zméknutom stave.
Kalandrovanim vo valcovacej Strbine 7 medzi lisovacimi valcami 8 sa vytvori o-
kolo kazdého otvoru v textilnom materiali hladky, plochy v tvare prstenca plas-
ticky povrch. Roztaveny alebo zmiknuty termoplasticky materiél je stlaany do-
vnitra a vyplni dutiny medzi pripadnymi netermoplastickymi vlaknami alebo
vldknitymi zloZzkami v textilnom materiali. Okolie otvorov tak strati vlaknita
Struktaru. Po prechode medzi kalandrovacimi valcami 8, vytvoreny povrchovy
material 9 sa necha vychladnuat pri izbovej teplote, alebo sa ochladi nizSou tep-

lotou.

Vznikom kvapalinu nepriepustného plastického okraja otvorov v okoli ot-
vorov v povrchovom materiali 9 kvapalina sa dopravuje von z okrajov otvorov
do vléknitej €asti povrchového materialu. Takéto premiestiiovanie kvapaliny je
nepripustné, ak sa povrchovy material 9 pouziva ako kvapalne priepustna po-

vrchova vrstva na absorp&nom vyrobku.

Obr. 1b znézorfiuje proces vyroby povrchového materialu 10, ktory na
rozdiel od vrstvy materialu 1 perforovanej horicimi ihlickami 4 umiestnenymi
na ihli€&kovom valci 3 sa sklada z druhej kvapalinu priepustnej vrstvy materialu
6.

Na tomto priklade, ktory je tu ukazany, tepla vrstva textilného materialu
prechadza do valcovej $trbiny 7, medzi dvoma stla€acimi valcami 8 spolu s dru-
hou vrstvou materidlu 6. Ked termoplasticka zlozka v perforovanej vrstve mate-
ridlu 1 za&ne po kompresii chladnat, stvrdne. Dve vrstvy materidlu 1, 6 su
spolu zaviazané do povrchového laminatu 10. Material v druhej vrstve materialu
6 v laminate 10 mdze byt z rézneho materidlu, ktory je dostato&ne kvapalne
priepustny. Prednostne sa pouZivaju netkané materialy, perforované plastické
povlaky alebo siefovina. Ak druha vrstva materiadlu 6 je uréend ako potah ab-
sorpéného jadra v absorp&nom vyrobku je vhodné pouZit hydrofilni druhi vrst-

vu 6, ktora sa vyznacuje vy$§Sou hydrofilnostou, nez prva vrstva materialu 1.



Podla spdsobu znizornenom na obr. 1b je mozné vyrabat povrchové la-
minéty 10 s viac, ako dvoma vrstvami. Jedna vrstva materidlu mdze byt, napri-
klad, umiestnena na kazdej strane perforovanej vrstvy materialu 1. Dve alebo
viac vrstiev materidlu mdZu byt umiestnené na tej istej strane perforovanej
vrstvy materidlu 1. V'druhom pripade je potrebné, aby sa vrstva materialu per-
forované horicimi ihli¢kami skladala hlavne z termoplastického materialu, ktory
svojimi vlastnostami umoZni spojenie vrstiev materialu. Po&et vrstiev materialu,
ktoré sa mdZu spajat zdvisi od pomeru termoplastického materialu v perforova-
nej textilnej vrstve a tieZ od hribky inych vrstiev. Podl'a spdsobu znizornenom
na obr. 1b je horny limit pre polet vrstiev, ktoré mdézu byt vzijomne spojené

priblizne 4-5 vrstiev.

Je moZné vkladat’ dve alebo viac vrstiev materidlu, ak aspoii jedna z nich
je z termoplastického materidlu, prechddzajica medzi ihli€kovy valec 3 a proti-
valec 5, v spésobe znazornenom na obr. la a 1b. Takto upraveny povrch ma

najmenej dve perforované vrstvy materialu.

Obr. 2 znazoriiuje povrchovy materialu 201, ktory sa sklada z prvej vrst-
vy materialu 202 a z druhej vrstvy materialu 210. Prvd vrstva materialu 202
bola perforovana horicimi ihli¢kami ako je znizornené na obr. la, 1b. Druha
vrstva materidlu 210 bola navrstvend (laminovana) spolu s prvou vrstvou mate-

ridlu pri stlacani nasledovanom po perforacii ako je znazornené na obr. 1b.

Iné vrstvy su &astou povrchového materialu 201 a mézu byt z netkanych
materidlov rdznych typov alebo zloZenia. Netkany material poskytuje povrchovy
material 201 s makkym, prijemnym povrchom, ktory nespdsobuje drazdenie po-
koZky. Av3ak je tieZ moZzné, ak sa pouZije jedna alebo viac vrstiev plastického
filmu, siefového materidlu a pod. Dierovana vrstva materialu 202 sa skladi
najmenej z jednej tavitelnej zlozky, ktord mdze existovat v tvare uplnych vla-
kien, vo forme tzv. dvojzloZkového vlikna alebo v tvare povlaku materialu.
Vhodné si teplom tavitel'né materidly ako je polyetylén, polypropylén alebo
polyester. Teplom tavitel'na zlozka obsahuje aspoii 55 % hmotnostnych textilné-
ho materiélu, aspoii vo vnutri perforovanej plochy. Teplom tavitelna zlozka

prednostne obsahuje aspofi 70 % hmotnostnych textilného materialu. Vrstva
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materialu 202 sa sklada je;iine z termoplastického materialu. Vrstva materialu
202 obsahuje velké mnoZstvo otvorov 204, 208. Otvory 204 a 208 maji dve
vzajomne rozdielne velkosti. Podet velkych otvorov 204 je pokial moZno mensi
ako poget men3ich otvorov 208. Otvory s dvoma réznymi velkostami vznikaju
privedenin'1 horicich ihli¢iek dvoch réznych hrubok na penetraciu vrstvy mate-
ridlu 202. Teplota ihlitiek prekraduje teplotu tavenia teplom tavitel'nej zlozky
vo vrstve materialu 202. Dostato&ne vysoky podiel taviaceho materiilu, ako vy-
sledok penetracie povrchovej vrstvy spdsobuje, Ze kone&ny material ma kvapa-
linu nepriepustny okraj 206, ktory obklopuje kazdy otvor. Kvapalne nepriepust-
ny okraj 206 zvySuje pevnost’ v fahu povrchovej vrstvy, &0 zamedzuje roz3iro-
vanie kvapaliny z okraja otvoru 206 von cez povrchovi vrstvu 201. Efekt kva-
palnej bariéry je spdsobeny faktom, Ze Ziadne volné vlaknové konce nie si pri-
tomné okolo otvorov, ktoré by mohli zachytavat kvapalinu a vyviest ju pdsobe-

nim kapilarnej €innosti, v zlom smere von z otvoru 204.

Damska vloZka 300 znézornené na obr. 3 sa sklada z prvej kvapalne prie-
pustnej povrchovej vrstvy 301, podla vynalezu, z kvapalne nepriepustnej po-
vrchovej vrstvy 303 a absorp&ného jadra 305 vioZeného medzi vrstvy 301 a 303,
Kvapalinu nepriepustna povrchova vrstva 303 sa mdze skladat z kvapalne ne-
priepustného plastického povlaku a netkanej vrstvy pokrytej kvapalne odolnym
materidlom alebo inou pruZnou vrstvou materidlu odolnej vo&i preniknutiu kva-
paliny. Je vyhodné, ak ma kvapalne nepriepustna povrchova vrstva 303 istd
vzduSnost, €im sa umoZni prechod vodnych par. Dve povrchové vrstvy 301 a
303 zaberaji véa&Siu plochu ako absorp&né jadro 305 a zvi&suji okolo celého
obvodu dizku okrajov absorp&ného jadra 305. Povrchové vrstvy 301 a 303 s
vzajomne spojené vnitri prediZenej &asti 307, napriklad lepenim alebo ultrazvu-

kovom alebo horlicim zvaranim.

Absorpéné jadro 305 je zvy&ajne zloZené z jednej alebo viacerych vrstiev
buniitych vlakien, napriklad celulézovej drviny. Vyhovujica absorp&nd S$truk-
tira je uvedena napriklad vo WO 94/10956, kde je opisany absorp&ny material
zloZeny z krajaného vliknového materialu, bez predchiadzajiceho rozvldknenia a

zosietovania. Material zvy3i suchost povrchu vysledného vyrobku, ktory je vy-
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hodny, ked' kvapalinu priepustni povrchovéa vrstva 301 ma textilna vrstvu mate-
ridlu v kontakte s uZivatePom. Vysoka absorpéni schopnost umoziiuje uc&inné

odtekanie kvapaliny z hornych vrstiev materialu.

Okrem celulézovych vladkien mdZe absorp&né jadro 305 obsahovaf dalsi
superabsorp&ny material napr. vo forme vlakien, &astic, zrnie€ok, povlaku a po-
dobne, ktory ma schopnost absorbovat niekol'ko nasobne vidsie mnozstvo kva-
paliny, ako je jeho samotni hmotnost. Superabsorpény materidl zmeni nasiak-
nutd kvapalinu a vytvori kvapalinu - obsahujuci gél. Absorp&né jadro 305 médze
obsahovat spojiva, tvar stabilizujice zlozky a pod. Mdzu sa pouzif aj daliie
pridavné absorp&né vrstvy, ktoré zlep$uju absorp&né vlastnosti, ako napr. rézne
typy tampénov alebo materidlovych vrstiev. Absorp&né jadro 305 mdZe byf
chemicky alebo fyzikilne spracované na d'alSie absorp&né vlastnosti. BeZne sa
umiestiiuje zhustend plocha do absorp&nej vrstvy, aby bol ovladany tok kvapali-
ny v absorp&nom jadre 305. Iné typy absorp&nych materialov méZu byf vyuzité
samostatne alebo v kombinicii s celulozovymi vlaknami a superabsorp&nym
materidlom. Ako absorp&né materidly su vhodné aj peny, netkané materialy a

pod..

Na vonkaj3ej strane kvapalne nepriepustnej povrchovej vrstve 303 si u-
miestnené pripeviiovacie prostriedky v tvare dvoch ploch 312 so samoadhéznym
lepidlom. Pred pouZitim su adhézne plochy 312 prednostne pokryté odoberatel-
nou ochrannou vrstvou z papiera alebo plastickym filmom, &o nie je znazornené
na obr. 3. Okrem uvedeného spdsobu je moZné pouZif aj iné druhy pripeviiova-
nia napriklad suchy zips, zatldacie gombi&ky, zaistovacie héaiky a pod. Pri po-
uZivani je damska vlozka z obr. 3 pripevnena vo vnutri damskych nohavigiek
dvojicou samolepivych prostriedkov. Systém upeviiovania musi byf taky, aby

umoZziioval stahovanie dimskej vlozky z nohavigiek bez ich poskodenia.

Damska vlozka 300 ma tvar presypacich hodin, ktory je roz§ireny na kon-
covych Castiach 314 a 316 a zliZzeny v &asti rozkroku 318 &iZe medzi koncovymi
Castami 314 a 316. Cast’ rozkroku 318 na damskej vliozke je umiestnena v ta-
kych miestach, kde pri pouZivani sluZi na prijem telesnych tekutin do vlozky.

Damska vlozka ma d'alej dva prie¢ne roziirené konce okrajov 320, 322 a dva
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longitudinalne rozSirené strany okrajov 324, 326 medzi koncami okrajov 320,
322.

Uvadzana damska vlozka d'alej obsahuje pripeviiovacie kridelka 328, 330,
ktoré st zlozené z dvoch krycich vrstiev 301, 303. Kridelka rozsiruju vlozku
300 po okrajoch 324, 326 v Casti rozkroku 318. Pripeviiovacie kridelka 328,
330 sa pri pouZivani vlozky ohybaji okolo okrajov nohavigiek uzivatelky a pri-
peviiuju sa na vonkajsiu stranu dimskych nohavitiek. Z tohto dévodu maja pri-
peviiovacie kridelka 328, 330 Specialne upeviiovacie prostriedky 332, ktoré mé-
Zu byt zhotovené podobne ako pripeviiovacie prostriedky 312 na kvapalne ne-

priepustnej povrchovej vrstve 303.

Kvapalne priepustni povrchova vrstva 301 pozostava z prvej vrstvy mate-
ridlu 302 a druhej vrstvy materidlu 310. Prva vrstva materidlu 302 obsahuje
mnoZstvo penetrovanych otvorov 304, 308. Otvory 304 a 308 maji dve rozdiel-

ne velkosti.

Vel'ké otvory si niekolko krat vi&Sie, ako malé otvory 308. Malé otvory
308 sa rovnomerne rozloZené po celej ploche povrchovej vrstvy 301. Prva vrst-
va materialu 302 ma vnutri povrchu absorpéné jadro 305 a na povrchu velké ot-
vory 304, rovnomerne rozloZené po celej ploche. Velké a malé otvory 304, 308
si na prvej vrstve materidlu 301 rozmiestnené po celej ploche damskej viozky,
ktora ma vnitri absorpéné jadro 305. Pri¢om iba malé otvory zvy$uji podiel
plochy povrchovej vrstvy 301. Je moZné pouZit prvil vrstvu materialu s otvormi

jednej velkosti alebo s otvormi dvoch a viacerych velkosti.

Prva vrstva materialu 302 pozostidva z textilného materialu, ktory je po-
&as pouZivania damskej vlozky v priamom kontakte s telom pouzivatelsky.
Vrstva materidlu 302 sa Ciastotne sklada aspofi Eiastoéne z tepelne taviteI'ného
materidlu. Teplom taviteI'ny material, v priebehu tvorenia otvorov 304 vo vrstve
materidlu 302, bol taveny v oblasti blizkej kazdému otvoru 304. Predtym ako
roztaveny material stuhne, prechadza cez aspoii jednu Strbinu valcov pri¢om sa
roztavend zlozka natlali k otvorom a zarovna. Plasticky povrch okolo otvorov

sa zarovna do roviny materialu. Plastu podobny povrch obklopujici otvory tvori
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uplny kvapalinu neprepustajuci okraj po celom obvode otvoru 304. Plynuly ok-
301.

raj 306 navySe zvySuje pevnost v tahu povrchového material 3 Okrem toho
okraj 306 zabraiiuje kvapaline, aby vytekala z otvorov do povrchovej vrstvy
302. Telesné tekutiny dopadaji na diamsku vloZzku 300, prechadzaju dole cez
perforovani vrstvu materialu 302 do druhej vrstvy materialu 310 a d’alej sme-
rom nadol do absorp&ného jadra 305, ktoré je uloZené vo vnitri tejto vrstvy.
Nebezpelenstvo okrajov otvorov sa vztahuje hlavne na ich kontakt s pokozkou.

ZniZuje sa prechodom vrstvy materialu 302 cez §trbinu valcov.

Druha vrstva materialu 310 kvapalinu prepastajicej povrchovej vrstvy
302 je umiestnena vo vnutri prvej vrstvy materialu 302. Druhd vrstva materialu
310 je lokalizovand medzi prvi vrstvu materidlu 302 a absorp&né jadro 305
damskej vlozky. Druha vrstva materialu 310 sa sklada z materialu, ktory je hyd-
rofilnej$§i ako prva vrstva materidlu 302, o umoziiuje dopravovat kvapalinu do
absorpéného jadra 305 hygienickej vlozky. Vhodnymi materidlmi pre druhd
vrstvu materidlu 310 moZu byt roézne typy netkanych materidlov, celulézovych'
vrstiev, rézne druhy vatovych materialov, penovych materidlov a pod. Druha
vrstva materialu m6Ze pozostavat z navrstvenej vzdu$ne poloZenej vrstvy celu-
16zy a vrstvy termovlakien. Druha vrstva materialu moZe tieZ pozostavat z na-
vrstvenej vrstvy celulozy a tepelne alebo latexovo spojenych netkanych mate-
ridlov. TaktieZ je moZné pouZif iné laminaty alebo takzvané materidly také ako

druhéa vrstva materialu 310.

Aby bol ulah&eny prenos kvapaliny medzi kvapalne priepustnou povrcho-
vou vrstvou 301 a absorpénym jadrom 305, druhd vrstva materidlu 310 sa u-
miestiiuje tak, aby bola v kontakte s absorp&nym jadrom 305. Vrstvu materialu
310 je prednostne pripojena ku absorpnému jadru 305 lepenim, zvaranim, zoSi-
vanim a pod.. Je tiez moZné, Ze povrchova vrstva 301 dimskej vlozky sa sklada
len z jednoduchej vrstvy materialu, ako napriklad z prvej vrstvy materialu 302,

ktora je v takomto pripade v priamom kontakte s absorpénym jadrom 30S5.

Na obr. 4 je zvdcSeny pohl'ad na otvor 404 v &asti povrchového materialu
401. Je vidiet, Ze material obklopujuci otvor 404 a formujici sa kvapalinu ne-

priepustny okraj 406 existuju vo forme plochého, hladkého povrchu po taveni a
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valcovani materialu. Ako sa material tavi okolo otvorov, jeho vlaknita §truktira
sa straca a nasledné valcovanie sposobuje, Ze sa vytvara kvapalinu nepriepustny

okraj s podobnym charakterom ako plasticky film.

t
Vynalez by nemal byt obmedzujici pre tieto opisané uskuto&nenia. Mnoz-
stvo dalSich variant a modifikacii je predstavitelnych v ramci opisu a prilozZe-

nych narokov.

Vynélez taktieZ zahrnuje vietky predstavitelné kombinicie opisanych

uskuto&neni.
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PATENTOVE NAROKY

Spdsob vyroby kvapalne priepustnej povrchovej vrstvy (9) pre absorpény
vyrobok taky ako su plienky, damske vloZky, ochrana proti inkontinencii a
pod., priC¢om otvory si vytvorené vo vrstve textilného materialu (1), ktory
sa sklada z aspori jednej termoplastickej zlozky, privadzanim vyhrievanych
ihligiek (4), ktoré maja teplotu prekrafujicu taviacu teplotu termoplastic-
kej zloZky, na penetraciu vrstvy textilného materiélu (1), priCom zahrieva-
né ihli€ky (4) tavia termoplasticka zlozku v blizkosti ihliciek (4)., potom sa
ihlicky (4) odstrania z vrstvy textilného materidlu (1), vyznacujici sa
tym, Ze po dierovani, zahrievany material (1) prechidza cez aspoii jednu
§trbinu valcov (7) medzi dvoma stlaacimi valcami (8) &im termoplasticka
zlozka, najbliZ§ie v okoli otvorov, je vyhladend v rovine vrstvy materialu
tak, Ze sa ziska podstatne hladky materialovy povrch v okoli otvorov, po-

tom termoplastickd zlozka sa necha stuhnut.

Spdésob vyroby kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy podla naroku 1 a-
lebo 2, vyznadujici sa tym, Ze dierovana vrstva materialu (1) sa sklada

z vrstvy netkaného materialu.

Sposob vyroby kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy podla naroku 1 a-
lebo naroku 2, vyznadujuci sa tym, ze ihlicky (4) maju aspoii dve rozdiel-
ne hrubky, priCom otvory tvorené vo vrstve materidlu (1) maji aspoii dve

rozdielne velkosti otvoru.

Spdsob vyroby kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy podla ktoréhokol-
vek z narokov 1 aZ 3, vyznadujiici sa tym, Ze vzijomna vzdialenost medzi

ihlickami je rozdielna vo vnutri rozdielnych oblasti povrchovej vrstvy (9),
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pri¢om povrchova vrstva (9) ma oblasti, ktoré maji rozdielne rozostupy

otvorov po dierovacom kroku.

Spésob vyroby kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy podla ktoréhokol-
vek z predchadzajicich narokov, vyznaéujiici sa tym, Ze vrstva materiilu
(1) je posiivana cez Strbinu valcov (7) spolu s najmenej jednou d'al$ou kva-
palinu priepustnou vrstvou materialu (6), potom roztavena zlozka sa ne-
chala stuhnif po prechode cez $trbinu valcov, prit¢om dalfia vrstva mate-

ridlu (6) je pripojena ku dierovanej vrstve materialu.

Sposob vyroby kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy podla naroku 5,
vyznadujici sa tym, Ze d'alej vrstva materidlu (6) sa sklada z hydrofilne;j

vrstvy netkaného materialu.

Kvapalinu priepustnéd povrchova vrstva (301) pre absorp&ny vyrobok taky
ako plienky, ochrana proti inkontinencii, dimske viozky a pod. obsahuje
dierovani textilni vrstvu materidlu (9), ktoré sa sklada najmenej z jednej
termoplastickej zlozky, vyznaujica sa tym, Ze povrchova vrstva (301)
méa v podstate dvojrozmerni Struktiru s mnoZstvom otvorov (204, 208),
ktoré siu kazdé obklopené v podstate kvapalinu nepriepustnym okrajom

(206) obsahujucim v podstate hladky plasticky povrch v rovine materialu.

Kvapalinu priepustnd povrchové vrstva podla niroku 8, vyznalujica sa

tym, Ze dierovana vrstva materidlu (9) obsahuje netkany material.
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Kvapalinu priepustnid povrchova vrstva podla ktoréhokol'vek z narokov 8
az 9, vyznadujica sa tym, ze povrchova vrstva (201) obsahuje aspoii dve

vrstvy materialu (202, 210).

Kvapalinu priepustna povrchova vrstva (201) podla naroku 10, vyznaéu-
juca sa tym, Ze obsahuje prvi vrstvu materialu (202) a druha vrstvu mate-
ridlu (210) kde druhd vrstva materidlu (210) je hydrofilnejSia ako prva

vrstva materialu (202).

Kvapalinu priepustna povrchova vrstva ktoréhokol'vek z narokov 10 alebo
12, vyznadujica sa tym, Ze druha vrstva materialu (210) je neperforova-

na.

Absorp&ny vyrobok (300) taky ako damske vloZky, plienky, ochrana proti
inkontinencii a pod., ktory pozostava z absorp&ného jadra (305) vloZeného
vo vnutri povrchu (301, 303), pri¢om aspoii &ast povrchu (301, 303) sa
sklada z kvapalinu priepustnej povrchovej vrstvy (301), vyznadujaci sa
tym, Ze kvapalinu priepustna povrchové vrstva (301) obsahuje aspoii jednu
vrstvu materialu (202) majiceho mnoZstvo otvorov (204, 208), ktoré su
kazdé obklopené v podstate kvapalinu neprepustajicim okrajom (206),
ktory ma v podstate hladky plasticky povrch obklopujici otvory v rovine
materialu a v ktorom vrstva materidlu ma v podstate dvojrozmernt $trukta-

ru.
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