[bookmark: _GoBack]1. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas, apimantis:

(a) popieriaus gamybos žaliavos kompaktišką nusausinimą tam, kad būtų suformuotas besiformuojantis tinklas, turintis popieriaus gamybos pluošto atsitiktinį pasiskirstymą;
(b) besiformuojančio tinklo, turinčio atsitiktinį pluošto pasiskirstymą, uždėjimą ant pernešančio perdavimo paviršiaus, kuris juda pirmu greičiu;
(c) besiformuojančio tinklo medžiagos krepinimą nuo perdavimo paviršiaus esant 30 - 60 % tankumui, panaudojant raštuotą krepinimo medžiagą, kuris juda medžiagos krepinimo greičiu, medžiagos krepinimo greitis yra mažesnis negu pirmas greitis, medžiagos krepinimo žingsnis vyksta esant slėgiui medžiagos krepinimo gnybte, apibrėžtame tarp perdavimo paviršiaus ir krepinimo medžiagos, medžiagos raštas, gnybto parametrai, greičio pokytis ir tinklo tankumas yra parinkti tokie, kad besiformuojantis tinklas yra krepinamas nuo perdavimo paviršiaus ir perskirstomas ant krepinimo medžiagos tam, kad būtų suformuotas krepintas tinklas su pratraukiamu tinkleliu, turinčiu daugybę tarpusavyje susijungusių sričių, turinčių skirtingus vietinio pagrindo svorius, kur krepinto tinklo tinklelis apima lipnią pluošto formą, galinčią padidinti ertmės tūrį sauso pratraukimo ir apimantis:

 (i) daugybę pluoštu praturtintų sričių, turinčių didelį vietinį pagrindo svorį, sujungtų tarpusavyje
(ii) daugybe jungiančių sričių, turinčių mažesnį vietinį pagrindo svorį;

(d) krepinto tinklo uždėjimą ant džiovinimo cilindro:
(e) krepinto tinklo džiovinimą ant džiovinimo cilindro tam, kad būtų suformuotas išdžiovintas tinklas;
(f) išdžiovinto tinklo pašalinimą nuo džiovinimo cilindro,
b e s i s k i r i a n t i s tuo, kad žingsniai (d), (e), ir (f) yra atliekami taip, kad būtų iš esmės išsaugotas pratraukiamas tinklelis; kur būdas papildomai apima žingsnius:
(g) išdžiovinto tinklo pratraukimą tarp pratraukimo pirmo ritinio ir pratraukimo antro ritinio, kur pirmas pratraukimo ritinys yra eksploatuojamas pirmu mašinos krypties greičiu, kuris yra didesnis negu medžiagos krepinimo greitis, o antras pratraukimo ritinys yra eksploatuojamas antru mašinos krypties greičiu, kuris yra didesnis negu pirmas mašinos krypties greitis,

kur pratraukimo žingsnis padidina ertmės tūrį išdžiovintame tinkle.

2. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, kur pratraukimo žingsnis padidina išdžiovinto tinklo ertmės tūrį bent 20 %.

3. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, kur pratraukimo žingsnis padidina išdžiovinto tinklo ertmės tūrį bent 40 %. 

4. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal bet kurį iš 1-3 punktų, kur pratraukimo žingsnis lemia mažesnį negu 0.85 santykį tarp procentinio sumažėjimo suporte ir išdžiovinto tinklo pagrindo svorio procentinio sumažėjimo.

5. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal bet kurį iš 1-4 punktų, kur pratraukimo žingsnis lemia mažesnį negu 0.7 santykį tarp procentinio sumažėjimo suporte ir išdžiovinto tinklo pagrindo svorio procentinio sumažėjimo. 

6. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal bet kurį iš 1-4 punktų, kur pratraukimo žingsnis lemia mažesnį negu 0.6 santykį tarp procentinio sumažėjimo suporte ir išdžiovinto tinklo pagrindo svorio procentinio sumažėjimo.

7. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, kur besiformuojantis tinklas yra iš nuo bent 10% iki 300% krepintos medžiagos.

8. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, kur besiformuojantis tinklas yra iš bent 60% krepintos medžiagos.

9. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal bet kurį ankstesnį punktą, kur išdžiovinto tinklo pašalinimo nuo džiovinimo cilindro žingsnis yra atliekamas be esminio krepinimo.

10. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, papildomai apimantis tokį kampo, kuriuo yra nuimamas išdžiovintas tinklas, valdymą, naudojant lapo valdymo cilindrą, esantį šalia džiovinimo cilindro, kad tarpas tarp džiovinimo cilindro paviršiaus ir lapo valdymo cilindro paviršiaus yra mažesnis negu išdžiovinto tinklo dvigubas storis.

11. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 1 punktą, kur krepinto tinklo uždėjimo ant džiovinimo cilindro žingsnis apima krepinto tinklo prilipinimą prie džiovinimo cilindro, naudojant dervinę adhezyvinę dangos kompoziciją.

12. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 11 punktą, papildomai apimantis dervinės adhezinės dangos sluoksnio palaikymą tam, kad būtų užtikrinta pakankama drėgno lipnumo jėga, perkeliant krepintą tinklą ant džiovinimo cilindro tam, kad krepintas tinklas būtų pritvirtintas prie džiovinimo cilindro džiovinimo metu, ir džiovinimo metu išlaikant tokį dervinės adhezinės dangos kompozicijos lankstumą, kad išdžiovintas tinklas galėtų būti pašalintas nuo džiovinimo cilindro be krepinimo ašmens.

13. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 11 punktą, papildomai apimantis krepinto tinklo įspaudimą, kuomet krepintas tinklas yra uždedamas ant džiovinimo cilindro.

14. Krepintos medžiagos sugeriančio celiuliozės lapo gamybos būdas pagal 13 punktą, kur džiovinimo cilindras juda cilindro greičiu, o krepinto tinklo įspaudimo žingsnis, kuomet krepintas tinklas yra uždedamas ant džiovinimo cilindro, yra atliekamas įspaudžiamu paviršiumi, judančiu mašinos kryptimi, lėtesniu greičiu negu cilindro greitis.
