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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobdw higienicznych, zwlasz-
cza ptatkbw kosmetycznych, sposéb wytwarzania wtokniny, zwtaszcza do produkcji wyrobdéw higie-
nicznych, zwtaszcza ptatkéw kosmetycznych.

Powszechnie znane s3g ptatki do nakfadania produktéw kosmetycznych, demakijazu lub do
zmywania paznokci, wykonane w 100% z witokien bawetnianych, kitdrych obie strony sg jednakowe
pod wzgledem zaréwno sktadu widkien jak i wzoru widocznego na powierzchniach zewnetrznych.

Znane sg takze ptatki wykonane w 100% z widkien bawetnianych o dwéch réznych zewnetrz-
nych powierzchniach, jak na przyktad ptatek wedtug PL 196841, w ktérych powierzchnie wykonane sg
z witdkien réznigcych sie parametrami srednicy, dzieki czemu powierzchnie licowe ptatka mogg spet-
nia¢ odmienne funkcje poprzez réznigce sie wspotczynniki szorstkosci tychze powierzchni. Funkcje
wynikajgce z zastosowania réznych parametrow widkien bawetnianych rozrézniono stosujgc odmien-
ne wzory powierzchni za pomocg odwzorowania trwatego odcisku uzyskanego za pomocg strumieni
wodnych.

Aby wzmocni¢ zréznicowanie w stopniu szorstkosci pomiedzy powierzchniami licowymi, stosuje
sie takze metody polegajgce na naktadaniu na powierzchniach licowych ptatkéw lub widknin, z ktorej
sie je wycina, substancji wygtadzajgcych lub opdzniajgcych wchtanianie ptynéw kosmetycznych do
wnetrza platka, dzieki czemu uwydatnia sie efekt gtadkosci i delikatnosci jednej z warstw zewnetrz-
nych i zwieksza réznice szorstkosci jednej powierzchni zewnetrznej wzgledem drugiej powierzchni
zewnetrznej. Taki sposdb wytwarzania ptatka kosmetycznego ujawniono na przyktad w opisie paten-
towym PL 199701.

Podstawowg niedogodnoscig wynikajacg z zastosowania do wyrobu ptatkéw kosmetycznych
jedynie widkien bawetnianych jest znaczna podatno$¢é gotowego wyrobu na rozwarstwianie, zwlasz-
cza w strefie srodkowej, gdzie obie powierzchnie licowe sg fgczone. Rozwigzaniem jest modyfikacja
sktadu mieszaniny widkien polegajgca na dodaniu do materiatu, z ktérego wycinane sg ptatki wtokien
syntetycznych albo zwigkszanie ilosci widkien w ptatku, co prowadzi do zwigkszenia jego gramatury.

Znany jest takze ptatek kosmetyczny wedtug opisu patentowego EP 1521877, sktadajacy sie
lub zawierajgcy witdkna syntetyczne o dlugosci co najmniej 7 mm. Widkna syntetyczne poprzez obréb-
ke cieplng umozliwiajg uzyskanie lepszego wspoétczynnika zwigzania ptatka.

Podobny sposdb ujawniono w opisie patentu europejskiego EP 1264561, w ktérym ujawniono
konstrukcje ptatka sktadajgcego sie co najmniej z dwoch warstw, przy czym pierwsza warstwa wyko-
nana jest z celulozy, korzystnie z dodatkami widkien syntetycznych. Z kolei druga warstwa, ktéra za-
wiera widkna syntetyczne posiada temperature topnienia widkien nizszg niz warstwa pierwsza.
Warstwy fgczone sg z zastosowaniem metody igtowania.

Z kolei z europejskiego opisu patentowego EP 0992338 znany jest ptatek kosmetyczny posia-
dajgcy trzy warstwy, przy czym do wytworzenia warstw wykorzystano wiékna naturalne (krotkie) oraz
wibkna syntetyczne (dtugie). Przy czym witdkna syntetyczne znajdujg sie w warstwach zewnetrznych
ptatka i majg dtugos¢ od 40-100 mm, a widkna tworzgce srodkowg warstwe sg widknami naturalnymi
o diugosci od 1 do 8 mm. W strukturze ptatka wystepujg takze dodatkowe wtdkna o dlugosci 1-27 mm.

Mimo zastosowania wprowadzenia zmian w sktadzie ptatkéw problem rozwarstwiania sie wyro-
bu, zwtaszcza podczas wyciggania go z opakowania nie zostat wyeliminowany. Dlatego dla zmniej-
szenia tego niekorzystnego efektu powierzchnia ptatka w poblizu krawedzi moze by¢ dodatkowo
wzmachiana poprzez punktowe zgniecenie struktury ptatka. Takie rozwigzanie przedstawia opis pa-
tentowy US 2004236296.

Zastosowanie widkien syntetycznych w warstwach licowych wyrobéw wraz z obwodowym igto-
waniem niemal eliminuje problem rozwarstwiania wyrobu, jednak wytworzone tak powierzchnie licowe
ptatkéw charakteryzujg sie ,sztucznym chwytem” i nie sg tak delikatne w dotyku jak ptatki o po-
wierzchniach licowych wykonanych z 100% bawetny lub innych bardzo delikatnych wtékien. Z powodu
zwiekszonej twardosci powierzchni, spowodowanej dodatkiem widkien termotopliwych i/lub termowig-
zacych, w przypadku uzytkowania tychze ptatkéw istnieje zwiekszone ryzyko wywotania podraznien
skory zwtaszcza w miejscach gdzie jest ona najciensza oraz najdelikatniejsza — np. w okolicach oczu.

Z powyzszych wzgledéw zaistniata potrzeba opracowania ptatkéw o zwiekszonej odpornosci na
rozwarstwienie sie ale takze o bardzo delikatnych powierzchniach zewnetrznych wykonanych z tych
samych widkien oraz ptatkéw, ktdrych powierzchnie licowe znacznie réznig sie miedzy sobg dzieki
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zastosowaniu na kazdej powierzchni innych rodzajow widkien lub innej mieszanki wtokien o odreb-
nych wiasciwosciach fizykochemicznych.

Wymogi takie spetnia widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza
ptatkbw kosmetycznych wedtug wynalazku.

Widknina, zwlaszcza do produkciji wyrobdw higienicznych, zwtaszcza ptatkdw kosmetycznych
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i sktada sie z co najmniej 3 warstw widkien zgrzeblo-
nych. Widkna, tworzgce co najmniej jedng warstwe srodkowa, uktadane sg za pomocg strumienia
powietrza, a zewnetrzne warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia widkien.
Warstwy zewnetrzne majg korzystnie ciezar jednostkowy 10 do 50 g/m2. Co najmniej jedna warstwa
wewnetrzna zawiera wiékna termo-topliwe lub termo-wigzace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dtugosci powy-
zej 27 mm w ilosci nieprzekraczajgcej 35%), a warstwy zewnetrzne wykonane korzystnie sg w catosci
z widkien celulozowych np. bawetny bielonej, bawetny niebielonej, wiskozy, witdkien uzyskiwanych
w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w substancji NMMO (N-tlenku-N-metylomorfoliny)
ti. np. widkien Tencel lub Lyocell, lub mieszanin tychze widkien ze sobg w dowolnych proporcjach,
przy czym obydwie warstwy zewnetrzne maja taki sam sktad jesli wykonane sg w 100% z baweiny
bielonej oraz taki sam skifad jesli wykonane sg z mieszanek réznych wiokien celulozowych, oraz od-
mienny sktad jesli pierwsza i druga warstwa zewnetrzna jest wykonana w 100% ale innych rodzajowo
wiokien celulozowych. Korzystnie gdy warstwy wewnetrzne zawierajg widkna celulozowe o dtugosci
powyzej 27 mm inne niz bawetniane w ilosci od 10 do 95%

Korzystnie, gdy co najmniej jedna warstwa zewnetrzna wykonana jest z wtdkien celulozowych
z domieszka mikro-wtokien poliestrowych (PES lub PET) tj. wtokien o dtex =< 1,0 oraz dtugosci wiek-
szej niz 30 mm, przy czym udziat mikro-wtdkien poliestrowych w warstwach zewnetrznych wynosi
od 10 do 50%. Korzystnie takze gdy jedna warstwa zewnetrzna wykonana jest z widkien bawemia-
nych niebielonych.

Korzystnie takze gdy co najmniej jedna warstwa zewnetrzna wykonana jest z mieszaniny wto-
kien poliestrowych lub widkien uzyskiwanych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy
w NMMO (N-tlenku-N-metylomorfoliny) tj. np. widkien Tencel lub Lyocell oraz wiékien termotopli-
wych/termowigzgcych przy czym wszystkie wtdkna majg dtex > 6,0 i dlugos¢ wieksza niz 30 mm.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie iglowania wodnego, przy czym korzystnie
gdy wykonany z wiékniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo
preparatem spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposdb wytwarzania witdkniny, zwtaszcza do produkcji wyrobow kosmetycznych, zwtaszcza
ptatkéw kosmetycznych wedlug wynalazku prowadzi sie ksztattujgc jednoczesnie obie powierzchnie
zewnetrzne pasa widkniny zawierajgcej widkna bawetniane, korzystnie uformowanej z warstw witdkien
jak opisano powyzej, przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki
(zwanej stripem, ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegto$é pomiedzy osiami otworéw mierzona
poprzecznie wzgledem przebiegu witdkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory
rozmieszczone sg w co najmniej jednej linii lub naprzemiennie w dwéch rzedach oddalonych od siebie
na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm. Szeroko$¢ grupy otwordw stripa mierzgc poprzecznie wzgledem przebiegu
widkniny w osiach otworéw wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ pomiedzy grupami otworéw mierzgc
poprzecznie wzgledem przebiegu wtdkniny w osiach otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm, przy czym
Srednica otworéw wynosi 0,12 do 0,18 mm, korzystnie 0,14—0,15 mm. Proces igtowania wodg drugiej
strony wtdkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej
blaszki (zwanej stripem), w ktérej odlegto$¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie wzgle-
dem przebiegu witdkniny pod stripem wynosi od 0,5 do 0,9 mm, przy czym $rednica otworéw wynosi
0,10 do 0,13 mm. Korzystnie, gdy otwory blaszki perforowanej, za pomocg ktérej iglowana jest druga
strona ustawione sg w co najmniej dwéch rzedach oddalonych od siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm,
a odlegto$¢ miedzy grupami otworéw wynosi od 1,6 do 2,8 mm, przy czym Srednica otworéw wynosi
0,12 do 0,16 mm i w danej grupie moze by¢ zréznicowana w taki sposéb ze otwory skrajne grupy ma-
ja wiekszg srednice od otworéw wewnetrznych grupy. W innym korzystnym przyktadzie wykonania
proces igtowania wodg drugiej strony widkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformo-
wanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), ktérej otworki tworzg naprzemiennie utozo-
ne grupy, przy czym grupy te réznig sie gestoscig rozmieszczenia otworéw w kierunku poprzecznym
do przeptywu widkniny. W grupie o duzym zageszczeniu otworéw odlegto$¢ pomiedzy osiami otworow
wynosi od 0,35 do 0,9 mm, przy czym wszystkie otwory majg $rednice od 0,1 do 0,13 mm i umiesz-
czone sg w jednym rzedzie, natomiast w grupie o matym zageszczeniu otwordéw odlegtosé pomiedzy
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osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, przy czym wszystkie otwory majg $rednice od 0,12 do
0,16 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie lub sg zdublowane w dwdch rzedach odsunietych od
siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm.

Korzystnie gdy wykonany z witdkniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem
kosmetycznym albo preparatem spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Przyktad |

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i skfada sie z 3 warstw wiékien zgrzeblonych. Przy
czym widkna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia widkien. Warstwy zewnetrzne majag
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera wtdkna termo-topliwe
lub termo-wiazace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilosci nieprzekraczajgcej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w cato$ci z wtdkien celulozowych.

Warstwa zewnetrzna wykonana jest z widkien celulozowych z domieszkg mikro-wtdkien polie-
strowych (PES lub PET) tj. widkien o dtex =< 1,0 oraz dlugosci wiekszej niz 30 mm, przy czym udziat
mikro-widkien poliestrowych w warstwach zewnetrznych wynosi od 10 do 50%.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie iglowania wodnego, przy czym wykonany
z witdkniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem
spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposob wytwarzania witokniny, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwlaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktérym w procesie igtowania wodnego pierwszej strony widkniny prowadzi
sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem,
ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegtosé pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory rozmieszczo-
ne sg w jednej linii lub naprzemiennie w dwdch rzedach oddalonych od siebie na odlegtosé 0,5-2,5 mm.
Szerokosé grupy otworéw stripa mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny w osiach otworéw
wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ pomiedzy grupami otworéw mierzac poprzecznie wzgledem
przebiegu wtdkniny w osiach otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm, przy czym srednica otworéw wynosi
0,12 do 0,18 mm a szczegdlnie 0,14-0,15 mm. Proces igtowania wodg drugiej strony wtdkniny prowa-
dzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej
stripem), w ktérej odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie wzgledem przebiegu
widkniny pod stripem wynosi od 0,5 do 0,9 mm, przy czym $rednica otworéw wynosi 0,10 do 0,14 mm.

Przyktad Il

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobow kosmetycznych, zwitaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i sktada sie z 3 warstw widkien zgrzeblonych. Przy
czym witdkna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia widkien. Warstwy zewnetrzne majg
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera widkna termo-topliwe
lub termo-wigzgce (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dlugosci powyzej 27 mm w iloSci nieprzekraczajgcej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w catosci z wtdkien celulozowych.

Warstwy zewnetrzne wykonane sg z mieszaniny witdkien poliestrowych lub widkien uzyskiwa-
nych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w substancji NMMO (N-tlenku-N-metylo-
morfoliny) tj. np. widkien Tencel lub Lyocell oraz wtdkien termotopliwych/termowigzgcych, przy czym
wszystkie widkna majg dtex > 6,0 i dlugos¢ wiekszg niz 30 mm.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie igtowania wodnego, przy czym wykonany
z widkniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem
spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposdb wytwarzania witdkniny, zwtaszcza do produkcji wyrobow kosmetycznych, zwtaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktdrym w procesie iglowania wodnego obydwu stron witékniny prowadzi sie
przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), kto6-
rej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegto$¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie wzgle-
dem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory rozmieszczone sg
w jednej linii lub naprzemiennie w dwdch rzedach oddalonych od siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm.
Szerokosé grupy otwordw stripa mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny w osiach otworéw
wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ pomiedzy grupami otworéw mierzac poprzecznie wzgledem
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przebiegu widkniny w osiach otworéw od 1,8 do 3,0 mm, przy czym S$rednica otworéw wynosi 0,12
do 0,18 mm a szczegdlnie 0,14-0,15 mm.

Przyktad Il

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i skfada sie z 3 warstw widkien zgrzeblonych. Przy
czym widkna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia wtdkien. Warstwy zewnetrzne maja
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera wtdkna termo-topliwe
lub termo-wiazace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilosci nieprzekraczajgcej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w catosci z wtdkien celulozowych .

Warstwy zewnetrzne wykonane sg z mieszaniny widkien poliestrowych lub widkien uzyskiwa-
nych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w substancji NMMO (N-tlenku-N-metylo-
morfoliny) tj. np. witdkien Tencel lub Lyocell oraz widkien termotopliwych/termowigzgcych, przy czym
wszystkie widkna majg dtex > 6,0 i dlugos¢ wiekszg niz 30 mm.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie iglowania wodnego, przy czym wykonany
z witdkniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem
spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposob wytwarzania wtokniny, zwlaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktérym w procesie igtowania wodnego pierwszej strony widkniny prowadzi
sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomoca perforowanej blaszki (zwanej stripem),
w ktorej odlegtos¢ pomiedzy osiami otwordw mierzona poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny pod
stripem wynosi od 1,25 do 1,6 mm, przy czym srednica otworéow wynosi 0,10 do 0,14 mm, natomiast
proces igltowania wodg drugiej strony widkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformo-
wanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), ktorej otworki tworzg grupy, w ktorych od-
legtos¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny pod stripem
wynosi od 0,5 do 0,9 mm a otwory skrajne otwory poszczegdlnych grup sg podwojone i rozmieszczo-
ne naprzemiennie w dwoch rzedach oddalonych od siebie na odlegtosé 0,5-2,5 mm. Szeroko$¢ grupy
otwordéw stripa mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu wtdkniny w osiach otworéw wynosi od 3,2
do 8,5 mm a odlegto$¢ pomiedzy grupami otworéw mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu wtokni-
ny w osiach otworéw od 1,6 do 2,8 mm, przy czym $rednica otworéw wynosi 0,12 do 0,16 mm
i w danej grupie moze by¢ zréznicowana w taki sposéb Ze otwory skrajne grupy majg wiekszg sredni-
ce od otworéw wewnetrznych grupy.

Przyktad IV

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwlaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i sktada sie z 3 warstw widkien zgrzeblonych. Przy
czym witdkna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia widkien. Warstwy zewnetrzne majg
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera wtdkna termotopliwe
lub termowigzace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dlugosci powyzej 27 mm w ilosci nieprzekraczajacej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w catosci z wtdkien celulozowych.

Warstwy zewnetrzne wykonane sg z mieszaniny witdkien poliestrowych lub widkien uzyskiwa-
nych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w substancji NMMO (N-tlenku-N-metylo-
morfoliny) tj. np. widkien Tencel lub Lyocell oraz wtdkien termotopliwych/termowigzgcych, przy czym
wszystkie widkna majg dtex > 6,0 i dlugos¢ wiekszg niz 30 mm.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie igtowania wodnego, przy czym wykonany
z wiékniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem
spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposdb wytwarzania witdkniny, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwlaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktérym w procesie igtowania wodnego pierwszej strony witdkniny prowadzi
sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem),
ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegto$é pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu wiékniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory rozmieszczo-
ne sg w jednej linii lub naprzemiennie w dwéch rzedach oddalonych od siebie na odlegto$¢ 0,5-2,5 mm.
Szerokos$¢ grupy otwordw stripa mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny w osiach otworéow
wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegto$¢ pomiedzy grupami otworéw mierzgc poprzecznie wzgledem
przebiegu widkniny w osiach otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm, przy czym $rednica otworéw
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wynosi 0,12 do 0,18 mm a szczegdlnie 0,14—-0,15 mm. Proces igtowania wodg drugiej strony wtdkniny
prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej
stripem), ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona po-
przecznie wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,5 do 0,9 mm a otwory skrajne otwo-
ry poszczegoélnych grup sg podwojone i rozmieszczone naprzemiennie w dwoch rzedach oddalonych
od siebie na odlegtosé 0,5-2,5 mm. Szerokos$¢ grupy otwordw stripa mierzgc poprzecznie wzgledem
przebiegu widkniny w osiach otworéw wynosi od 3,2 do 8,5 mm a odlegto$¢ pomiedzy grupami otwo-
réw mierzgc poprzecznie wzgledem przebiegu witdkniny w osiach otworéw od 1,6 do 2,8 mm, przy
czym $rednica otworéw wynosi 0,12 do 0,16 mm i w danej grupie moze by¢ zréznicowana w taki spo-
séb ze otwory skrajne grupy majg wiekszg srednice od otworow wewnetrznych grupy.

Przyktad V

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i sktada sie z 3 warstw widkien zgrzeblonych. Przy
czym widkna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia widkien. Warstwy zewnetrzne maja
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera wtdkna termo-topliwe
lub termo-wigzace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilosci nieprzekraczajgcej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w catosci z wtdkien celulozowych.

Warstwa zewnetrzna wykonana jest z widkien celulozowych z domieszkg mikro-wtdkien polie-
strowych (PES lub PET) tj. widkien o dtex =< 1,0 oraz dlugosci wiekszej niz 30 mm, przy czym udziat
mikro-wtékien poliestrowych w warstwach zewnetrznych wynosi od 10 do 50%.

Warstwy widkniny zwigzane sg ze sobg w procesie iglowania wodnego, przy czym wykonany
z witdkniny ptatek kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem
spowalniajgcym migracje ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposéb wytwarzania witokniny, zwlaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwlaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktérym w procesie igtowania wodnego pierwszej strony widkniny prowadzi
sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem),
ktoérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegto$é pomiedzy osiami otworéw mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory rozmiesz-
czone sg w jednej linii lub naprzemiennie w dwdch rzedach oddalonych od siebie na odlegto$é 0,5—
2,5 mm. Szerokos$¢ grupy otwordw stripa mierzac poprzecznie wzgledem przebiegu wiékniny w osiach
otworéw wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ pomiedzy grupami otworéw mierzgc poprzecznie
wzgledem przebiegu wtékniny w osiach otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm, przy czym $rednica otwo-
réw wynosi 0,12 do 0,18 mm a szczegdlnie 0,14-0,15 mm. Proces igtowania wodg drugiej strony
widkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomocg perforowanej blaszki
(zwanej stripem), ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw mierzona
poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,5 do 0,9 mm a otwory skrajne
otwory poszczegdlnych grup sg podwojone i rozmieszczone naprzemiennie w dwoéch rzedach oddalo-
nych od siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm. Szeroko$é grupy otworéw stripa mierzgc poprzecznie
wzgledem przebiegu wtdkniny w osiach otworéw wynosi od 3,2 do 8,5 mm a odlegto$¢ pomiedzy gru-
pami otworéw mierzagc poprzecznie wzgledem przebiegu wiokniny w osiach otworéw od 1,6
do 2,8 mm, przy czym srednica otworéw wynosi 0,12 do 0,16 mm i w danej grupie moze by¢ zrézni-
cowana w taki sposdb Ze otwory skrajne grupy majg wiekszg srednice od otworéw wewnetrznych
grupy.

Przyktad Vi

Widknina, zwtaszcza do produkcji wyrobow kosmetycznych, zwtaszcza ptatka kosmetycznego
posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m? i sklada sie z 3 warstw widkien zgrzeblonych. Przy
czym witokna tworzgce warstwe srodkowg uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne
warstwy formowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia wtdkien. Warstwy zewnetrzne majg
ciezar jednostkowy od 10 do 50 g/m2. Przy czym warstwa wewnetrzna zawiera widkna termo-topliwe
lub termo-wigzace (bi-co) o dtex od 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilodci nieprzekraczajgcej 35%,
a warstwy zewnetrzne wykonane sg w catosci z wtdkien celulozowych.

Warstwa zewnetrzna wykonana jest z widkien celulozowych z domieszkg mikro-widkien polie-
strowych (PES lub PET) tj. widkien o dtex =< 1,0 oraz diugosci wiekszej niz 30 mm, przy czym udziat
mikro-wtékien poliestrowych w warstwach zewnetrznych wynosi od 10 do 50%. Warstwy witdkniny
zwigzane sg ze sobg w procesie iglowania wodnego, przy czym wykonany z wtdkniny ptatek kosme-
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tyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem kosmetycznym albo preparatem spowalniajgcym migracje
ptynu kosmetycznego do wnetrza ptatka.

Sposob wytwarzania witdkniny, zwlaszcza do produkcji wyrobéw kosmetycznych, zwtaszcza
ptatka kosmetycznego, w ktérym w procesie igtowania wodnego pierwszej strony widkniny prowadzi
sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomoca perforowanej blaszki (zwanej stripem),
ktérej otworki tworzg grupy, w ktérych odlegto$¢ pomiedzy osiami otwordw mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu witdkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm, przy czym otwory rozmieszczo-
ne sg w jednej linii lub naprzemiennie w dwéch rzedach oddalonych od siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm.
Szerokosé grupy otworéw stripa mierzgc poprzecznie wzgledem przebiegu wtékniny w osiach otworéow
wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ pomiedzy grupami otwordw mierzac poprzecznie wzgledem
przebiegu witdkniny w osiach otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm, przy czym $rednica otworéw wynosi
0,12 do 0,18 mm a szczegdlnie 0,14—0,15 mm. Proces igtowania wodg drugiej strony wtdkniny prowa-
dzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowanych za pomoca perforowanej blaszki (zwanej strip-
em, ktérej otworki tworzg naprzemiennie utozone grupy, przy czym grupy te réznig sie gestoscig roz-
mieszczenia otworéw w kierunku poprzecznym do przeptywu witokniny. W grupie o duzym zageszcze-
niu otworéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 0,35 do 0,9 mm, przy czym wszystkie
otwory majg srednice od 0,1 do 0,13 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie, natomiast w grupie
0 matym zageszczeniu otwordéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, przy
czym wszystkie otwory majg srednice od 0,12 do 0,16 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie lub sg
zdublowane w dwdch rzedach odsunietych od siebie na odlegto$¢ 0,5-2,5 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Widknina, zwlaszcza do produkcji wyrobow higienicznych, zwtaszcza ptatkéw kosmetycz-
nych, znamienna tym, ze posiada ciezar jednostkowy od 100 do 260 g/m2, skfada sie z co
najmniej 3 warstw witdkien zgrzeblonych, a co najmniej jedna warstwa wewnetrzna zawiera
wibkna termo-topliwe lub termo-wigzace (bi-co).

2. Widknina wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze widkna, tworzace co najmniej jedng war-
stwe Srodkowa, uktadane sg za pomocg strumienia powietrza, a zewnetrzne warstwy for-
mowane sg za pomocg mechanicznego przenoszenia witdkien.

3. Widknina wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, Zze warstwy zewnetrzne majg korzystnie
ciezar jednostkowy 10 do 50 g/m?Z.

4. Widknina wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, znamienna tym, Zze widkna wewnetrzne termo-
-topliwe lub termo-wigzace (bi-co) majg dtex 2 do 6 i dlugosci powyzej 27 mm.

5. Widknina wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, znamienna tym, ze wi6kna wewnetrzne termo-
-topliwe lub termo-wigzace (bi-co) majg dtex 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilosci od 10
do 95%.

6. Widknina wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, znamienna tym, ze wi6kna wewnetrzne termo-
-topliwe lub termo-wigzgce (bi-co) majg dtex 2 do 6 i dtugosci powyzej 27 mm w ilodci 15-35%.

7. Widknina wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, albo 4, albo 5, albo 6, znamienna tym, ze war-
stwy co najmniej jedna warstwa zewnetrzna wykonana jest w catosci z widkien celulozo-
wych wybranych sposréd baweiny bielonej, bawetny niebielonej, wiskozy, widkien uzyski-
wanych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w substancji NMMO (N-tlenku-
-N-metylomorfoliny) tj. np. witdkien typu Tencel lub Lyocell, lub mieszanin tychze witdkien ze
sobg w dowolnych proporcjach.

8. Widknina wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze obydwie warstwy zewnetrzne majg taki sam
sktad i wykonane sg w 100% z bawetny bielone;j.

9. Widknina wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze obydwie warstwy zewnetrzne maja taki sam
skfad jesli wykonane sg z mieszanek réznych widkien celulozowych.

10. Widknina wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze obydwie warstwy zewnetrzne majg od-
mienny skfad jesli pierwsza i druga warstwa zewnetrzna jest wykonana z ré6znych rodzajowo
widkien celulozowych.

11. Widknina wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze co najmniej jedna warstwa zewnetrzna wy-
konana jest z witdkien celulozowych z domieszkg mikro-wtdkien poliestrowych (PES lub
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PET) tj. widkien o dtex =< 1,0 oraz dtugosci wiekszej niz 30 mm, przy czym udziat mikro-
widkien poliestrowych w warstwach zewnetrznych wynosi od 10 do 50%.

Wibéknina wedtug zastrz. 7 albo 9, albo 10, znamienna tym, ze co najmniej jedna warstwa
zewnetrzna wykonana jest z widkien bawetnianych niebielonych.

Wibéknina wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, albo 4, albo 5, albo 6, albo 7, znamienna tym, ze
jedna warstwa zewnetrzna wykonana jest z mieszaniny wiokien poliestrowych lub widkien
uzyskiwanych w procesie bezposredniego rozpuszczania celulozy w NMMO (N-tlenku-N-
-metylomorfoliny) tj. np. widkien Tencel lub Lyocell oraz witdkien termotopliwych/termo-
wigzgcych, przy czym wszystkie widkna majg dtex > 6,0 i dtugosé wiekszg niz 30 mm.
Wioéknina wedtug dowolnego z wczesniejszych zastrzezen, znamienna tym, ze warstwy
witokniny zwigzane sg ze sobg w procesie igtowania wodnego.

Wioéknina wedlug dowolnego z wczesniejszych zastrzezen, znamienna tym, ze wyciety
z niej ptatek higieniczny, zwlaszcza kosmetyczny jest dodatkowo nasgczony ptynem
kosmetycznym.

Sposob wytwarzania widkniny, zwlaszcza do produkcji wyrobow higienicznych, zwtaszcza
ptatkow kosmetycznych, w ktéorym ksztaltuje sie jednocze$nie obie powierzchnie zewnetrz-
ne pasa widkniny zawierajgcej widkna bawetniane, za pomocg strumieni wodnych uformo-
wanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), ktorej otworki tworzg grupy
umieszczone w co najmniej jednej linii, znamienny tym, ze odlegtos¢ pomiedzy osiami
otworéw stripa stosowanego do uformowania co najmniej jednej powierzchni mierzona po-
przecznie wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi od 0,25 do 0,38 mm.

Sposob wediug zastrz. 16, znamienny tym, ze strip zawiera co najmniej dwie linie
otworoéw.

Sposob wedtug zastrz. 17, znamienny tym, ze odlegto$é pomiedzy co najmniej dwoma
liniami (rzedami) otworéw zawarta jest w przedziale 0,5-2,5 mm.

Sposoéb wedtug zastrz. 16 albo 17, albo 18, znamienny tym, ze szerokos$é grupy otworéow
stripa stosowanego do uformowania co najmniej jednej powierzchni mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu widkniny w osiach otworéw wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegto$¢ po-
miedzy grupami otworédw mierzgc poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny w osiach
otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm.

Sposdb wedtug zastrz. 19, znamienny tym, Ze $rednica otworéw perforowanej blaszki wy-
nosi 0,12 do 0,18 mm.

Sposdb wedtug zastrz. 16 albo 17, albo 18, znamienny tym, Ze proces igtowania wodg co
najmniej jednej powierzchni wtdkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformo-
wanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), w ktérej odlegtos¢ pomiedzy
osiami otworéw mierzona poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny pod stripem wynosi
od 0,5 do 0,9 m, przy czym srednica otworéw wynosi 0,10 do 0,13 mm.

Sposdb wedtug zastrz. 21, znamienny tym, Ze $rednica otworéw perforowanej blaszki wy-
nosi 0,12 do 0,16 mm i w danej grupie moze byé zréznicowana w taki sposéb ze otwory
skrajne grupy majg wiekszg srednice od otworéw wewnetrznych grupy.

Sposdb wedtug zastrz. 16 albo 17, albo 18, znamienny tym, Ze proces igtowania wodg co
najmniej jednej powierzchni wtdkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformo-
wanych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), ktérej otworki tworzg naprze-
miennie utozone grupy, przy czym grupy te réznig sie gestoscig rozmieszczenia otworéw
w kierunku poprzecznym do przeptywu widkniny, a w grupie o duzym zageszczeniu otwo-
réw odlegtosé pomiedzy osiami otworéw wynosi od 0,35 do 0,9 mm.

Sposdb wediug zastrz. 23, znamienny tym, ze wszystkie otwory majg Srednice od 0,1
do 0,13 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie.

Sposdb wedtug zastrz. 23 albo 24, znamienny tym, Zze w grupie 0 matym zageszczeniu
otworéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, a wszystkie otwory
majg $rednice od 0,12 do 0,16 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie.

Sposdb wedtug zastrz. 25 albo 26, znamienny tym, Zze w grupie 0 matym zageszczeniu
otworéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, a wszystkie otwory
majg srednice od 0,12 do 0,16 mm sg umieszczone w dwoéch rzedach odsunietych
od siebie na odlegto$¢ 0,5-2,5 mm.
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Sposoéb wedtug kitdregokolwiek z zastrz. od 16 do 28, znamienny tym, ze szeroko$¢ grupy
otworéw stripa stosowanego do uformowania drugiej powierzchni mierzona poprzecznie
wzgledem przebiegu wtdkniny w osiach otworéw wynosi od 0,5 do 1,9 mm a odlegtos¢ po-
miedzy grupami otworéw mierzgc poprzecznie wzgledem przebiegu widkniny w osiach
otworéw wynosi od 1,8 do 3,0 mm.

Sposob wedlug zastrz. 29, znamienny tym, ze strip zawiera co najmniej dwie linie
otworow.

Sposob wedtug zastrz. 30, znamienny tym, ze odlegto$é pomiedzy co najmniej dwoma
liniami (rzedami) otworéw zawarta jest w przedziale 0,5-2,5 mm.

Sposob wedtug zastrz. 31, znamienny tym, ze $rednica otworéw perforowanej blaszki wy-
nosi 0,12 do 0,18 mm.

Sposob wedtug zastrz. 33, znamienny tym, ze otwory blaszki perforowanej, za pomoca
ktérej iglowana jest druga strona, ustawione sg w co najmniej dwoch rzedach oddalonych
od siebie na odlegtos¢ 0,5-2,5 mm, a odlegtos¢ miedzy grupami otworéw wynosi od 1,6
do 2,8 mm.

Sposob wedtug zastrz. 33 albo 34, znamienny tym, ze $rednica otworéw perforowanej
blaszki wynosi 0,12 do 0,16 mm i w danej grupie moze by¢ zréznicowana w taki sposob ze
otwory skrajne grupy majg wiekszg srednice od otworéw wewnetrznych grupy.

Sposob wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 16 do 28, znamienny tym, ze proces iglowania
wodg drugiej powierzchni widkniny prowadzi sie przy uzyciu strumieni wodnych uformowa-
nych za pomocg perforowanej blaszki (zwanej stripem), ktérej otworki tworzg naprzemien-
nie utozone grupy, przy czym grupy te réznig sie gestoscig rozmieszczenia otworow
w kierunku poprzecznym do przeptywu widkniny, a w grupie o duzym zageszczeniu otwo-
réw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 0,35 do 0,9 mm.

Sposéb wedlug zastrz. 37, znamienny tym, ze wszystkie otwory majg $rednice od 0,1
do 0,13 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie.

Sposdb wedtug zastrz. 37 albo 38, znamienny tym, Zze w grupie o matym zageszczeniu
otworéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, a wszystkie otwory
majg $rednice od 0,12 do 0,16 mm i umieszczone sg w jednym rzedzie.

Sposdb wedtug zastrz. 37 albo 38, znamienny tym, Zze w grupie o matym zageszczeniu
otworéw odlegtos¢ pomiedzy osiami otworéw wynosi od 1,6 do 2,5 mm, a wszystkie otwory
majg srednice od 0,12 do 0,16 mm sg umieszczone w dwdch rzedach odsunietych od sie-
bie na odlegto$¢ 0,5-2,5 mm.
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