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(57) Anotace:
Perforovana folie je vytvofena z vychozi folie (100, 124) z
roztazného termoplastického polymerniho materidlu a
obsahuje mnoZstvi pricchozich otvordi (126) prochazejicich
skrze tlouttku félie (100, 124) a zahmujicich prvni a druhou
skupinu otvort (126), pfiem2 otvory (126) prvni skupiny
majf v&t3 velikost neZ otvory (126) druhé skupiny aotvory
(126) prvni a druhé skupiny jsou vymezeny fibrilami
tvofenymi uvedenym termoplastickym polymemim
materidlem a zahmuji nepravidelné otvory (126). Materidl u
kazdého z téchto otvorti (126) je ztenZen oproti zbyvajicim
astem tohoto materidlu. Zten¥eny materidl mA nepravidelné
zak¥ivené &sti. U zpiisobu vyroby perforované folie se
vychozi félie (100, 124) uloZ na podlozni ¢len (102), pficemZ
spodni povrch folie (100, 124) je ve styku s opémymi oblastmi
(114) podloimiho lenu (102) a horni povrch félie (100, 124)
je odvrécen od podlozniho &lenu (102). Nasmérovanim
tekutiny ve formé sloupcovitych proudi z prvni sady trysek
(92") proti homfmu povrchu vychozi folie (100, 124) v z6n€
kontaktu se ve vychoz folii (100, 124) vytvofi otvory (126)
velkych rozmérd. Nasmérovénim tekutiny ve formé
sloupcovitych proudd z druhé sady trysek (94') proti hornimu
povrchu vychoz folie (100, 124) v zéné kontaktu se vychozi
félie v z6né kontaktu mezi opérnymi oblastmi (114)
podlozniho &lenu (102) rozthne do zmingnych vybréni pro
vytvoreni mikrootvord (126) ve vychozi folii (100, 124) mezi
opémymi oblastmi (114) podloZntho Elenu (102). Absorpeni
vyrobek zahmuje absorpéni jadro (132) majici protilehlé
hlavni plochy, a perforovanou folii (44), pokryvajici alespoti
jednu z téchto hlavnich ploch.
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Perforovani félie a zpisob jeji vyroby a absorpéni vyrobek

Oblast techniky

Vynélez se tykd perforované folie, ktera se pouziva Jjako kryci prvek absorp&niho vyrobku, a
zpisobu jeji vyroby. Vynilez se déle tyk4 absorp&niho vyrobku.

Dosavadni stav techniky

Po mnoho let se pouziva netkanych textilii jako kryciho prvku nebo jako potahové vrstvy pro
vyrobky upravené pro pfijimani produkti t&lesného vyprazdiiovéni, jako naptiklad plenky, hygie-
nické vlozky, prostfedky pro dospélé trpici inkontinenc, pokryti ran a podobng. Tyto textilie jsou
zpravidla tvofeny pneumatickym uklddanim, mykénim, spfadanim a podobng, pfi¢emz je znimo
dodateCné upravovéni téchto textilif pro zvy3eni pevnosti a celistvosti, naptiklad zpracovanim
vlaken nebo niti, bud’ mechanicky nebo prostfednictvim tekutin. Protoze jsou tyto textilie &asto
vytvofeny z hydrofilniho materialu, je také znamo dodatedné upravovani téchto textilii povrchové
aktivnimi €inidly pro zvy3eni prichodnosti produktd télesného vyprazdfiovéani textilii. Tyto
textilie maji nebo maji mit pozadované charakteristiky Jjako prodysnost, kryci schopnost, mékkost
a ptijemny dojem na uchopeni a dotek.

Jednou z nevyhod spojenych s potahovymi vrstvami tvofenymi netkanymi textiliemi je, Ze
kapalina jako mo¢, menstruace, vym&sky z ran a podobné, ktera prochézi potahovou vrstvou do
absorp&niho jédra, ma tendenci odraZet se od potahové vrstvy, zejména pod tlakem a tehdy, kdyz
kapalina v absorp&nim jadru se bliZi objemové zachycovaci kapacit& jadra. Z tohoto a dalSich
divodd se v soutasné dob& pouziva jako potahové vrstvy absorpénich vyrobkd perforovanych
plastovych folii.

V nésledujicim seznamu jsou uvedeny spisy US a dalsi spisy, které popisuji takovéto perforované
folie.

US 3 632 269, Doviak a j., US 3 929 135, Thompson a j., US 4 324 276, Mullane, US 4 351 784,
Thomas a j., US 4381 326, Kelly, US 4 456 570, Thomas a j., US 4 535020, Thomas a j.,
US 4 690 679, Mattingly a j., US 4 839 216, Curro a J-» US 4950 264, Osborn, US 5 009 653,
Osborn, US 5112690, Cohen a j., US 5342 334, Thompson a j., US 5352217, Curro,
US 5 368 910, Langdon, US 5 368 926, Thompson a j., US 5 376 439, Hodgson, US 5 382 245,
Thompson a j., US 5 382 703, Nohr a J-» US 5383 870, Takai a j., US 5 387 209, Yamamoto a Jo
EP 0304617, Suda a j., EP 0432 882A2, Shipley, EP 0598204 Al, Garavaglia a j.,
EP 0626 158 A1, Coles a j., EP0626159 Al, Taki a j» EP0640328, Tanaka a j.,
JP 3286762 A, Yamamoto a j., WO 92/18 078 Al, Colbert, WO 93/15701 Al Turi a j.,
WO 94/18 926 A1, Perry, WO 94/22 408 Al, Langdon, WO 94/28 846 A1, Steiger a j.,

~ WO 95/00 093 A2, Osborn a j.

Atkoliv n€které z téchto perforovanych folii maji funkci vhodnou pro zamyslené Glely, velka
vétSina téchto folii mé skute¢né & domn&lé nedostatky. Napiiklad, i kdyz takovéto perforované
folie mohou dovolovat snadny priichod tekutiny a mohou minimalizovat odr4%eni tekutiny, nikdy
neposkytuji takovy vzhled a pocit na omak, jako textilie. Tyto vlastnosti folie jsou spotfebiteli
pokladény za negativni a proto nedosahuji absorpéni vyrobky s perforovanou f6lii jako potaho-
vou vrstvou velké spotfebitelské obliby.

Zlep3eni potahovych vrstev z perforované folie pro absorpCni vyrobky je popsano ve spisech
US 5567376 a WO 93/15 701. Ve vyse uvedenych spisech Turiho a j., je popsana perforovana
félie a zplisob a zafizeni pro vytvéfeni folie, propijeujici f6lii fyzikalni vlastnosti podobné vlast-
nostem netkanych textilii. Toho je dosaZeno podloZenim félie, tvofené roztaZznym termoplastic-
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kym polymernim materialem, lokalizovanymi opémymi &astmi podlozntho ¢lenu, a uvadénim
vysokotlakého proudu tekutiny tvofeného sloupcovitymi paprsky malého priméru proti povrchu
folie, tak?e nepodepfené &asti folie jsou tladeny doli mezi opérné oblasti, takZe se vytvafeji
mikrootvory, a vlaknité prvky (fibrily), coZ propijéuje perforované folii fyzikalni vlastnosti
vzhledu, m&kkosti a pocitu na omak podobné netkané textilii. A&koliv tyto perforované folie
znamenaji zlepeni proti perforovanym foliim podle dosavadniho stavu techniky, je pozadovano
dalii zlep3eni téchto perforovanych félii, jako zlepseni prichodnosti folie pro viskézni tekutiny,
jako menstruaci.

Pro pouziti perforovanych f6lif jako svrchni vrstvy hygienickych vloZek jsou velmi Zadany &isté
a suché vlastnosti. To znamen4, e hygienick4 vloZka se musi jevit &ista a such4 i poté, co pojala
mno¥stvi menstruadni tekutiny. Na &isté a suché vlastnosti hygienické vlozky maji vliv etné
faktory, v&etn& vlastnosti otvorii a volné plochy kryciho materialu vloZky. Cisté a suché vlast-
nosti jsou vysledkem kompromisu mezi vlivem velikosti otvori félie a volné plochy. Velké
otvory dovoluji tekuting rychleji pfechdzet do absorpéniho jidra. Na druhé strané viak prili$
velké otvory dovoluji tekuting prochazet zpét skrze svrchni vrstvu z absorpéniho jadra (jev
nazgvany nékdy ,,odraz*) a dostat se do styku s uZivatelkou. Déle, velké volné plochy ¢ini skvrny
na absorp&nim jadru vlozky viditelnymi skrze svrchni vrstvu a navozuji uZivatelce dojem, Ze ji
vyrobek neudrZi v &istot€.

Aby jevila svrchni vrstva jak &isté, tak suché vlastnosti, musi mit velikost otvori a volné plochy v
petlivé vyvaZené rovnovaze: Dost velké otvory aby rychle pfijimaly mnoZstvi menstruacni

 tekutiny a dovolovaly ji projit do absorp&niho jadra vlozky, ale dost malé, aby maskovaly skvrny

na absorpénim jadfe leZicim pod nimi, a poskytly tak uZivatelce dojem Eistoty.

Podstata vynalezu

Vyie uvedené nedostatky odstraiiuje perforovana folie vytvotena z vychozi félie z roztazného
termoplastického polymerniho materidlu a majici dany rozmér tloustky, obsahujici mnozstvi
otvord prochézejicich skrze tloustku folie, podle vynélezu, jehoZ podstatou je, Ze otvory zahrnuji
prvni a druhou skupinu otvort, pfiSemZ otvory prvai skupiny maji v&t8i velikost neZ otvory druhé
skupiny a otvory prvni skupiny a druhé skupiny jsou vymezeny fibrilami tvofenymi uvedenym
termoplastickym polymernim materidlem a zahrnuji nepravidelné otvory, pfi¢emZ materidl u
ka¥dého z tichto otvori je ztenten oproti zbyvajicim &astem tohoto materidlu, a pfilemZz
ztendeny materidl ma nepravidelné zakfiveni Easti.

Fibrily maji s vyhodou prim&mou délku 0,127 mm a¥ 1,27 mm. Fibrily maji s vyhodou primeér-
nou Sitku 0,0254mm a20,889 mm. Fibrily maji s vyhodou primémou tloustku
0,00635 mm az 0,0508 mm.

Prvni skupina otvord s vyhodou zahrnuje otvory velkych rozm&ri majici prim&my ekvivalentni
hydraulicky primér 0,1778 mm aZ 0,762 mm. Prvni skupina otvori s vyhodou zahmuje otvory
velkych rozméri majici primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,1778 mm aZ 0,508 mm.
Druh4 skupina otvort s vyhodou zahrnuje mikrootvory majici primémy ekvivalentni hydraulicky
primér 0,0254 mm a% 0,1778 mm. Druhé skupina otvort s vyhodou zahrnuje mikrootvory majici
primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm az 0,127 mm.

Vychozi folie ma s vyhodou tloustku 0,00762 mm az 0,0762 mm.
Celkovy rozmér tloudtky uvedeného termoplastického materidlu je s vyhodou 0,127 mm

a% 1,016 mm. Perforovana folie ma s vyhodou dhrnny rozmér tloudtky v&tSi neZ je rozmér
tloustky vychozi folie.
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Vyse uvedené nedostatky dale odstraiuje absorpéni vyrobek zahrnujici absorpéni jadro majici
protilehlé hlavni plochy, a perforovanou folii, pokryvajici alespoii jednu z téchto-hlavnich ploch,
pfi¢emz perforovan4 félie ma ven obracenou stranu, ktera je ve styku s télem, a protilehlou stranu
obricenou dovnitf k absorp&nimu jadru, ptitemz perforovans folie je vytvofena z vychozi folie z
roztazného termoplastického polymerniho materidlu a méa dany rozmér tloustky, pifiemz
perforovana félie ma mnoZstvi otvorti prochézejicich skrze tloustku perforované félie, podle
vyndlezu, jehoZ podstatou je, Ze otvory zahrnuji prvni a druhou skupinu otvort, p¥itemZ otvory
prvni skupiny maji vét3i velikost nez otvory druhé skupiny a otvory prvni a druhé skupiny jsou
vymezeny fibrilami tvofenymi uvedenym termoplastickym polymernim materidlem a zahrnuji
nepravidelné otvory, pfi€emz material u kazdého z t&chto otvord je ztenden oproti zbyvajicim
Castem tohoto materidlu, a pfiSem¥ ztendeny material ma nepravidelné zakfiveni &asti.

Fibrily maji s vyhodou primémou délku 0,127 mm a3 1,27 mm. Fibrily maji s vyhodou
prim&mou Sitku 0,0254 mm a% 0,889 mm. Fibrily maji s vyhodou primémou tloustku
0,00635 mm aZ 0,0508 mm.

Prvni skupina otvort s vyhodou zahrnuje otvory velkych rozméra majici primémy ekvivalentni
hydraulicky primér 0,1778 mm a% 0,762 mm. Prvni skupina otvort s vyhodou zahrnuje otvory
velkych rozmérii majici primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,1778 mm aZ 0,508 mm.

Druhé skupina otvori s vyhodou zahrnuje mikrootvory majici prim&my ekvivalentni hydraulicky
priamér 0,0254 mm a2 0,1778 mm. Druh4 skupina otvort s vyhodou zahrnuje mikrootvory majici
primérny ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm a2 0,127 mm.

Perforovana félie s vyhodou mé éhrnny rozmér tloustky vétsi neZ je rozmér tloudtky vychozi
folie. Perforovana folie je s vyhodou v pfimém kontaktu s alespoil jednou hlavni plochou
absorpéniho jadra.

Podle jednoho provedeni pfedloZeného vynalezu Jjsou perforované félie typu popsaného ve
spisech, jejichZ plivodci jsou Turi aj., zlepSeny opatfenim téchto f6lii vétimi otvory a dostated-
nou volnou plochou, tak¥e viskézni tekutina, jako menstruace, mie snadno protékat folii.
ZlepSené vlastnosti proptjuje folii postup, pti kterém se folie podrobi piisobeni tekutiny ve
formé sloupcovitych proudd nebo paprski z alespoii dvou sad trysek, pfi¢emz trysky v jedné sad&
maji primé&r v&t§i nez 0,254 mm, a tekutina privadéna k tryskam ma relativng nizky tlak mensi
nez asi 3450 kPa, a trysky v alespoti jedné dal3{ sadg maji primér mensi nebo rovny 0,254 mm a
tekutina se k nim pfivadi s relativné vysokym tlakem v&t$im ne asi 3450 kPa. PiedloZeny
vynalez miiZe byt realizovan ve variantach li$icich se sledem operaci, pfi nichZ se folie podrobuje
pusobeni tekutiny z nizkotlakych a vysokotlakych trysek, to znamens nejprve pusobeni nizkého
tlaku a pak vysokého tlaku, nebo nejprve pisobeni vysokého tlaku a pak nizkého tlaku, nebo v
Jjinych kombinacich a variantach.

Otvory jsou s vét3i &asti nepravidelného tvaru a velikosti. M&H se riznymi technikami, které
aproximujf priimér, ktery miZe byt vyjadien jako ekvivalentni hydraulicky primér (equivalent
hydraulic diameter EHD) nebo ekvivalentni primér kruhu (equivalent circular diameter ECD).
Vysledné perforovana folie mé kombinaci otvorii velkych rozméri, které maji prim&my EHD asi
0,1778 mm a2 0,762 mm, a otvori malych rozmdri, které maji prim&my EHD asi
0,0254 mm az 0,1778 mm. Tyto perforované flie maji volnou plochu v rozmezi asi 3 az 13 %.

Zlepené perforovana folie podle predlozeného vynalezu se s vyhodou formuje na podloznim
Clenu jako je ten, znazornény na obr. 17 a2 19 vyse uvedenych spisi, jejichZ pivodci jsou Turi
aj., pfi¢emz vysledna folie ma sérii obecné paralelnich h¥ebent tvofenych obecné vertikalné
orientovanymi bo&nimi sténami, které vymezuji sérii obecng paralelnich wZlabi. Félie tak zahrnu-
Je obecné paralelni pevné nebo uzaviené &ésti folie, odd&lené otvory nebo otevienymi &astmi
félie, ktera obsahuje vy$e uvedenou kombinaci otvorti malych a velkych rozméri. Otvory obou
velikosti jsou vytvofeny jako vysledek prodlouzeni a vytaZeni roztazného materidlu mezi lokali-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 293721 Bé6

zovanymi opémymi &astmi podlozniho &lenu aplikaci tlaku tekutiny, pfi¢emz prodluzujici se
folie podléha ztendovéni a% do dosaZeni meze pevnosti, to znamena rozdglovani a zvlakiiovéni,
pro vytvofeni uvedenych otvord.

Stejné jako u perforovanych folii popsanych ve spisech, jejichz piivodei jsou Turi a j., jsou otvory
obklopeny siti vlaknitych prvkii nebo mikroprouzkii vytazeného plastového materidlu. Tyto
vytazené vliknité prvky (fibrily) spolupiisobi s otvory a poskytuji perforované folii fyzikalni
vlastnosti, které jsou podobné fyzikdlnim vlastnostem netkanych textilii. V1iknité prvky maji
délky od asi 0,013 cm az do asi 0,127 cm, $ifky asi 0,003 cm aZ asi 0,086 cm, a tloustky od asi
0,0006 cm do asi 0,005 cm.

Podle predioeného vynilezu jsou perforované félie toho typu, jaké jsou popsany ve vyse
uvedenych spisech piivodci Turi a j., modifikovény tak, Ze poskytuji félie se zlepSenou distribuci
tekutiny v oblasti, kde se folie podrobuje vytahovani zatlatovanim félie do oblasti volnych
prostorii opérného &lenu béhem tvoreni folie.

Vyse uvedené nedostatky odstrafiuje zpiisob vyroby perforované folie podle vynalezu, jehoZ
podstatou je, Ze

a) pipravi se vychozi folie sestavajici z uvedeného roztazného termoplastického polymerniho
materi4lu, majici horni povrch a spodni povrch,

b) pripravi se podlozni &len, zahrnujici lokalizované op&mé oblasti pro podpirani uvedené
vychozi félie, do jehoZ vybrani se folie deformuje piisobenim tekutiny na folii, a prostfedky pro
odvadéni tekutiny od podlozniho ¢lenu,

¢) vychozi folie se uloZi na podlozni &len, pfidemz spodni povrch félie je ve styku s opérnymi
oblastmi podlozniho &lenu a horni povrch folie je odvracen od podloZniho Elenu,

d) nasmérovanim tekutiny ve form& sloupcovitych proudi z alespoii dvou sad trysek proti
hornimu povrchu vychozi félie v z6n& kontaktu se ve vychozi félii vytvofi mikrootvory nepravi-
delné velikosti a otvory velkych rozmérii a vychozi folie se v z6né kontaktu mezi op&rnymi
oblastmi podlozniho &lenu roztihne do zmindnych vybréni, ptiemZ trysky prvni sady maji
primér v&tsi nez 0,254 mm a tekutina se k nim pfivadi pod tlakem men3im neZ 3450 kPa pro
poruseni materialu vychozi félie pro vytvofeni otvori velkych rozméri ve vychozi f6lii mezi
opémymi oblastmi podlozniho &lenu, pfiem trysky druhé sady maji primér men3i nebo roven
0,254 mm a tekutina se k nim ptivadi pod tlakem alespoii 3450 kPa, pro poruleni materidlu
vychozi folie pro vytvoteni mikrootvorii ve vychozi folii mezi opérnymi oblastmi podlozniho
¢lenu,

e) félie se odvede ze z6ny kontaktu a
f) perforovana f6lie se odstrani z podlozniho €lenu.

Prvni sada trysek ma s vyhodou primér 0,254 aZ 0,762 mm. Druha sada trysek ma s vyhodou
promér 0,0254 az 0,254 mm. Prvni sada trysek m4 s vyhodou primér 0,381 aZ 0,839 mm. Druha
sada trysek ma s vyhodou primér 0,0762 az 0,1778 mm.

Tekutina emitovani z prvni sady trysek ma s vyhodou tlak 690 kPa aZ 3450 kPa. Tekutina
emitovan4 z druhé sady trysek ma s vyhodou tlak 3450 kPa aZ 13 800 kPa. Tekutina emitovana z
prvni sady trysek ma s vyhodou tlak 862,5 kPa aZ 1380 kPa. Tekutina emitovana z druhé sady
otvori ma s vyhodou tlak 5520 kPa az 10 350 kPa.

Déle se pripravi tieti sada trysek, pfiem? tfeti sada trysek ma s vyhodou primér v&tSi nebo
rovny 0,254 mm a tekutina se k ni pfivadi pod tlakem mensim neZ 3450 kPa. Treti sada trysek ma
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s vyhodou primér 0,0254 mm a% 0,254 mm.T¥eti sada ma s vyhodou primér 0,0762 mm
az0,1778 mm. Tekutina se pfivadi do tfeti sady trysek s vyhodou pod tlakem 3450 kPa a%
20 700 kPa. Tekutina emitovan4 z tfeti sady trysek ma s vyhodou tlak 5520 kPa a% 10 350 kPa.

Mikrootvory maji s vyhodou primé&my ekvivalentni hydraulicky primér 0,0254 mm a%
0,1778 mm. Mikrootvory maji s vyhodou primé&my ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm
aZz 0,127 mm. Otvory velkych rozméri maji s vyhodou primémy ekvivalentni hydraulicky
primér 0,1778 mm az 0,762 mm.

Proti hornimu povrchu vychozi félie se s vyhodou nasmeruje proud tekutiny z prvni sady trysek
pred nasmérovanim proudu tekutiny z druhé sady trysek.

Mikrootvory jsou s vyhodou vymezeny fibrilami. Otvory velkych rozméri jsou s vyhodou vyme-
zeny fibrilami.

VySe uvedené nedostatky odstratiuje déle zpiisob vyroby perforované folie podle vynélezu, jehoZ
podstatou je, ze

a) pfipravi se vychozi folie sestivajici z uvedeného roztainého termoplastického polymerniho
materidlu, majici horni povrch a spodni povrch,

b)"pfipravi se podlozni &len, zahrnujici lokalizované op&mé oblasti pro podpirdni uvedené
vychozi félie, do jehoZ vybréni se folie deformuje piisobenim tekutiny na folii, a prostiedky pro
odvadéni tekutiny od podloZniho &lenu,

¢) vychozi félie se uloZi na podlozni &len, pFidemz spodni povrch fdlie je ve styku s op&mymi
oblastmi podlozniho Elenu a horni povrch félie je odvracen od podloZniho ¢lenu,

d) nasmérovénim tekutiny ve form& sloupcovitych proudi z prvni sady trysek proti hornimu
povrchu vychozi félie v zoén& kontaktu se ve vychozi folii vytvoii mikrootvory nepravidelné
velikosti a otvory velkych rozméni a vychozi folii vytvofi otvory velkych rozméri a vychozi
félie se v z6n& kontaktu mezi op&rnymi oblastmi podlozniho &lenu roztahne do zminénych vybra-
ni, pfi¢emz trysky prvni sady maji pramé&r v&t3i ne¥ 0,254 mm a tekutina se k nim pfividéna
porusi material vychozi folie pro vytvoreni otvori velkych rozméra ve vychozi folii mezi op&rny-
mi oblastmi podloZniho ¢lenu, :

nasmérovanim tekutiny ve form& sloupcovitych proudi z druhé sady trysek proti hornimu
povrchu vychozi folie v z6n& kontaktu se vychozi folie v zén& kontaktu mezi op€mymi oblastmi
podlozniho Elenu roztdhne do zmingnych vybrani, pfidem? trysky druhé sady maji primér mensi
nebo roven 0,254 mm a tekutina z nich vy\stupujici porugf material vychozi félie pro vytvoreni
mikrootvori ve vychozi folii mezi op&mymi oblastmi podlozniho ¢lenu, pfidemZ tyto mikro-
otvory jsou vymezeny fibrilami zmin&ného termoplastického materialu,

e) folie se odvede ze zény kontaktu a
f) perforovana félie se odstrani z podlozniho &lenu.

Vy3e uvedené nedostatky odstraiiuje déle zpiisob vyroby perforované folie podle vynélezu, jehoz
podstatou je Ze

a) pfipravi se vytladovana vychozi folie sestavajici z uvedeného roztaZzného termoplastického
polymemniho materialu, majici horni povrch a spodni povrch,

b) pfipravi se podlozni &len, zahmujici lokalizované opémé oblasti pro podpirani uvedené
vychozi félie, do jehoz vybrani se folie deformuje piisobenim tekutiny na folii, a prostfedky pro
odvadeéni tekutiny od podlozniho &lenu,
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¢) vychozi folie se uloZi na podloZni &len, pfitem2 spodni povrch folie je ve styku s opérnymi
oblastmi podlozniho &lenu a horni povrch félie je odvracen od podloZniho &lenu,

d) nasmérovénim tekutiny ve form& sloupcovitych proudi z alespoii dvou sad trysek proti
hornimu povrchu vychozi folie v z6né kontaktu se ve vychozi folii vytvoii mikrootvory nepravi-
delné velikosti a otvory velkych rozmérii a vychozi folie se v z6né kontaktu mezi op&rnymi
oblastmi podlozniho &lenu roztahne do zminénych vybréni, pfitemZ trysky prvni sady maji
primér v&tsi nez 0,254 mm a tekutina se k nim p¥ivadi pod tlakem mensim neZ 3450 kPa pro
porueni materialu vychozi folie pro vytvofeni otvorl velkych rozméri ve vychozi folii mezi
opérnymi oblastmi podlozniho &lenu, pfitemZ trysky druhé sady maji prim&r mensi nebo roven
0,254 mm a tekutina se k nim pfivadi pod tlakem alespoii 3450 kPa, pro poruleni materidlu
vychozi félie pro vytvofeni mikrootvor ve vychozi folii mezi opémymi oblastmi podloZniho
¢lenu,

e) folie se odvede ze zony kontaktu a
f) perforovana f6lie se odstrani z podloZniho ¢lenu.

Vytladovana vychozi félie se s vyhodou podrobi: opracovani korénovym vybojem na jedné
strané.

Na jednu stranu perforované folie se s vyhodou nanasi povrchové aktivni &inidlo.

Piehled obrizka na vykresech

Dal3i znaky a vyhody vynalezu budou vysvétleny v nésledujicim podrobném popisu a pfipoje-
nych vykresech, na kterych pfedstavuje

obr. 1 schematicky bokorysny pohled na vyrobni linku pro vyrobu perforované félie podle
ptedlozeného vynalezu,

obr. 2 schematicky bokorysny pohled, ve zvétSeném méfitku, na odvijeci &ast zatizeni pro vyrobu
perforované folie podle piedloZzeného vynalezu,

obr.3 ve zvétieném méFitku bokorysny pohled na perforovaci usek zafizeni pouzitého pro
vyrobu perforované félie podle piedlozeného vynalezu,

obr. 4 zvétieny bokorysny pohled na odvodiiovaci isek zafizeni pouZitého pro vyrobu perforo-
vané folie podle pfedloZeného vynalezu,

obr. 5 zvétseny bokorysny pohled na susici Gisek zafizeni pouZitého pro vyrobu perforované folie
podle pfedloZeného vynalezu,

obr. 6 zvétieny bokorysny pohled na rozfezdvaci a navijeci tsek zafizeni pouZitého pro vyrobu
perforované félie podle predloZeného vynalezu,

obr. 7A schematicky pohled na pas trysek pouZity v zafizeni pro vytvéafeni jedné z perforovanych
folif podle ptedlozeného vynélezu, obr. 7B, C, D, a E zvétené pohledy na vzory trysek, kterych
miie byt pouZito v zakizeni podle vynlezu pro vytvéfeni perforovanych folii podle vynalezu,

obr. 8 rozloZeny pohled na vychozi félii uloZenou na podloZnim &lenu pro zpracovéni podle
piedloZeného vynalezu,

obr. 9 pohled shora na podlozni &len zndzorn&ny ve spodni &4sti obr. 8,
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obr. 10 zvétieny fez podél &ary 10-10 na obr. 9,

obr. 11A-D pohledy obdobné obr. 10, znazoriiujici po sob& nésledujici stupné vytahovani
vychozi félie pti vytvafeni otvordi podle myslenky vynilezu,

obr. 12 fotografie perforované félie v pohledu shora v 7,5 nasobném zvétseni,
obr. 13 bokorysny pohled na konec perforované folie podle obr. 12,
obr. 14 bokorysny pohled na konec perforované félie podle obr. 12 v 15 nasobném zvétSeni

obr. 15 pohled shora na dal3i perforovanou félii vytvofenou v souladu s myslenkou pfedloZeného
vynalezu v 7,5 ndsobném zvétSeni,

obr. 16 bokorysny pohled na konec perforované félie podle obr. 15,
obr. 17 bokorysny pohled na konec perforované folie podle obr. 15 v 15 nasobném zvétsent,

obr. 18A a B v 10 ndsobném zvétSeni fotografie perforované félie podle vynalezu, vytvofené z
vychozi flie vtlatovanim lisovaciho &lenu proti jeji ,samidi“ strang, pfiemz félie byla
podrobena perforovani pomoci Fady tif pasi trysek, z nichZ prvni pomémg velké trysky podle
obr.7D, a druhy a tfeti maji primémné malé trysky podle obr. 7A (obr. 18A je strana, proti niz
sméfovaly vodni paprsky,

obr. 18B je strana umisténé proti pfipojenému lisovacimu &lenu),

obr. 18C a D v 10 nasobném zvétSeni fotografie perforované folie podle vynilezu, vytvofené z
vychozi félie vtlaovanim lisovaciho &lenu proti jeji ,samidi“ strang, pfiemz f6lie byla
podrobena perforovani pomoci jediného pruhu pomérné velkych trysek podle obr. 7D (obr. 18C
Je strana, proti niz sméfovaly vodni paprsky, obr. 18D je strana umist&na proti pfipojenému
lisovacimu &lenu),

obr. 19 blokovy diagram znézoriiujici rizné kroky zpiisobu vyroby perforované folie podle
piedloZeného vynalezu,

obr. 20 perspektivni pohled na hygienickou vlozku sestivajici z perforované folie podle
pfedlozeného vynalezu,

obr. 21 &astecny fez podél €ary 21-21 na obr. 20,

obr. 22 grafické zobrazeni distribuce velikosti otvori ve vzorku perforované folie, vyrobeném pfi
6037 kPa, v zafizeni se tfemi pasy trysek, z nichZ viechny maji primér 0,127 mm,

obr. 23 grafické zobrazeni distribuce velikosti otvori ve vzorku perforované folie, vyrobeném v
zafizeni s jednim pasem trysek, z nichZ viechny maji pramér 0,508 mm, uvedeny pés trysek je
znazornén na obr. 7C,

obr. 24 grafické zobrazeni distribuce velikosti otvorti ve vzorku perforované folie, vyrobeném v
zafizeni, které ma prvni pis trysek (zndzornény na obr. 7C), z nichz viechny maji primér
0,508 mm, a druhy pés trysek (zndzornény na obr. 7A), z nich vSechny maji primér 0,127 mm,

obr. 25 grafické zobrazeni distribuce velikosti otvorii ve vzorku perforované folie, vyrobeném
podle vynalezu, a

obr. 26 grafické zobrazeni vysledki porovnani s riiznymi rozestupy trysek v pasu trysek.
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Ptiklady provedeni

Protoze v rdmci predloZeného vynélezu je mona fada riznych forem jeho vytvofeni, je tfeba na
vykresech znazorn&né a déle popsana vyhodna provedeni poklédat za piiklady vynilezu a rozsah
vynalezu na tato zvlastni provedeni omezen.

Na obr. 1 schematicky bokorysny pohled na jedno vytvofeni vyrobni linky, které mize byt
pouzito k vyrob& perforované félie v souladu s my3lenkou pfedloZeného vynalezu. Jak je nazna-
eno smérovou Sipkou, proces probiha na obr. 1 zprava do leva. Jak je znizornéno na obr. 1,
vyrobni linka m4 p&t hlavnich stanic, stanici 30 odvijeni folie, perforovaci stanici 40, odvod-
fovaci stanici 50, susici stanici 60, a stanici 70 pro fezéni, navijeni a aplikaci povrchové aktiv-
niho &inidla.

Jak je znazornéno na obr. 2, ve stanici odvijeni félie jsou na rimu F namontovany dva vilce 31
vychoziho foliového materidlu 33. Félie se z valci 31 vede pfes vodici valce a do zasobniku 32,
ktery mé automaticky (v uzaviené smy&ce) systém fizeni napéti v tahu. Félie 33, pod vhodnym
nap&tim, napf. mezi 0,018 aZ 0,18 kg na 1 cm délky, vystupuje ze zsobniku 32, a zpracovava se
v perforovaci stanici 40.

Agkoliv jsou pro pouiti podle pfedlozeného vynilezu vhodné riizné vychozi materialy, jednim z
vyhodnych materidld je polyetylenova folie komeréné dostupnd od Exxon Chemical pod
oznatenim EMB—631. Tato folie je bile pigmentovana polyetylenova vytlatovand fdlie.
Polyetylenova slozka sestavé ze smési 40 % hmotn. nizkohustotniho polyetylenu a 60 % hmotn.
linearniho nizkohustotniho polyetylenu. Félie obsahuje 6,5 % hmotn. oxidu titanigitého.

Vychozi folie je vytlatovanim opatfena kosoStverenym vzorem se 65 Carami na centimetr, takze
jedna strana folie, oznaovana jako saméi strana, méd mnoZstvi nespojitych pozorovatelnych
vyb&zkii, oddglenych spojitym vzorem tvofenym propojenymi drazkami. Druha strana vytladova-
né vychozi folie, nazgvana sami¢i strana, ma mnoZstvi pozorovatelnych prohloubeni, oddélenych
spojitym vzorem tvofenym propojenymi Zebry. Prohloubeni na samidi strané folie odpovidaji
vyb&zkim na sam&i strang folie. Vychozi folie je na jedné stran€ opracovana korénovym vybo-
jem, s vyhodou na saméi strang, Félie mé vyslednou pevnost v tahu 1750 g ve strojnim sméru (s
protazenim 500 % pfi pfetrzeni) a 1300 g v pfi¢ném sméru (s protaZenim 650 % pii pietrzeni)
stanovenou za pouziti zkousky D-882 podle ASTM.

Zpuisob vyroby folie podle vynalezu mize byt vsizkovy nebo kontinualni, obecné podobny
vsézkovému nebo kontinuélnimu zpisobu popsanému ve spise US 5 567 376. Vyhodné provede-
ni predstavuje kontinualni zafizeni, ddle popsané.

Na obr. 3 je znizornéna félie 33 z odvijeci stanice vstupujici do perforovaci stanice 40 z jeji
pravé strany. Perforovaci stanice 40 zahruje opérny buben 41 vostinového typu, otafiv€ namon-
tovany na rdmu F1. Buben 41 ma4 trojrozm&my podloZni &i tvarovaci &len, detailng popsany dale,
namontovany na jeho vn&j$im povrchu. Ram F1 dale nese &tyfi rozdélovate 42 vodnich paprski,
a uvnitt opérného bubnu jsou usporadany &tyfi odsavaci $térbiny, kazdé pro jeden rozdélovat 42,
jak je také detailné popsano déle. Saci $térbiny jsou namontovény uvnitf bubnu a jsou uspofada-
ny v odpovidajici poloze vzhledem k rozdélovatim vodnich paprskii, umisténym vné bubnu.
Kazdy rozdélovag vodnich paprski sestavé z kovového pasu, ktery je zde ne¢kdy ozna¢ovan jako
pas trysek, v ndmz je mnoZstvi trysek se stanovenou velikosti a rozestupy. Konkrétni ptiklady
téchto pasi trysek jsou detailn&ji popsany déle. Dany rozd&lova¢ 42 muZe obsahovat jeden nebo
vice pést trysek. Velikost trysek je s vyhodou v kazdém pasu konstantni. Vzdalenost mezi spodni
plochou pasu trysek a vn&jsi plochou podlozniho &lenu perforovaciho bubnu je s vyhodou v
rozmezi 1,27 az 2,54 cm.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 293721 Bé6

Horka voda pod tlakem se &erpa do rozdélova&a 42, a voda pod tlakem vystupuje mnoZstvim
trysek v pasu trysek ve formé sloupcovitych vodnich paprski. Tlak vody v kazdém rozdélova&i
se miiZe samostatné regulovat. Vstupujici flie 33 se vede pres vodici valec 43, a pak pfes vnéjsi
obvod trojrozmérného tvarovaciho &lenu namontovaného na op€rném bubnu 41 se saméi stranou
folie naklon&nou proti tvarovacimu &lenu. Sloupcovité proudy vody vystupujici z pasti trysek
naraZeji na folii a zplisobuji, Ze se folie prohyba do prazdnych prostord podloZniho &lenu, namon-
tovaného na op&mném bubnu, coz ma za nasledek, Ze se folie natahuje a praska za vzniku
mnoZstvi otvorl nepravidelné velikosti. Cerstvé perforovana folie 44 vystupuje z levé strany
perforovaci stanice 40 a je vedena do odvodiiovaci stanice 50.

Jak je znazornéno na obr. 4, v odvodiiovaci stanici 50 jsou na ramu F3 otagivé namontovany dva
odvodiiovaci bubny 51. Bubny 51 maji vostinové usporadant, a ke kazdému bubnu jsou pfipojené
dv& vakuové $térbiny, schopné vytvafet vakuum az 7 palct rtutového sloupce. Je usporadano 12
vzduchovych nozii 52, Sest vzduchovych nozi pro kazdy buben 51. Odsavaci Stérbiny pfipojené
k odvodiiovacich bubni 51 jsou umistény uvnitt bubnd, zatimco vzduchové noze 52 jsou umistg-
ny vné bubnii 51. Pfebytek vody se z perforované folie odstratiuje nardZenim vzduchu o vysoké
rychlosti z noZi 52 a odsévanim odsavacimi $t&rbinami v bubnech 31. Pneumatické noZze 52
pracuji pfi teploté vzduchu 66,3 °C a% 82,2 °C. celkovy pritok vzduchu dvanécti vzduchovymi
nozi 52 je 28,3 a% 56,6 m’ za minutu na 30,48 cm Sitky perforované folie. Odvodnéna félie 53
vychazi z odvodiiovaci stanice 50 na jeji levé stran a vede se do susiciho tiseku.

Na obr. 5 je zndzornéna susici stanice 60, zahrnujici dva vakuové bubny 61 namontované na
ramu F4. Kazdy buben 61 m4 odsdvaci $térbinu, kterd ma oblouk 300° kolem bubnu. Dvacet
vzduchovych nozi 62 je umisténo vn& kazdého bubnu 61 a vzduchové noze 62 pracuji pfi teploté
66,3 aZ 82,2 °C. Spojeny pritok vzduchu viech &tyficeti vzduchovych noZi 62 je 141,5
az 198,1 m* na 30,48 cm Sitky perforované félie. Pokles tlaku zpiisobeny vakuem v bubnech 61
Je asi 5 ecm vodniho sloupce, méfeno napfié folii. Vysusena félie 63 vychazi ze suiciho tseku 60
na jeho levé strang a vede se do roziezavaciho a navijeciho useku 70.

Jak je zndzorn&no na obr. 6, folie 63 ze susici sekce vstupuje do rozfezavaci a navijeci stanice 70
z jeji levé strany. Rezatka 71, sestavajici z fezacich noZi ryhovaciho typu, fe¥e perforovanou
félii na pozadovanou $itku. Suchi a rozfezana perforovana folie pak se vede do aplikatoru 72
povrchov& aktivniho &inidla, kde se na f6lii pomoci kontaktniho povlékani aplikuje vhodné
povrchové aktivni &inidlo, napt. Tween 20. Povrchové aktivni &inidlo se s vyhodou pfipravuje
jako vodny roztok s obsahem 48,8 + 1,5 procent povrchové aktivniho &inidla. V piikladném
provedeni vynalezu je rychlost povlékani 38 + 7,5 cm za minutu. Povrchové aktivni &inidlo se s
vyhodou aplikuje na samiéi stranu félie. S vyhodou se povrchové aktivni &inidlo aplikuje na
sam¢i stranu folie. VySe uvedené parametry vedou k nanadeni roztoku povrchové aktivniho
¢inidla v mnoZstvi 0,04 + 0,01 mg/cm?.

Jak je znézornéno na obr. 7A-7E, sloupcovité paprsky vody se vystfikuji z jednoho nebo vice
pasii trysek obsahujicich mnoZstvi trysek. Trysky se s vyhodou vytvateji vrtanim valcovitych dér
do vychoziho kovového pasu. Predpoklada se viak pouziti dér riznych tvari.

Obr. 7A znazortiuje pas 80 trysek pro dod4avani sloupcovitych paprski vody, majicich relativng
maly prifez, pro vytvoteni mikrootvord ve folii. Trysky 82 v rozd&lovati maji primér 0,127 mm,
a jsou od sebe vzdaleny 0,508 mm. Takovy rozd&lovaci pés je dostupny naptiklad od Nippon
Nozzle Co., Kobe, Japonsko.

Obr. 7B—7E znazortiuji pasy trysek pro vytvafeni sloupcovitych paprskl vody, majicich relativng
velky priifez, pro vytvafeni velkych otvori ve folii. Obr. 7B znézorfiuje pas trysek majici dvé
fady 84, 86 trysek 84', 86", rozmisténych na opacnych stranich spoledné tetny ST. Otvory v
kazdé fad€ maji primér 0,38 mm, a maji rozestupy, od stfedu do stfedu, 0,56 mm. Umisténi
trysek v horni fad¢ je posunuto proti umisténi trysek ve spodni fadé o 0,28 mm. Pas obsahuje
35,8 trysek na centimetr.
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Obr. 7C znizoriiuje pas trysek majici dv& fady 88, 90 trysek 80', 90', rozmisté€nych na opatnych
stranich spole¢né tedny ST. Otvory v kazdé fad® maji primér 0,508 mm, a maji rozestupy
0,81 mm.Umisténi trysek v horni fad& je posunuto proti umisténi trysek ve spodnim fadku o
0,4 mm. Pas obsahuje 264,6 trysek na centimetr.

Obr. 7D znézortiuje pés trysek majici dvé fady 92, 94 trysek 92', 94', rozmisténych na opaénych
stranach spoledné tedny. Otvory v kazdé fadé maji pramér 0,63 mm, a maji rozestupy 0,96 mm.
Umisténi trysek v horni fadé je posunuto proti umisténi trysek ve spodni fadé o 0,48 mm. Pas
obsahuje 20,7 trysek na centimetr.

Obr. 7E znazoriiuje pés trysek pro dodavani sloupcovitych paprski vody majicich pom&mé velky
priifez pro vytvafeni velkych otvori ve folii. Otvory maji primér 0,63 mm, a maji rozestupy, od
sttedu do stfedu, 2,1 mm. Adkoliv p4s trysek zndzornény na obr. 7E je vhodny pro vytvafeni félie
podle predlozeného vynélezu, je v soudasné dob& dévéna pfednost pouZiti pasii s otvory podle
obr. 7B-7D ve spojeni s jednim nebo vice pasy trysek majicich pom&mé malé otvory pro
vytvareni mikrootvord.

Malé otvory (viz obr. 7A) maji s vyhodou primér mensi nez 0,254 mm. VEti otvory (viz
obr. 7B-7E) maji s vyhodou primé&r vétsi nez 0,254 mm.

Zatizeni pro vyrobu fdlie s perforaci podle vynilezu je podrobné popsino v patentu
US 5 567 376. Zatizeni pro vyrobu folie podle pfedloZzeného vynélezu obsahuje urgité dodateSné
znaky, véetné druhé sady pési trysek, diskutované vyse v souvislosti s obr. 7B-7E. tlak vody
dodavané do malych trysek je obecn& v&tii nez 3,45 MPa, s vyhodou 3,45 MPa az 11,04 MPa
nebo vys§i. Tlak vody dod4vané do velkych trysek je obecn& mensi nez 3,45 MPa, s vyhodou
0,86 MPa az 1,38 MPa.

Ve vyhodném provedeni sestiva perforovaci zafizeni z opémého bubnu vostinového typu,
trojrozmémého tvarovaciho &lenu, n&kolika rozd&lovadi vodnich paprski, a odpovidajicich
odsavacich $t&rbin upravenych vespod podél obvodu bubnu. Tvarovaci ¢len je ryhované objimka,
jak je zndzorn&no na obr. 8—10, namontovana na voitinovy opémy buben. Odsavaci $té€rbiny jsou
namontovany uvnitf bubnu a jsou nasmérovany na rozdélovade vodnich paprski umisténé vné
bubnu. KaZdy rozd&lovag vodnich paprski obsahuje kovovy pés opatfeny mnoZstvim trysek. Pro
dany rozdélovag ziistava velikost trysek po celém pasu konstantni. Vzdalenost mezi pasem trysek
a povrchem drazkované objimky je s vyhodou 1,27 cm az 2,54 cm. K rozd&lovadiim se &erpa pod
tlakem horka voda. Voda pod tlakem vystupuje ze série trysek v pasu trysek, pfi¢emZ tvofi v
podstaté sloupcovité vodni paprsky. Energie sloupcovitych paprskit horké vody naréZejicich na
folii ma za nasledek prizpiisobovani flie obrysu povrchu drazkované objimky, pti¢emz se folie
protahuje a praskd a tvofi tak mnoZstvi otvori nepravidelné velikosti. Tlak a teplota vody
ptividéné k jednotlivym rozd&lovadim se mohou zvlast regulovat. Parametry procesu jsou
nasledujici:

linedrni rychlost (m/min): 45,7 az 182,9

teplota vody: 68,3 az 91,7 °C

maximalni poget pouzitych rozdélovali: 3

vzdalenost mezi pasem trysek a povrchem objimky: 1,27 aZ 2,54 cm.

Nizkotlaky rozdélovad

Pocet rozd€lovadi: 1

rozsah velikosti (cm): 0,0368 aZ 0,0762

tlak (MPa): 1,035+ 0,17

pritok vody: 11,9 £ 3 litry za minutu na centimetr pasu trysek
vakuum odséavaci §t&rbiny: —17 + 10,2 kPa
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Vysokotlaky rozd&lovad

Pocet rozdélova&i: maximalng 2 .

rozsah velikosti (cm): 0,127 az 0,178; tlak (MPa): 7,93 +2.4
pritok vody: 1,34 + 0,3 litry za minutu na centimetr pasu trysek
vakuum odsavaci §térbiny: —17 + 10,2 kPa

Potadi pouziti rozdélovadi

Rozd€lovate vodnich paprski a jim piislusejici pasy trysek mohou byt uspofadany v rizném
pofadi vzhledem ke sméru kontinuilni cesty folie na bubnu. Pro perforované félie mohou bat
pouZzita nasledujici pofadi:

1. vysokotlaky, nizkotlaky

2. nizkotlaky, vysokotlaky, vysokotlaky

3. vysokotlaky, nizkotlaky

4. vysokotlaky, nizkotlaky, vysokotlaky
5. vysokotlaky, vysokotlaky, nizkotlaky.

Tvarovaci €len podle obr. 8-10 m4 trojrozmérny povrch majici mnoZstvi radidlng vystupujicich
opémych prvki, vystupujicich ze zdkladny tvarovaciho &i podlozniho ¢&lenu. Tyto prvky jsou v
podstaté stejné jako odpovidajici prvky uvedené v patentu US 5 567 376.

Obr. 8 je rozloZeny perspektivni pohled na vychozi f6lii 100 nesenou podloZnim &lenem 102.
Vychozi félie mize byt vytlatovéna nebo nevytladovana. Alternativné miZe mit vychozi félie
100 ¢ast 104 s vytlatovanim 106 a &ast 108 bez vytlaGovani, jak je znizorn&no v horni &asti

obr. 8.

Podlozni ¢len 102 obsahuje zékladni &ast 110 majici horni povrch 110a a spodni povrch 110b.
podlozni &len 102 dile zahrnuje mnoZstvi otvord 112 prochazejicich skrze zakladnu 110 z
horniho povrchu 110a na spodni povrch 110b. jak bude ukézéno dale, jsou otvory 112 upraveny
pro umoznéni odstrafiovéni vody béhem vyroby perforované flie podle vynalezu. Podlo¥ni &len
102 také zahrnuje mnoZstvi radidlné vystupujicich opémych prvki 114. Tyto op&mé prvky
zahrnuji zékladnu 116, kterd souhlasi s rovinou horniho povrchu 110a &4sti 110, a dvojici
bo¢nich stén 118, 120 svirajicich thel (jak je lépe vidét na obr. 9 a 10). Bo¢ni stény 118, 120
vy¢nivaji ven ze zakladny 116 aZ do koncové &4sti Zebra 122. Opémé prvky 114 jsou uspoiadany
paraleln€ ve vzdjemnych ekvidistantnich odstupech. Mohou byt paralelni se stranami podlozniho
¢lenu, nebo k nim mohou byt kolmé, nebo s nimi mohou svirat libovolny thel. Jak je ziejmé z
obr.8a9, maji tyto opémé &leny 114, v padorysném znizornéni, obecnd sinusoiddlni &i
vinovitou konfiguraci. Konfigurace op&rnych prvki mize oviem byt i jind, mohou byt naptiklad
uspofadany v pfimych liniich nebo klikatych liniich a podobns. Podrobny popis tvarovaciho
¢lenu je uveden v patentu US 5 567 376.

Na obr. 11A-D je znazornéno pokradujici vytahovani vychozi folie 124 pro vytvofeni otvori
podle mySlenky ptedloZeného vynalezu. Na obr. 11A je vychozi folie 124 poloZena v ptvodni
poloze na podloZnim &lenu. Na obr. 11B se folie 124 doformuje pisobenim sloupcovitych
paprskil vody a vytahuje se, tj. protahuje se, doli a &4steén& do prostoru mezi opérnymi prvky.
Na obr. 11C se vytahovan4 folie stava ten&i. Na obr. 11D se folie dale vytahuje a stava se tendi,
zatina se roztrhavat a tvoli otvory 126. Tento proces je dale popsan v patentu US 5 567 376, kde
se uvadi vytvafeni mikrootvort obklopenych mikroprouzky z tenkého materialu nebo fibril.

Za pomoci vertikdlnich prvki tvarovaciho &lenu ziskana folie podle vynalezu je expandovana (tj.
mé vyznamny rozmér ve sméru z vzhledem k pavodni tloustce vychozi félie bez perforovani)
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bezprostfedn& na vystupu z procesu. V nékterych zpiisobech podle dosavadniho stavu techniky se
musi expanze ve sméru z provadét ve zvlaitnim kroku vytlatovani (viz naptiklad US patent &.
4 609 518). Expandovany svrchni potah omezuje kontakt uZivatelky a absorpini vrstvou a
zvysuje tak pocit suchosti vyrobku, ktery je v ni zabudovan. Ve f6liich, absorp&nich vyrobeich a
zpiisobech zde popsanych otvory ve félii predstavuji jak mikrootvory, tak otvory velkych
rozmérii, nebo mohou predstavovat jen otvory velkych rozméri. Pfedpoklada se, Zze mikrootvory
se vytvareji vytahovanim materidlu félie piisobenim sloupcovitych paprskii vody vychézejicich z
mensich trysek vySe diskutovaného pasu trysek. Pfedpoklada se, Ze otvory velkych rozmeéru, take
vytvafeji vytahovanim materidlu folie, se vytvafeji pisobenim sloupcovitych paprski vody
vychézejicich z vétsich trysek, spiSe neZ z mensich trysek, pasu trysek diskutovaného vys3e.

Vysledna perforovana folie ma kombinaci dér nebo otvord velkych rozméri, majicich praim&my
EHD asi 0,1778 a2 0,762 mm, a otvorti nebo dér malych rozméri, oznalovanych n€kdy jako
otvory mikrovelikosti, majicich praim&my EHD asi 0,0254 az0,1778 mm. Takové perforované
folie maji volnou plochu asi 3 a% 13 %. Bylo zjiiténo, Ze pouZiti pasi trysek majicich otvory o
priméru asi 0,254 aZ 0,635 mm vede k vytvafeni otvorl ve folii, které maji prim&my EHD asi
0,1778 a2 0,4318 mm. Fibrily obklopujici a definujici mikrootvory a otvory velké velikosti jsou
podobn& popsany v patentu US 5 567376. Fibrily maji délku v rozmezi asi 0,013 cm
a2 0,127 cm, $iky asi 0,003 a% 0,089 cm, a tloudtky asi 0,006 cm az 0,005 cm. Fotografie na
obr. 12-18A,B predstavuji kombinaci mikrootvori a otvort velkych rozmérii v perforované folii
vytvofené podle vynalezu. Fotografie na obr. 18C,D pfedstavuji otvory velkych rozméra v
perforované f6lii podle vynalezu.

Kombinace otvori velkych rozméri a mikrootvori diskutované vyse poskytuje zlepSeni Cistych a
suchych vlastnosti folie pfi pouziti jako svrchniho potahu pro hygienické vlozky. Vysledna volna
plocha je 3 aZ 13 %. Félie podle dosavadniho stavu techniky majici jen mikrootvory (viz patent
US 5 567 376), za poutiti sloupcovitych paprskii vody o priméru 0,127 mm mé vysledna folie
mikrootvory s primé&mym EHD 0,076 mm, a m4 volnou plochu asi 3 %. ZvétSena velikost otvori
a volné plochy v perforované folii, kterd mé otvory velkych rozmérii v kombinaci s mikrootvory
podle vynlezu poskytuje zlepSeny pomér velikosti otvord a volné plochy dosaZenim vyhodné
rovnovéhy: dost velké otvory rychle pfijimaji tok menstrua¢ni tekutiny a dovoluji ji prochazet do
absorp&niho jadra viozky, aviak dost malé pro zamaskovani skvrn na absorpénim vyloZeni, takZe
uZivatelka méa pocit &istoty. Absorpéni vyrobky podle predloZeného vynilezu vyrobené s
perforovanymi féliemi podle vynalezu maji velmi zlepené Cisté a suché vlastnosti.

Ve vyhodném vytvofeni vynalezu je vychozi folie perforovana otvory velkého priméru nizko-
tlakymi sloupcovitymi vodnimi paprsky a malého priméru vysokotlakymi sloupcovitymi
vodnimi paprsky. Tato kombinace paprski vysokého a nizkého tlaku vytvafi vét3i otvory a vetsi
volnou plochu nez maji félie vytvofené pomoci samotnych vysokotlakych paprskd malého
priméru. Félie vytvofené podle tohoto provedeni se také jevi uZivatelce m&k&imi, nez folie
vytvorené pouze pomoci nizkotlakych paprski velkého priméru.

Obr. 19 je blokovy diagram znazorfiujici nékolik stuptiti procesu vyroby nové perforované folie
podle piedloZeného vynédlezu. Prvnim krokem procesu je umisténi kusu tenké, tazné folie z
termoplastického materialu na podloZni nebo op&my &len (blok 1). Opémy €len s taznou folii pak
prochézi pod vysokotlakymi tryskami pro stfikéni tekutiny (blok 2). Tekutinou je s vyhodou
voda. Voda se odvadi z opérného &lenu, s vyhodou pomoci vakua (blok 3). Félie se odvodtiuje, s
vyhodou odsavéanim (blok 4). Odvodn&na perforované félie se odebira z op&mého Elenu (blok 5).
Zbytkova voda se z perforované folie odstrani, napf. piisobenim proudu vzduchu (blok 6). Déle
se na perforovanou folii nanasi povrchové aktivni &inidlo (blok 7). Perforovana félie se naviji pro
pouziti tak jak je, nebo jako soudast jediného vyrobku, jako hygienické vlozky, plenky nebo pro
zakryti rany (obr. 8).

Na obr. 20 a21 je znizornéna hygienickd vlozka 130, sestavajici z absorpéniho jadra 132 z
buni&iny, tenké, pro tekutinu nepropustné bariérové folie 134, a kryciho materidlu 136, kterym
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miZe byt kterdkoliv z perforovanych félii podle vyndlezu. Kryci félie ma s vyhodou zde
znizornénou a popsanou strukturu. Bariérova folie 134, ktera mii¥e sestavat napf. z tenké poly-
propylenové félie, je ve styku se spodnim povrchem jadra 132 absorbentu a v &4sti podélnych
stran absorp&niho jadra se tihne vzhtiru. Kryci material 136 m4 o n&co vétsi délku nez je délka
absorpéniho jidra 132 a je pielozen kolem absorpéniho jadra a bariérové folie, jak je znazornéno
na obr. 21. PodéIné okraje kryciho materidlu jsou obvyklym zpuisobem prekryty a utésnény proti
spodnimu povrchu vlozky. Ve znézorn&ném vytvoreni je kryci material utésnén na koncich 138,
140 hygienické vioZky. Jak je zndzornéno na obr. 21, m4 hygienické viozka 130 adhezivni vrstvu
142 pro adhezi vloZky ke spodnimu pradiu uZivatelky. Adhezivni vrstva je pfed pouZitim
chranéna odstranitelnym pasem 144. :

Priklad 1

Podle jednoho vytvofeni perforované félie podle vynalezu byla vychozim materidlem
vytlatovana folie doddvana firmou Exxon Chemical pod oznagenim EMB-631, majici tloustku
0,024 mm. Félie byla opracovéna na saméi stran& korénovym vybojem. Félie byla umisténa na
tvarovaci ¢len znédzornény na obr. 8-10, namontovany na op&mém bubnu popsaném Vv patentu
US 5 567 376 pivodct Turi a j., saméi stranou opracovanou korénovym vybojem pfivracenou k
tvarovacimu ¢lenu. Byly pouzity dva rozd&lovae pro smérovani sloupcovitych prouda vody na
félii. Prvni, neboli protiproudy, usmériovaé ma konfiguraci trysek znizorn€nou na obr. 7D, tj.
ma dv& presazené fady 92, 94 trysek 92', 94'0 priméru 0,635 mm. Otvory maji odstupy
0,965 mm od stfedu ke stfedu, takZe celkem je 20,7 trysek na cm. Druhy, neboli souproudy,
rozdélovat mé konfiguraci trysek podle obr. 7A, tj. mé jednu ¥adu trysek o priméru 0,127 mm.
Tyto otvory maji odstupy 0,508 mm od stfedu ke stiedu.to pfedstavuje celkem 19,7 trysek na cm.
K prvnimu rozd&lovati se pfivadi voda o teploté 91,7 °C a tlaku 1,14 MPa a ke druhému
rozd€lovati o téZe teploté a tlaku 9,66 MPa. Félie se vede pod otvory pfi rychlosti 132,6 metru za
minutu. Saci tlak uvnitf bubnu je minus 1270 mm vodniho sloupce. Folie se odvodiuje za
pomoci zafizeni zndzornéného na obr. 4, su3i se za pomoci zafizeni znazorn&ného na obr. 5. Po
suseni se sami¢f strana folie kontaktn& povléka 48,8 % roztokem piipravku Tween—20 ve vod& v
mnoZstvi 0,04 mg/cm’. Nisledujici valekovéni folie plisobi pienos roztoku povrchové aktivniho
Cinidla ze sami&i na korémovym vybojem upravenou saméi stranu. Po konetném vysuseni
roztoku zistivi na povrchu félie 0,02 mg/cm® povrchové aktivniho &inidla (povrch zahrnuje
vSechny plochy félie). Vysledna perforovana félie ma propustnost vzduchu priblizng 9 900 litri
za minutu na metr Ctveredni pfi tlakovém spadu (P) 12,7 mm vodniho sloupce. Félie ma
nameéfenou volnou plochu 6,24 % a primémy ECD 0,254 a% 0,305 mm. ECD (ekvivalentni
prumeér kruhu) je vypolteny primér zaloZeny na zméfené plose otvoru. Plocha byla méfena za
pouZiti hardwaru a softwaru pro méfeni EHD popsaného v patentu US 5 567 376. Vzorec pro
vypodet ECD je ECD =V 4A/r, kde A Je namefena plocha otvoru. Charakteristick4 tloustka je
0,368 mm.

Pfiklad 2

Dalsi vytvofeni perforované folie podle vynilezu bylo vytvoteno za pouZiti vychozi folie a
tvarovaciho prvku podle pfikladu 1. Lineérni rychlost byla 45,7 m za minutu. Byly pouzity dva
rozd€lovate pro smérovani sloupcovitych proudtt vody na folii. Prvni, neboli protiproudy,
rozd€lovad mé konfiguraci trysek znazorn&nou na obr. 7C, tj. m4 dvé presazené fady 88, 90
trysek 88', 90'c majicich primér 0,508 mm. Otvory maji odstupy 0,813 mm od stfedu ke stfedu,
takZe jejich celkovy poet je 24,6 na cm. Druhy, neboli poproudy, rozdglovaé ma konfiguraci
trysek podle obr. 7a, coZ ptedstavuje jednu fadu trysek o priméru 0,127 mm. Tyto otvory maji
odstupy 0,508 mm od stfedu ke stfedu. To predstavuje celkem 19,7 trysek na cm. Voda o teplot&
89 °C se dodéva pfi tlaku 1035 kPa a k prvnimu rozdélovati a pfi tlaku 10 350 kPa ke druhému
rozd€lovadi. Buben m4 vakuum 152,4 mm rtutového sloupce (20,4 kPa).
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V odvodiiovacim tiseku je Sest odvodiiovacich noZl, a vakuum 101,6 mm rtutového sloupce.
Teplota vzduchu pro prvni sadu vzduchovych nozi byla 100 °C. Teplota vzduchu pro druhou
sadu vzduchovych nozi byla 66,7 °C. Byly déle pouZity dva susici valce, kazdy s péti ohfivany-
mi vzduchovymi noZi. Teplota horkého vzduchu pro noZe byla 83,4 °C, a vakuum bylo niZ3i nez
25,4 mm vodniho sloupce.

Perforovana folie vyrobena podle prikladu 2 byla analyzovéna mikroskopicky. Volna plocha,
distribuce velikosti otvorti a celkové charakteristiky (podet otvori) byly méfeny technikou
vyhodnoceni obrazu s nasledujicimi vysledky.

Volna plocha | Smér. odch. EDH* ECD (primé&r) | smér.odch. | Podet trysek
(primér) (primér)
6,19 % 0,017 0,193 0,276 0,266 133/cm’

*/ EHD je v milimetrech, méfeno podle patentu US 5 567 376, na ktery se zde odkazuje.

Charakteristiky past trysek pouzZitych v nasledujicich zkouskach jsou uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1

Charakteristiky pasi trysek

Pés trysek | Velikost trysek | Poget fad trysek v pasu | Odstupy mezi | Polet trysek v pasu na cm

(cm) otvory v pasu
(cm)

a 0,127 1 0,508 19,7
b 0,254 2 0,381 52,4
c 0,381 2 0,560 35,8
d 0,508 2 0,810 24,6
e 0,635 2 0,960 20,7
f 0,635 1 2,100 4,7

Zkousky se vsazkovym vytvafenim folii

Zatizeni pro vsazkové perforovani folie pouZité pfi zkouskach uvedenych v nasledujici tabulce 2
je obdobné tomu znizorn&nému na obr. 3. Byl viak pouZit jen jeden vodni rozd€loval 42 a jen
jedna z vakuovych 3térbin. Kazdy z pasii trysek oznadenych v tabulce 1 ,,b“ aZ ,.f* byl namon-
tovén na jednom rozd&lovadi vodnich paprskii, a byl pouZit pro vyrobu jedné nebo vice
perforovanych folii, jak je uvedeno v tab. 2. Vychozi folie a tvarovaci &len byly shodné jako ty,
které byly pouZity v ptikladu 1.

Dil vychozi folie byl upevnén na vn&jsi plochu tvarovaciho &lenu sérii vy¢nélkid vy¢nivajicich z
tvarovaciho &lenu. Voitinovy opémy buben se otalel, aZz upevnéna folie dosahla jediného péasu
trysek. Uvniti vo3tinového bubnu bylo vytvofeno vakuum. Do rozdélovade byla pfivedena horka
voda pod tlakem. Vostinovy opérny buben se otaSel pro vedeni vychozi félie pod pas trysek.
Vysledna folie byla odvadéna z tvarovaciho ¢lenu a sulena vzduchem. Podminky procesu a
vlastnosti vysledné flie jsou uvedeny v nasledujici tabulce 2.
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Tabulka 2

Zkou3ky vsazkového perforovani folie

Stredni
Teplota Vakuum Rychlost | Volna | ekviv.
pokus | Otvor ID | Tlak vody (kPa) | vody (mm vod. sL)* folie | plocha | hydr.
(°C) 7| (m/min) | (%)** | primér
: (EHD)**
1 b 2415 89 1524 45,7 3,6 0,271
2 b 3795 89 1524 45,7 6,5 0,261
3 b 6900 89 1524 45,7 8,5 0,297
4 c 1380 89 1524 45,7 2,9 0,297
5 c 2760 89 1524 45,7 8,7 0,414
6 c 3795 89 1524 45,7 11,7 0,363
7 . 5865 89 1524 45,7 11,5 0,220
8 d 1104 89 1524 45,7 1,5 0,287
9 d 1725 89 1524 45,7 8,1 0,434
10 d 2415 89 1524 45,7 9,4 0,373
11 d 3795 89 1524 45,7 13,2 0,348
12 e 1035 89 1524 45,7 2,0 0,256
13 e 1656 89 1524 45,7 7,4 0,378
14 e 2587 89 1524 45,7 12,8 0,437
14a f 1035 89 1524 45,7 35 10330
14b f 1380 89 1524 45,7 5,71 0,32 (1)
14¢ f 1725 89 1524 45,7 6,0 0,29(1)

*/ hodnota vakua je v milimetrech vodniho sloupce pod atmosférickym tlakem,

** / volna plocha a EHD byly mé&feny zpiisobem popsanym v patentu US 5 567 376, na ktery se
zde odkazuje, (1) = ECD.

Uvedena data nazna¢uji nasledujici trendy:
— zvySeni tlaku tekutiny pro pas trysek vede ke zv&tieni velikosti volné plochy,
— zvySeni priméru trysek pfi daném tlaku tekutiny mé za nasledek zvétSeni volné plochy.

V diisledku protahovani materialu, které pfi procesu nastava, zmen3uje se plo$na hmotnost folie
na asi 15,9 g na metr &tveredni, coZ je 65 % ploiné hmotnosti vychozi félie. PouZije-li se pasu
trysek o priméru 0,635 mm s odstupy 0,965 mm, 1,27 mm, 1,575 mm a 1,905 mm podle
tabulky 8, volna plocha klesa z 13,1 % na 12,0, resp. 11,2 resp. 10,1 %.

Zkousky s kontinualnim vytvafenim folii

Dalsi vytvofeni félie bylo udinéno za pouiti vychozi folie, tvarovaciho &lenu a celkového
postupu podle piikladu 1. Charakteristiky pasi jsou uvedeny vyse v tabulce 1. VSechny cykly
byly provedeny za pouZiti vody o teploté 89 °C, s korénovym vybojem opracovanou saméi
stranou odvrécenou od tvarovaciho &lenu. Podet pouzitych pasi trysek a jejich charakteristiky a
opera¢ni podminky jsou uvedeny v nasledujici tabulce.
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Tabulka 3

Zkousky kontinuélniho perforovani félie

Ps trysok 1 Pés trysek 2 Pas trysek 3

Pés , Lineami

Pokus | Pés trysek ID | Tlak (kPa) | trysek (};IP*‘;‘) Pés rysek | Thak (kPa) | - rychlost

D (m/min)
5 d 1035 36,6
16 d 1035 a_ | 6900 36,6
17 d 1035 2| 6900 a 6900 36,6
18 2 6900 36,6
19 2 6900 2| 6900 36,6
20 a 6037 2 | 6037 2 6037 36,6
21 a 6037 a | 6037 a 6037 36,6
2 2 6900 a2 | 1035 36,6
2 a 6900 a [ 1035 2 6900 36,6

Po sudeni vzduchem se folie kontaktn& povléka vodnym roztokem povrchov€ aktivniho &inidla
Tween 20 o koncentraci 48,8 % na korénovym vybojem opracované saméi strané pro vytvoieni
nanosu povrchové aktivniho ¢inidla na folii v mnoZstvi 0,02 mg/cm’, jak je popséno vyde v
souvislosti s pfikladem 1.

Perforované folie vyrobené pfi uvedenych zkouskich byly vyhodnoceny po strance propustnosti
vzduchu, velikosti otvorti, volné plochy, délka protladeni a ohybu (méfeni tuhosti folie). Testy
byly provadény nasledujici metodou zndmou ze stavu techniky. Propustnost vzduchu byla
testovana podle ASTM D737. Pro vypodet ekvivalentniho priméru kruhu (ECD) byla uréovéna
velikost otvorli a volné plochy. Protladeni je doba potiebna pro absorbovéani 5 cm’ testovaci
tekutiny skrze f6lii podloZenou chuchvalcem bunidiny. Testovaci tekutina je smés 75 % hovézi
krve zbavené fibrinu a 25 % desetlprocentniho vodného roztoku polyvinylpyrolidonu (GAF
Povidon K-90). Délka ohybu ve strojnim sm&ru (Machine Direction, MD) a v pfi¢ném sméru
(Cross Direction, CD) byly mé&feny podle ASTM D1 388. Vlastnosti vyrobené folie v
kontinualnich cyklech jsou uvedeny v nasledujicich tabulkich 4 az 7.

Tabulka 4

Vlastnosti kontinualné perforované félie

Pokus Propustnost vzduchu CFM/SQFT 12,7 mm vod. sl. P
15 139,33
16 222,00
17 246,67
18 107,00
19 143,67
20 173,67
21 170,67
22 214,33
23 212,67

Data v tabulce 4 ukazuji, 2¢ kombinace velkého priméru a malého priméru trysek (zkousky &.
16,17, 22 a 13) vede k propustn&j3im, otevien&j$im foliim nez folie vytvofené pouze s otvory
malych priméri (zkousky 18-21). Predpoklada se, Ze pouZiti trysek velkych primérd, a& pfi
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nizkém tlaku vody, vede pfedeviim k vytvateni velkych otvori. Déle se predpoklads, Ze pouziti
trysek malych priiméri vede v prvé fadg v vytvafeni mensich mikrootvorid.

Tabulka 5

Vlastnosti kontinudlng perforované félie — velikost otvori a volna plocha

Pokus Primé&my ekvivalentni EC stand. odchylka | Volna plocha | Poget otvorii na
pramér kruhu (mm) (mm) (%) Etvereéni cm
15 0,418 0,257 4,55 77,7
16 0,219 0,234 5,34 202,8
17 0,190 0,215 5,34 281,5
18 0,118 0,067 2,31 4429
19 0,115 0,067 2,48 505,1
20 0,102 0,057 2,38 643,7
21 0,106 0,063 2,53 598,0
22 0,165 0,142 4,15 317,3
23 0,175 0,157 4,88 337,0

Data v tabulce 5 ukazuji, ¢ kombinace trysek velkého priméru a malého primeéru trysek
(zkousky €. 16,17, 22 a 13) vede k félifm s vét$imi otvory a s vét$i volnou plochou neZ f6lie
vytvofené pouze s otvory malych priméri (zkousky 18-21).

Obr. 22, 23 a 24 jsou grafy znazomujici distribuci velikosti otvort ve fliich vyrobenych v téchto
zkouSkéch za pouZiti pasu trysek o priméru 0,127 mm (zkouska &. 20), pasu trysek o priméru
0,508 mm (zkouska ¢&.15), a kombinace pasu trysek o primé&ru 0,508 mm nésledovaného pasem
trysek o priméru 0,127 mm (zkouska &. 16), viz tabulka 3. Jak je ziejmé z téchto grafi, perforo-
vana folie vyrobena za pouziti pasu trysek o riizném priméru ma velikost otvort, které odrazeji
vlivy riznych priméra jednotlivych trysek. Félie (zkouska &. 20) vytvofena jen za pouZiti pasu
trysek o priméru 0,127 mm m4 otvory, z nichZ vét§ina m4 pramér pod 0,254 mm (viz obr. 22).
Folie (zkouska €. 15) vyrobené jen za pouZiti pasu trysek o priméru 0,508 mm mé $irsi distribuci
velikosti priméru otvord, s maximy kolem 0,228 mm a kolem 0,584 mm (viz obr. 23). Félie
(zkouska &. 16) vyrobena za pouziti kombinace pasu trysek o priméru 0,127 mm a pésu trysek o
priméru 0,508 mm m4 distribuci priméru otvort, kter4 ma hlavni maximum pod 0,304 mm, a
nizké maximum s primérem kolem 0,584 mm (obr. 24). Tyto tfi grafy ukazuji, Ze trysky o
priméru 0,127 mm vytvafeji predeviim mikrootvory, trysky o priméru 0,5 mm vytvéfeji
piedevsim velké otvory, a kombinace trysek o priméru 0,127 mm a 0,508 mm vytvéii kombinaci
mikrootvordt a otvorii velkych rozméri. Srovnatelni data jsou na obr. 25, ktery znazoriluje
distribuci velikosti otvorli ve vzorku perforované félie majici mikrootvory a otvory velkych
rozméri podle vynalezu, jaka byla ziskdna na produkéni lince.
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Tabulka 6

Vlastnosti kontinualné perforované folie — doba protladeni

Zkouska Doba protlaceni (s)
15 16,3
16 17,6
17 13,5
18 28,8
19 25,6
20 20,2
21 22,9
22 15,8
23 17,1

Data uvedena v tabulce 6 ukazuji, ¢ samotné trysky velkého priméru, nebo v kombinaci s
tryskami malého priméru (zkousky 15, 16, 17, 22, a 23) vedou k folii s rychlejdim protla¢enim
nez je tomu u folii vytvotenych pomoci samotnych trysek malého priméru (zkousky 18-21).
Tabulka 7

Vlastnosti kontinualng perforované félie — tuhost félie

Zkouska MD délka ohybu (inm) CD délka ohybu (mm)
15 22,8 6
16 26,3 6,5
17 22,3 6,5
18 27,26,8 6,3
19 26 5,5
20 25,5 9,5
21 23,5 8,5
22 27,3 8,5
23 21,8 8,0
srovnatelny komer&ni vyrobek 14,8

Data nazna&uji, e MD délka ohybu félie pti zkouskéach 15-23 je srovnatelné s MD délkou ohybu
jinych komer&nich plastovych krycich materiali hygienickych vlozek, a CD délka ohybu félie je
men3i ne% u srovnatelnych komergnich folii. Tuhost a komfort folie podle vynilezu lze tedy
oéekavat srovnatelny nebo lepsi nez u jinych komerénich perforovanych folii.

Vysledky dalsich zkouSek jsou znazornény na obr. 26. V téchto zkouskich byly, pro zjisténi
vliva na volnou plochu, ménény odstupy trysek. Pfi téchto zkouSkich byly pouZity dva
rozd&lovade vodnich trysek. Prvni, neboli protiproudy rozdélovat ma jeden pés trysek se dvéma
pfesazenymi fadami trysek, jak je zndzorn&no na obr. 7B-7D, tj. pfesazeni je o polovinu
rozestupn trysek, od stfedu do stfedu, v jednom fadku. V3echny trysky maji praimér 0,635 mm.
Odstupy trysek pro kazdou zkousku se ménily podle tabulky 8.

Druhy, neboli poproudy rozdélovaé ma jeden pés trysek s jednou fadou trysek. Trysky maji
primér 0,127 mm a maji odstupy 0,508 mm od stfedu do stfedu.voda byla dodévana ke druhému
rozd&lovadi pii 690 kPa. Félie se pohybovala rychlosti 45,7 m za minutu. Vakuum v bubnu bylo
1524 mm vodniho sloupce. Nasledujici tabulka 8 ukazuje volnou plochu, polet otvori na
centimetr &tveredni, ECD, a propustnost vzduchu vysledné perforované folie.
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Tabulka 8
, . Ekvivalentni
Cislo félie Odstupy velkych | Volnd plocha Polet otvord | priimér kruhu Propustnost
trysek® (mm) (%) _ (mm) vzduchu
24 0,96 13,1 914 0,2515 158,9
25 0,127 12,0 1136 0,2159 149,8
26 1,575 11,2 1151 0,2057 146,3
27 1,905 10,1 1299 0,1829 136,9

* / Dvé fady trysek o priiméru 0,635 mm.

Propustnost vzduchu byla méfena podle ASTM D737, vysledky jsou uvedeny v tabulce 8 v
kubickych metrech za minutu na metr &tveredni félie. Propustnost vzduchu f6lie perforované pti
1035 kPa a 45,7 m za minutu byla 97,5 m’ za minutu na jeden metr &tvere&ni pro (jeden) pas
trysek o priméru 0,63 mm s odstupy 0,96 mm, a line4rné klesla na 77 m® za minutu na jeden
metr &tveredni pfi odstupech 1,91 mm. P¥i 45,7 m za minutu a kombinaci pasu s velkymi
primeéry 0,63 mm s 0,127 mm pasem poskytuje asi 0 55,0 m® za minutu na jeden metr &tvereéni
veétsi propustnost vzduchu naméfeni v piipadé samotného pasu s velkymi tryskami. Vyse
uvedena data naznauji, Ze s nariistajicimi odstupy mezi tryskami se vytvafi méné velkych
otvord, a ve shodé s tim se zmen3uje volna plocha.

Perforovana f6lie vyrobena podle patentu US 5 567 376 a folie podle pfedloZeného vynalezu byly
testovany a porovnany. Félie byly vyrobeny v kontinualni vyrobni lince za podminek uvedenych
v néasledujici tabulce 9.

Tabulka 9

Ptiprava a vlastnosti perforované folie

Félie vyrobena podle: ¢. 08/417 404 predlozeného vynilezu
Vychozi folie Exxon EMB-631 Exxon EMB—631
Vzor tvarovaciho ¢lenu sinusoida (5 linek na cm) sinusoida (5 linek na cm)
Pocet pasi trysek 3 2
Tlak na 1. Pdsu trysek (kPa) 6038 1035
Tlak na 1. P4su trysek (kPa) 6038 6900
Tlak na 1. Pésu trysek (kPa) 6038
Trysky ID a/a/a/ d/a
Velikost trysek (mm) 0,13/0,13/0,13 0,5/0,13
Teplota vody 87,8 °C 88 °C
Linearni rychlost (m/min) 45,7 45,7
Povrchové aktivni &inidlo Tween 20 Tween 20

Hygienické vlozky zahruji kryci materidl, absorpéni jadro a spodni potah byly vyrobeny za
pouZiti perforované félie podle tab. 10 jako kryciho materialu. Byla navrzena dvé& rizna
vytvofeni a testovdna na protladeni a vih&eni pomoci syntetické menstruaéni tekutiny. Synteticka
menstrualni tekutina byla vytvofena rozpusténim 0,15 % polyakrylamidu v izotonickém
fosfore¢ném pufru. Bylo pfidano asi 0,3 % Germabenu proti ristu bakterii. PH roztoku bylo 7,4,
a dynamicka viskozita 0,03 Pa. s pti jednom radianu za sekundu. Vysledky jsou znazornény v
nésledujicich tabulkach 11 a 12.
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Protla¢eni a vlh&eni vloZky vyrobené s perforovanou folii

Vlozka vzor 1
Foélie vyrobena podle: €. 08417 404 predloZeného vynédlezu
Doba protlageni 5 cm’ (s) 68 62
Vlhéeni (g) 0,04 0,02
Tabulka 11
Protlageni a vih&eni vloZky vyrobené s perforovanou f6lii
Vlozka vzor 2
Foélie vyrobena podle: &. 08417 404 predloZeného vynélezu
Doba protlateni 5 cm’ (s) 39 39
Vlh&eni (g) 0,11 0,05

Data v tabulce 10 a 11 pfedstavuji dobu protladeni a absorpci vihéeni. Doba protlateni
predstavuje dobu uplynulou pti absorbovéni 2 cm’ syntetické menstrua&ni tekutiny, Zadouci je
kratka doba. Absorpce vihdeni pfedstavuje mnoZstvi tekutiny, které miZze byt absorbovano ve

filtra¥nim papiru, umisténém ve styku s hygienickou vloZkou, ktera absorbovala 5 cm’ tekutiny v
testu protlageni, Zddouci je niZsi hodnota.

Data ukazuji, Ze v&t3i volna plocha a velikost otvori folie podle pfedlozeného vynalezu poskytuje
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alespoi stejné nebo krat3i doby protlageni neZ félie podle stavu techniky. I kdyZ zlepSené folie
podle predloZeného vynalezu maji v&tsi volnou plochu a v&tSi primérnou velikost otvortl neZ

folie podle stavu techniky, vlozky vyrobené s folii podle pfedlozen¢ho vyndlezu maji proti f6liim
podle stavu techniky ne¢ekané nizsi vih&eni.

Dal3i test pouZity pro testovani rychlosti priichodu menstrua&ni tekutiny skrze perforovanou folii
je kapkovy test“. Srovnavaci data pro félie podle pfedlozeného vynalezu proti stavu techniky

jsou uvedena v tabulce 12.

Tabulka 12

Kapkovy test perforované félie vloZzky vzoru 1

Félie vyrobena podle: ¢.08/417 404 predloZeného vynilezu
Doba absorpce (s) (0°) 27 - 8
Doba absorpce (s) (45° pfi¢ny sklon) kapka se skutalela 17

Data podle tab. 12 predstavuji dobu potfebnou pro absorpci kapky syntetické menstruaCni
tekutiny, 24douci je krat3i doba. V prvnim testu byla félie v roving€. Ve druhém testu byla folie
sklongna pod Gihlem 45°. Tato data dale ilustruji vynikajici vlastnosti félie podle vynélezu proti
folii podle stavu techniky, pokud jde o transport tekutiny.

Plastové perforované folie podle vynalezu vykazuji nasledujici charakteristiky: mékkost na
dotek, vzhled a pocit jako textilie, mala tuhost félie jak je uvedeno v tabulce 7, vzory perforace,
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volné plochy a velikosti pord jak jsou uvedeny v tabulce 5 a na obr. 23-26, nizk4 zékladni
hmotnost (< 217 gramil na metr &tveredni), a tihel styku félie/vzduch/syntetickd menstruaéni
tekutina na obou stranach félie < 70°.

Perforovana folie podle predloZeného vynalezu nabizi srovnatelnou rychlost penetrace tekutiny
(jak bylo zjiténo méfenim doby protladeni 5 cm® syntetické menstruaéni tekutiny testovaci
metodou popsanou v patentu US 5 567 376, kter4 je zlepSena proti folii nezpracované povrchovs
aktivnim Cinidlem asi o 34 %, pti absorpci pomoci absorp&niho Jjédra na bazi buni&iny nebo na
bazi raseliny.

PATENTOVE NAROKY

1.  Perforovana félie vytvofena z vychozi folie (100, 124) z roztazného termoplastického
polymerniho materidlu a majici dany rozmér tloutky, obsahujici mnoZinu otvori (126)
prochézejicich skrze tloustku folie (100, 124), vyzna&ujici se tim, % otvory (126)
zahmuji prvni a druhou skupinu otvord (126), pfiemz otvory (126) prvni skupiny maji vétsi
velikost neZ otvory (126) druhé skupiny a otvory (126) prvni a druhé skupiny jsou vymezeny
fibrilami tvofenymi uvedenym termoplastickym polymernim materidlem a zahrnuji nepravidelné
otvory (126), pfiemZ material u kazdého z téchto otvorti (126) je ztencen oproti zbyvajicim
Castem tohoto materiélu, pfi¢em? ztenteny materidl ma nepravidelné zakfivené &4sti.

2. Perforovana folie podle ndroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze fibrily maji primérnou
délku 0,127 mm a% 1,27 mm.

3. Perforovana félie podle naroku 1, vyznadujici se tim, e fibrily maji primé&rmou
Sitku 0,0254 mm az 0,889 mm.

4. Perforovana folie podle naroku 1, vyzna&u jici se tim, Ze fibrily maji primémou
tloustku 0,00635 mm az 0,0508 mm.

S. Perforovand folie podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze prvni skupina otvort
(126) zahrnuje otvory (126) velkych rozmérii majici primémy ekvivalentni hydraulicky pramér
0,1778 mm aZ 0,762 mm.

6. Perforovana folie podle néroku 1, vyznadujici se tim, ze prvni skupina otvort
(126) zahrnuje otvory (126) velkych rozmért majici prim&my ekvivalentni hydraulicky primér
0,1778 mm aZ 0,508 mm.

7. Perforovana félie podle naroku 1, vyznalujici se tim, Ze druh4 skupina otvorl
(126) zahmuje mikrootvory majici primémy ekvivalentni hydraulicky primé&r 0,0254 mm a%
0,1778 mm.

8. Perforovana folie podle niroku 1, vyznaéujici se tim, % druhd skupina otvori
(126) zahrnuje mikrootvory majici primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm a%
0,127 mm.

9. Perforovani folie podle niroku 1, vyzna&ujici se tim, e vychozi félie (100, 124)
ma tloutku 0,00762 mm aZ 0,0762 mm.

10. Perforovana folie podle ndroku 1, vyznaéujici se tim, e celkovy rozmér tloutky
uvedeného termoplastického materiélu je 0,127 mm a2 1,016 mm.
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11. Perforovana flie podle niroku 1, vyznadujici se tim, Ze perforovana folie ma
celkovy rozmér tloustky v&tsi neZ je rozmér tloustky vychozi folie (100, 124).

12. Absorpéni vyrobek zahrnujici absorpéni jadro (132) majici protilehlé hlavni plochy, a
perforovanou folii (44), pokryvajici alespoit jednu z t&chto hlavnich ploch, pfi¢emZ perforovana
folie (44) ma ven obracenou stranu, kterd je ve styku s tdlem, a protilehlou stranu obracenou
dovnitt k absorpénimu jadru (132), pti¢emz perforovana folie (44) je vytvofena z vychozi folie
(100, 124) z roztazného termoplastického polymerniho materidlu a ma dany rozmér tloustky,
pfiemz perforovana folie (44) m4 mnoZinu otvori (126) prochazejicich skrze tlouStku
perforované folie (44), vyzna&ujici se tim, Ze otvory (126) zahrnuji prvni a druhou
skupinu otvort, pfitemZ otvory (126) prvni skupiny maji v&t3i velikost neZ otvory (126) druhé¢
skupiny a otvory (126) prvni a druhé skupiny jsou vymezeny fibrilami tvofenymi uvedenym
termoplastickym polymernim materidlem a zahrnuji nepravidelné otvory (126), pfi¢emZ material
u kazdého z t&chto otvort (126) je ztenden oproti zbyvajicim &astem tohoto materidlu, pfiCem2
ztendeny material mé nepravidelné zakfivené Casti.

13. Absorp¢ni vyrobek podle naroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze fibrily maji primér-
nou délku 0,127 mm az 1,27 mm.

14. Absorpéni vyrobek podle niroku 12, vyznadujici se tim, Ze fibrily maji primér-
nou $ifku 0,0254 mm azZ 0,889 mm.

15. Absorpéni vyrobek podle naroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze fibrily maji primér-
nou tlou$tku 0,00635 mm az 0,0508 mm.

16. Absorpéni vyrobek podle naroku 12, vyznaéujici se tim, Ze prvni skupina otvori
(126) zahrnuje otvory (126) velkych rozmé&ri majici primémy ekvivalentni hydraulicky primér
0,1778 mm az 0,762 mm.

17. Absorp&ni vyrobek podle niroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze prvni skupina otvori
(126) zahrnuje otvory (126) velkych rozmérd majici primémy ekvivalentni hydraulicky primér
0,1778 mm az 0,508 mm.

18. Absorpéni vyrobek podle niroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze druhd skupina otvori
(126) zahrnuje mikrootvory majici prim&my ekvivalentni hydraulicky primér 0,0254 mm az
0,1778 mm.

19. Absorpeni vyrobek podle naroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze druhé skupina otvori
(126) zahrnuje mikrootvory majici primé&my ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm aZz
0,127 mm.

20. Absorpeni vyrobek podle naroku 12, vyznadujici se tim, Ze perforovana folie (44)
ma celkovy rozmér tloudtky vétsi nez je rozmér tloustky vychozi folie (100, 124).

21. Absorpéni vyrobek podle niroku 12, vyzna&ujici se tim, Ze perforovana folie (44)
je v pfimém kontaktu s alespofi jednou hlavni plochou absorp&niho jadra.

22. Zpisob vyroby perforované folie podle niroku 1, vyznaéujici se tim,ze

a) ptipravi se vychozi folie (100, 124) sestivajici z uvedeného roztazného termoplastického
polymerniho materialu, majici horni povrch a spodni povrch,
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b) pfipravi se podlozni &len (102), zahrnujici lokalizované opémé oblasti (114) pro podpirani
vychozi folie (100, 124), do jehoz vybréni se folie (100, 124) deformuje pisobenim tekutiny na
folii (100, 124), a prostfedky pro odvadéni tekutiny od podlozniho &lenu (102),

¢) vychozi folie (100, 124) se uloZi na podlozni &len ( 102), pti€emz spodni povrch félie (100,
124) je ve styku s opémymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102) a horni povrch félie (100,
124) je odvracen od podlozmiho &lenu (102),

d) nasmérovanim tekutiny ve form& sloupcovitych prouda z alespoii dvou sad trysek (92, 94')
proti hornimu povrchu vychozi félie (100, 124) v z6n& kontaktu se ve vychozi folii (100, 124)
vytvofi mikrootvory (126) nepravidelné velikosti a otvory (126) velkych rozméri a vychozi folie
(100, 124) se v z6né& kontaktu mezi op&rnymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102) roztahne do
zmin€nych vybréni, pfitemz trysky (92!) prvni sady maji primé&r vétsi nez 0,254 mm a tekutina
se k nim pfivadi pod tlakem men3im neZ 3450 kPa pro poruseni materidlu vychozi félie (100,
124) pro vytvofeni otvort (126) velkych rozméri ve vychozi f6lii (100, 124) mezi op&mymi
oblastmi (114) podlozniho &lenu (102), pritem? trysky (94') druhé sady maji praimér mensi nebo
roven 0,254 mm a tekutina se k nim pfivadi pod tlakem alespoii 3450 kPa, pro poruseni materidlu
vychozi félie (100, 124) pro vytvoreni mikrootvori (126) ve vychozi félii mezi op&rnymi oblast-
mi (114) podloZniho &lenu (102), .

e) folie (100, 124) se odvede ze zény kontaktu a
f) perforovana folie (44) se odstrani z podlozniho &lenu (102).

23. Zpusob vyroby podle néroku 22, vyzna&ujici se tim, % prvni sada trysek (92') m4
prumeér 0,254 az 0,762 mm.

24. Zpisob vyroby podle niroku 22,vyznadujici se tim, Ze druhd sada trysek (94') ma
prumér 0,0254 az 0,254 mm.

25. Zpisob vyroby podle naroku 22, vyznalujici se tim, e prvni sada trysek (92') ma
primér 0,381 mm aZ 0,889 mm.

26. Zpisob vyroby podle naroku 22,vyzna&ujici se tim, %e druhd sada trysek (94') ma
primer 0,0762 mm az 0,1778 mm.

27. Zpisob vyroby podle naroku22, vyzna&ujici se tim, % tekutina emitovani z
prvni sady trysek (92') m4 tlak 690 kPa a% 3450 kPa.

28. Zpisob vyroby podle niroku22, vyznaé&u jici se tim, Ze tekutina emitovani z
druhé sady trysek (94) ma tlak 3450 kPa a¥ 13 800 kPa.

29. Zpisob vyroby podle naroku22, vyzna&ujici se tim, e tekutina emitovani z
prvni sady trysek (92') m4 tlak 862,5 kPa a% 1380 kPa. '

30. Zpisob vyroby podle naroku22, vyzna&ujici se tim , Z¢ tekutina emitované z
druhé sady trysek (94') m4 tlak 5520 kPa a2 10 350 kPa.

31. Zpisob vyroby podle niroku22, vyznaédu jici se tim, Ze se pfipravi tfeti sada
trysek, pfiCem? teti sada trysek ma primér v&t$i nebo rovny 0,254 mm a tekutina se k ni pfivadi
pod tlakem men$im neZ 3450 kPa.

32. Zpisob vyroby podle naroku3l, vyzna & ujici se tim, Ze tfeti sada trysek ma
priumér 0,0254 mm aZ 0,254 mm.
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33. Zpisob vyroby podle niroku3l, vyznadujici se tim, Ze tfeti sada trysek ma
primér 0,0762 mm aZ 0,1778 mm.

34. Zpusob vyroby podle niroku31,vyzna&ujici se tim,Ze tekutina se pfivadi do tfeti
sady trysek pod tlakem 3450 kPa az 20 700 kPa.

35. Zpiisob vyroby podle ndroku3l,vyzna&ujici se tim, Ze tekutina emitovana z tieti
sady trysek ma tlak 5520 kPa az 10 350 kPa.

36. Zpisob vyroby podle ndroku22, vyzna&ujici se tim, Ze mikrootvory (126) maji
primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,0254 mm aZ 0,1778 mm.

37. Zpusob vyroby podle niroku22, vyzna&ujici se tim, Ze mikrootvory (126) maj
primémy ekvivalentni hydraulicky primér 0,0508 mm aZ 0,127 mm.

38. Zpisob vyroby podle naroku22, vyzna&ujici se tim, Ze otvory (126) velkych
rozmérd maji primémy ekvivalentni hydraulicky pramér 0,1778 mm aZ 0,762 mm.

39. Zpisob vyroby podle niroku22, vyzna&ujici se tim, Ze proti hornimu povrchu
vychozi félie (100, 124) se nasméruje proud tekutiny z prvni sady trysek (92) pfed nasmérova-
nim proudu tekutiny z druhé sady trysek (94').

40. Zpisob vyroby podle niroku22, vyzna&ujici se tim, Ze mikrootvory (126) jsou
vymezeny fibrilami.

41. Zpisob vyroby podle niroku22, vyznadujici se tim, Ze otvory (126) velkych
rozmérd jsou vymezeny fibrilami.

42. Zpisob vyroby perforované folie podle ndroku 1, vyzna&ujici se tim,Ze

a) pfipravi se vychozi folie (100, 124) sestavajici z uvedeného roztaZzného termoplastického
polymerniho materi4lu, majici horni povrch a spodni povrch,

b) pFipravi se podloZni &len (102), zahrnujici lokalizované op&mé oblasti (114) pro podpirani
vychozi folie (100, 124), do jehoZ vybrani se folie (100, 124) deformuje pisobenim tekutiny na
£6lii (100, 124), a prosttedky pro odvad&ni tekutiny od podlozniho ¢lenu (102),

¢) vychozi folie (100, 124) se uloZi na podlozni ¢len (102), pfiemZ spodni povrch folie (100,
124) je ve styku s op&mymi oblastmi (114) podloZniho &lenu (102) a horni povrch folie (100,
124) je odvracen od podlozniho €lenu (102),

d) nasmérovanim tekutiny ve formé sloupcovitych proudi z prvni sady trysek (92") proti hornimu
povrchu vychozi flie (100, 124) v z6n& kontaktu se ve vychozi folii (100, 124) vytvoii otvory
(126) velkych rozmérti a vychozi folie (100, 124) se v zoné kontaktu mezi opérnymi oblastmi
(114) podlozniho &lenu (102) roztdhne do zminénych vybrani, pficemZ trysky (92') prvni sady
maji primér v&tii nez 0,254 mm a tekutina k nim pfivadéna porusi materiél vychozi félie pro
vytvoreni otvorti (126) velkych rozméri ve vychozi folii (100, 124) mezi opérnymi oblastmi
podloZniho &lenu (102),

nasmérovanim tekutiny ve formé& sloupcovitych proudii z druhé sady trysek (94') proti hornimu
povrchu vychozi folie (100, 124) v z6n& kontaktu se vychozi félie v z6n& kontaktu mezi opér-
nymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102) roztdhne do zminénych vybréni, pfiCemz trysky
(94") druhé sady maji primér men3i nebo roven 0,254 mm a tekutina z nich vystupujici porusi
material vychozi félie (100, 124) pro vytvofeni mikrootvort (126) ve vychozi folii (100, 124)
mezi opérmnymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102), pFitemz tyto mikrootvory (126) jsou
vymezeny fibrilami zmin&ného termoplastického materialu,
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e) folie (100, 124) se odvede ze zény kontaktu a
f) perforovan félie (44) se odstrani z podlozniho &lenu (102).
43. Zpisob vyroby perforované folie podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, e

a) pfipravi se vytlaCovand vychozi folie (100, 124) sestavajici z uvedeného roztazného
termoplastického polymerniho materialu, majici horni povrch a spodni povrch,

b) pfipravi se podloZni &len (102), zahrnujici lokalizované op&rné oblasti (114) pro podpirani
vychozi folie (100, 124), do jehoz vybrani se félie deformuje piisobenim tekutiny na f6lii (100,
124), a prostfedky pro odvadéni tekutiny od podlozniho &lenu (102),

¢) vychozi folie (100, 124) se uloZi na podlozni &len (102), pficemZ spodni povrch félie (100,
124) je ve styku s op&mymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102) a horni povrch félie (100,
124) je odvracen od podlozniho &lenu (102),

d) nasmérovanim tekutiny ve formé sloupcovitych proudii z alespori dvou sad trysek (92',94")
proti hornimu povrchu vychozi folie (100, 124) v z6n& kontaktu se ve vychozi félii (100, 124)
vytvofi mikrootvory (126) nepravidelné velikosti a otvory (126) velkych rozméri a vychozi félie
(100, 124) se v z6n& kontaktu mezi op&rnymi oblastmi (114) podlozniho &lenu (102) roztihne do
zminénych vybrani, pfi¢em? trysky (92') prvni sady maji primér v&tsi nez 0,254 mm a tekutina
se k nim pfivadi pod tlakem men3im neZ 3450 kPa pro porugeni materialu vychozi félie (100,
124) pro vytvofeni otvort (126) velkych rozméri ve vychozi folii (100, 124) mezi opérnymi
oblastmi podlozniho &lenu (102), pritem? trysky (94') druhé sady maji primér mensi nebo roven
0,254 mm a tekutina se k nim pfivadi pod tlakem alespoii 3450 kPa, pro poruSeni materidlu
vychozi folie (100, 124) pro vytvofeni mikrootvord ve vychozi félii mezi opé€rnymi oblastmi
(114) podlozniho &lenu (102),

e) folie (100, 124) se odvede ze z6ny kontaktu a
f) perforovana félie (44) se odstrani z podlozniho &lenu (102).

44. Zpiisob vyroby podle niroku40, vyzna&ujici se tim, Ze vytlaSovani vychozi
folie (100, 124) se podrobi opracovani korénovym vybojem na jedné strang.

45. Zpusob vyroby podle niroku 40, vyzna&ujici se tim, %e na jednu stranu perforo-
vané félie (44) se nanasi povrchové aktivni &inidlo.

20 vykresi
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Obr. 2
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