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Beschreibung

[0001] Wegwerfartikel fur Hygieneanwendungen wie z. B. Damenbinden, Windeln sowie Inkontinenzprodukte
haben den Zweck Koérperflissigkeiten so schnell wie mdglich von der Haut wegzuleiten, um Hautirritationen
zu vermeiden und dem Anwender ein sicheres und komfortables Geflihl zu geben. Fir diesen Zweck sind
Hygieneprodukte im Allgemeinen wie folgt aufgebaut:

* Erste Lage: Topsheet (Lochfolie oder Vlies)

» Zweite Lage: Acquisition and Distribution Layer, "ADL” (zumeist aus Vlies)

+ Dritte Lage: Saugkern (bestehend aus Zellstoff und/oder Polyacrylsaure fixiert in einer oder mehreren

Fixierlagen (SMS, ...)

» Abschlusslage: Folie, um ein Austreten der Flussigkeit auf der Rilickseite zu unterbinden

[0002] Die Lagen Topsheet, ADL und Saugkern missen aufeinander abgestimmt sein, um eine Funktion im
Hygieneprodukt zu gewéahrleisten.

[0003] Die wichtigste Rolle kommt dabei dem ADL als Transferlage zu. Dieser muss die Flissigkeit vom Top-
sheet aufnehmen (Entwasserung des Topsheets), die Flissigkeit in LaAngsrichtung des Produktes verteilen und
kurz Zwischenspeichern (durch das Zwischenspeichern soll das sog. Gelblocking des Polyacrylsdure-Pulvers
verhindert werden). Nach der kurzen Zwischenspeicherung wird die Flissigkeit in den Saugkern zur finalen
Speicherung weitergeleitet.

[0004] Der aktuelle Stand der Technik beschreibt als ADL-Materialien verschiedene Arten von Vliesstoffen.

[0005] Die wichtigsten Eigenschaften eines Aufnahme- und Verteilvlieses sind Dicke, Dichte und die daraus
resultierenden Porengréf3en sowie die Kapillaritadt. Durch diese Eigenschaften wird das Aufnahme- und Ver-
teilverhalten mafgeblich beeinflusst.

[0006] Hier kommen je nach Produkt Airlaid-, Highloft- und Spunlacevliese zur Anwendung. In der Anmeldung
DE 10 2012 015 219 A1 sind verschiedene Ausfilhrungen von Spunlace-Vliesen beschrieben, die entspre-
chende Eigenschaften aufweisen.

[0007] Die im Stand der Technik beschriebenen Vliesarten sind vornehmlich Einlagenaufbauten mit homogen
verteilten Fasertypen. Abhéngig von der Herstellungsart kann jeweils nur eine bendtigte Eigenschaft erzielt
werden. So bieten z. B. Highloft-Vliese, d. h. rein thermisch mittels Schmelzfasern verfestigte Vliesstoffe, durch
ihre Struktur eine hohe Dicke und eine damit verbundene gute Flissigkeitsaufnahme. Durch die vergleichs-
weise hohe Porositét ist aber die Verteilwirkung sehr gering. Dadurch ist nur eine stark begrenzte Nutzung des
darunter liegenden Saugkerns maoglich.

[0008] Die durch das Airlaid-Verfahren hergestellten Vliese haben durch die feinen Kapillaren eine gute Ver-
teilwirkung. Durch den hohen Zellstoff-Anteil ist aber die Dicke niedrig und die Flissigkeit wird wieder an die
Oberflache abgegeben, was einen hohen Rewet zur Folge hat.

[0009] Zweilagenaufbauten, die aus einem einstufigen Prozess stammen, beispielsweise auf zwei Krempel-
anlagen hergestellte Vliesstoffe, wobei die Faserzusammensetzungen der einzelnen Krempelanlagen unter-
schiedlich sind, sind ebenfalls nicht zielfihrend. Da jede dieser Lagen die gleiche Verfestigungsenergie erfahrt,
kann entweder nur eine offene oder nur eine stark verdichtete Struktur dargestellt werden. Der graduelle Un-
terschied, der sich durch die unterschiedlichen Faserfeinheiten in den verschiedenen Lagen ergibt, ist nicht
ausreichend um den Anforderungen in einem Hygieneprodukt gerecht zu werden.

[0010] Materialien nach dem Stand der Technik haben also keine klare Trennung der Eigenschaften Flissig-
keitsverteilung und Flussigkeitsaufnahme. Sie kombinieren beide, wobei dadurch Abstriche in der jeweiligen
Wirkung hingenommen werden muissen.

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Material bereitzustellen, welches die genann-
ten Nachteile des Standes der Technik vermeidet und eine verbesserte Flissigkeitsaufnahme bei gleichzeitig
gegebener Flussigkeitsverteilung aufweist.

[0012] Gelost wird die Aufgabe durch die im Anspruch 1 genannten Merkmale, sinnvolle Ausgestaltungen
kénnen den Anspriichen 2 bis 11 enthommen werden.
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[0013] Im Folgenden werden einige der in der Beschreibung verwendeten Begriffe ndher definiert:

Textile Faserstoffe weisen zur Verbesserung der Verarbeitungseigenschaften aber auch zur Gewahrleistung
bestimmter Effekte im Fertigprodukt sogenannte ,Verarbeitungshilfsmittel” auf der Faseroberflache auf. Diese
haften nur oberflachlich und werden beispielsweise bei einer Wasserstrahlverfestigung abgewaschen. Nach
dem Abwaschen kommen urspriingliche, durch das Faserpolymer bestimmte Fasereigenschaften wie statische
Aufladung, Hydrophobie oder Hydrophilie wieder zum Tragen.

[0014] Eine ,Saugfaser” im Sinne der vorliegenden Erfindung ist eine regenerierte Zellulosefaser, welche aus
Lésungen von Zellulosederivaten hergestellt wird. Diese Viskosefaser kann eine Modifikation der Oberflache
haben, z. B. trilobaler Querschnitt, aber auch insgesamt so modifiziert sein, dass eine moderate Flussigkeits-
aufnahme bei gleichzeitig guter Flissigkeitsspeicherung beglnstigt wird. Erfindungsgemafe Vertreter sind
beispielsweise Viscostar-Viskosefasern oder normale Viskosefasern des Herstellers Lenzing, aber auch die
sogenannte Galaxy-Faser der Fa. Kehlheim Fibers. Im Besonderen kénnen auch Viskosefasern welche nach
dem Lyocell-Verfahren hergestellte werden (Tencel Fa. Lenzing) eingesetzt werden. Ubliche Faserfeinheiten
liegen im Bereich von 1,0 bis 3,3 dtex, bevorzugt 1,3 bis 2,2 dtex. Kommen Stapelfasern zum Einsatz, liegen
die eingesetzten Faserlangen im Bereich von 10-70 mm, bevorzugt zwischen 35-50 mm. Die Saugfasern
weisen handelstibliche Krauselungen auf. Der Begriff Saugfaser kann sich aber auch, sollte die Unterseite ein
Airlaid darstellen, auf Kurzfasern oder Pulp beziehen.

[0015] Der Begriff ,Verteilfaser” wird im Sinne der vorliegenden Erfindung fir in der Oberseite enthaltene Sta-
pelfaserstoffe aus thermoplastischen und/oder duroplastischen Polymeren verwendet. Zum Einsatz kommen
dabei Stapelfasern, die ohne Verarbeitungshilfsmittel auf der Oberflache eine Sinkzeit von grofRer 5 Minuten
aufwiesen. Bevorzugt sind daher Fasern aus thermoplastischen Polymeren wie Polyester oder Polypropylen.
Geeignet sind aber auch duroplastische Polymere wie beispielsweise Polyacrylfasern. Die Faserfeinheiten lie-
gen im Bereich von 3,3 bis 17 dtex, bevorzugt 4,4 bis 10,0 dtex; die eingesetzten Faserlangen sind im Bereich
von 10 — 80 mm, bevorzugt 35-60 mm. Die Verteilfasern weisen handelslbliche 2D- oder auch 3D-Kréuse-
lungen auf.

[0016] Der Begriff ,Fullfaser” wird im Sinne der vorliegenden Erfindung fiir Faserstoffe aus thermoplastischen
und/oder duroplastischen Polymeren, welche im erfindungsgemafRen Vliesstoff innerhalb der Unterseite den
Flussigkeitstransport beglinstigen, verwendet. Bevorzugt kommen daflir Fasern aus thermoplastischen Poly-
meren wie Polyester oder Polypropylen zur Anwendung. Geeignet sind aber auch duroplastische Polymere
wie beispielsweise Polyacrylfasern zum Einsatz. Neben Vollfasern, d. h. Fasern die Uber ihren Querschnitt
vollstdndig aus Polymer bestehen, kbnnen auch Hohlfasern oder Fasern mit profilierten Querschnitten, bei-
spielsweise handelférmig, trilobal, dreieckig oder &hnliches eingesetzt werden. Die Faserfeinheiten liegen im
Bereich von 0,8 bis 3,3 dtex, bevorzugt 1,0 bis 1,7 dtex; die eingesetzten Faserldngen sind im Bereich von 10—
80 mm, bevorzugt 35-60 mm. Die Fllfasern weisen handelsibliche Krauselungen auf.

[0017] ,Bindefasern 1 und 2” im Sinne der vorliegenden Erfindung sind Fasern, die in einem erfindungsgeman
aufgebauten Produkt den Faserverbund stabilisieren, sodass ein weitestgehend dimensionsstabiles Vlies ent-
steht. Bindefasern sind homo- oder bikomponente, thermoplastische Polymerfaser, die schmelzbare Anteile
aufweisen. Bei Beaufschlagung mit Temperatur schmelzen diese Anteile und stabilisieren nach dem Erkalten
den Faserverbund. Erfindungsgemal geeignete Fasern sind homopolymere Stapelfasern aus Co-Polyester,
Co-Polyamid oder Polypropylen, erfindungsgemaf bevorzugt werden bikomponente Schmelzfasern in Kern-
Mantel oder Side-by-Side Anordnung aus Kombinationen von niedrigschmelzendem Co-Polyester mit Polyes-
ter, Polyethylen mit Polypropylen oder Polyethylen mit Polyester. Die Faserfeinheiten fir die in der Oberseite
eingesetzten ,Bindefasern 1” liegen im Bereich von 2,2 bis 12 dtex, bevorzugt 4,4 bis 6,7 dtex; die eingesetzten
Faserlangen sind im Bereich von 10-80 mm, bevorzugt 35-60 mm.

[0018] Die Faserfeinheiten fir die in der Unterseite eingesetzten ,Bindefasern 2” liegen im Bereich von 1,7
bis 3.3 dtex, bevorzugt 1,7 bis 2,2 dtex; die eingesetzten Faserlangen sind, bei Verwendung von Stapelfasern
im Bereich von 10-80 mm, bevorzugt 35-60 mm, bei Verwendung von Kurzfasern, sollte die Unterseite durch
ein Airlaid-Vlies gebildet werden, zwischen 1 bis 5 mm, bevorzugt 3 mm. Sollten die Bindefasern kardierbare
Stapelfasern sein, so weisen sie handelsibliche Krauselungen auf.

[0019] Hergestellt werden erfindungsgemalie Vliesstoffe mittels Trocken- oder NaRverfahren, die zugrundelie-

genden Verfahren kénnen dem im Jahr 2000 bei Wiley VCH-Verlag, Weinheim erschienenen Buch ,Vliesstof-
fe” enthommen werden.
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[0020] Speziell der die Unterseite bildende Vliesstoff kann ein luftgelegter Vliesstoff, ein sogenanntes ,Airlaid”
darstellen. Erfindungsgemaf bevorzugt werden kardierte Stapelfaservliesstoffe.

[0021] Die verwendeten Fasern werden bei der Erzeugung einer Fasermischung homogen miteinander ver-
mischt. Die grundlegenden Techniken dazu sind ebenfalls im Buch ,Vliesstoffe” aufgezeigt.

[0022] Als ,Oberseite” wird erfindungsgeman die Seite benannt, welche im Hygieneprodukt zum Benutzer hin
gewandt ist und auf der FlUssigkeit zuerst auftrifft.

[0023] Die ,Unterseite” ist die Seite des erfindungsgemafien Vliesstoffes, die im Hygieneprodukt zum Saug-
korper hin angebracht ist.

[0024] ,Precursor” bezeichnet ein vorgefertigtes Vlies, welches bereits die Verfahrensschritte Fasermischung,
Vliesbildung und Vliesverfestigung durchlaufen hat. Erfindungsgemaf wird die Unterseite durch einen Precur-
sor gebildet.

[0025] Die nachfolgenden Beispiele beziehen sich, ohne darauf beschrankt zu sein, auf nach Trockenverfah-
ren unter Verwendung des Kardierverfahrens hergestellte Stapelfaservliesstoffe.

[0026] Ergénzend dazu sind in Tabelle 1 die jeweils erzielten Prifergebnisse aufgeflhrt. Die dabei ermittelten
Parameter wurden gemaf den nachfolgend genannten Prifmethoden ermittelt:
« Flachengewicht gemal WSP 130.1., Angabe in kg/m?
+ Steighdhe gemall WSP 010.1., Abschnitt 7.3, Angabe in mm
+ Sinkzeit ungewaschen: zundchst wird eine homogene Fasermischung, beispielsweise mittels einer La-
borkrempel hergestellt. Von der so hergestellten, kardierten Mischung werden 5 g enthommen und dem
Sinkzeit-Test gemal WSP 010.1, Abschnitt 7.1 unterzogen. Angabe in s
» Sinkzeit gewaschen: Herstellung der Fasermischung wie bei der ,Sinkzeit ungewaschen”. Danach wird zur
Entfernung der Verarbeitungshilfsmittel von der Faseroberflache die Fasermischung in demineralisiertem
Wasser gewaschen, getrocknet und abschlieRend kardiert. Von der so hergestellten, kardierten Mischung
werden 5 g enthommen und dem Sinkzeit-Test gemal WSP 010.1, Abschnitt 7.1 unterzogen. Angabe in s.
* Dicke gemals WSP 120.6, Abschnitt 7.2, Messdruck 0,5 kPa, Angabe in m
* Dichte gemal folgender Formel:

Dichte (kg/m?) = Zereeetiom

+ Strike Through gemafll WSP 70.3, Angabe in s

* Rewet gemat WSP 80.10, Angabe in g

* Mittlerer Fasertiter innerhalb einer Lage: errechnet sich nach folgender Formel

Mittlerer Fasertiter (dtex) = &= ETer2 > CTier3

A, B, C = Prozentanteil einer Faserkomponente in der Mischung, wobei die Summe aus A, B, und C =100 ist.
Titer 1, 2, 3 = nominaler Titer der jeweiligen Faserkomponente in dtex

[0027] Die benétigten Eigenschaften, d. h. schnelle Flissigkeitsaufnahme, gute Verteilung mit kurzzeitiger
Zwischenspeicherung und Weiterleitung an den Saugkern werden erfindungsgemaf durch einen Aufbau aus
zwei miteinander verbundenen Vlieslagen erzielt.

[0028] Ein erfindungsgemal hergestelltes Flissigkeitsaufnahme- und Verteilvlies durchlauft dabei folgende
Verfahrensschritte:
* Herstellen einer Fasermischung fur den Precursor, bestehend aus Saugfaser ggf. unter Zumischung von
Flllfaser und/oder Bindefaser 2
* Herstellen einer unverfestigten Materialbahn aus der Fasermischung des Precursors
» Thermisches und/oder mechanisches Verfestigen der Materialbahn, sodass der Precursor mit einer Dichte
von 80 bis 120 kg/m?® entsteht.
* Optional: Aufwickeln des Precursors
* Herstellen einer Fasermischung fur die Oberseite, bestehend aus Verteilfaser, Bindefaser 1 und ggf. Saug-
faser
* Herstellen einer unverfestigten Materialbahn aus der Fasermischung der Oberseite
 Ablegen der unverfestigten Materialbahn auf dem Precursor
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* Verfestigen der Oberseite unter gleichzeitigem Verbinden der Oberseite mit dem Precursor mittels Was-
serstrahlprozess

*» Trocknen des Verbundes unter gleichzeitigem Auslésen der Bindefaser 1

» Wickeln des erfindungsgeméalien Flissigkeitsaufnahme- und -verteilvlieses

[0029] Der die Unterseite bildende Vliesstoff besteht dabei erfindungsgemaf aus einem Precursor, welcher
einen Gehalt von 60 bis 100 Massenprozent an Saugfaser aufweist. Je nach Ausflihrung des Precursors kon-
nen bis zu 40 Massenprozent an Flllfasern eingebracht werden, welche die Flissigkeitsweiterleitung an nach-
folgende Speicherschichten beglinstigen. Die Flissigkeitsverteilwirkung kann verbessert werden, wenn die
Fllifasern einen nicht-runden Faserquerschnitt aufweisen. Im Precursor werden Fasermischungen verwendet,
deren mittlerer Fasertiter kleiner 3,3 dtex, bevorzugt kleiner 2,2 dtex und am meisten bevorzugt kleiner 2,0
dtex liegt. Besteht der Precursor aus einem Airlaid-Material kénnen zur Verfestigung des Airlaids bis zu 30
Massenprozent an Binderfaser 2 eingebracht werden.

[0030] Erfolgt die Herstellung des Precursors, wie erfindungsgeman bevorzugt, als kardiertes Stapelfaserv-
lies, ergibt sich eine Faserorientierung in Fertigungsrichtung des Vliesstoffes. Diese Orientierung ist fir die
spatere Verwendung vorteilhaft, da die Faserorientierung dann ebenfalls in Langsrichtung des fertigen Hygie-
neproduktes verlduft. Dadurch wird die Ausnutzung der zur Verfliigung stehenden Saugflache im Hygienepro-
dukt verbessert.

[0031] Beider Verfestigung des Precursors, welche erfindungsgeman bevorzugt, aber ohne darauf beschrankt
zu sein, mittels Wasserstrahlen geschieht, erfolgt gleichzeitig eine Verdichtung des Precursors, sodass die
Dichte des Precursors hoher liegt als die des letztendlichen Aufnahme- und Verteilvliesstoffes.

[0032] Aufgrund des gewahlten mittleren Fasertiters des Precursors in Verbindung mit der Verdichtung wah-
rend der Verfestigung des Precursors wird die Kapillarwirkung und damit die Fahigkeit innerhalb des Precur-
sors Flussigkeit zu transportieren, positiv beeinflusst. Der Flissigkeitstransport wird dabei mittels des Parame-
ters Steighthe beschrieben. Je héher diese nach 60 Sekunden ist, umso besser ist die Verteilwirkung eines
Precursors.

[0033] Zum Erreichen von Steighdhen gréRer 50 mm ist es notwendig, dass die Fasermischung fur den Pre-
cursor bei einen mittleren Fasertiter von kleiner 3,3 dtex aufweist und der Precursor eine Dichte zwischen 80
kg/m® und 120 kg/m?® hat. Liegt die Dichte unter 80 kg/m?, dringt Fliissigkeit in die Unterseite ein, der FlUssig-
keitstransport ist aber aufgrund schlechter Kapillaritat nicht mehr gegeben. Liegt die Dichte Uber 120 kg/m?®
ist die Flussigkeitsweiterleitung gestort, sodass auftreffende Flissigkeit nicht mehr optimal an nachfolgende
Speicherschichten weitergeleitet kann. Im Precursor wirkt sich weiterhin der Einsatz von Fasern mit nicht run-
dem Querschnitt positiv aus. Unter Berucksichtigung der Beibehaltung des mittleren Fasertiters von kleiner 3,
3 dtex kdnnen dabei auch Fasern mit Fasertitern bis zu 6.7 dtex zum Einsatz kommen.

[0034] Erfindungsgemal wird nun auf diesen Precursor ein unverfestigter, kardierter Faserflor abgelegt. Die-
ser Faserflor bildet nach einem daran anschlielRenden Verfestigungs- und Verbindungsschritt mittels Wasser-
strahlen die Oberseite des erfindungsgemafien Vliesstoffs.

[0035] Der Faserflor der Oberseite besteht dabei zu 35 bis 90 Massenprozent aus Verteilfasern und zu 10 bis
30 Massenprozent aus Bindefasern 1. In Abhéngigkeit der zu handelnden Flissigkeitsmenge kann die Not-
wendigkeit einer Saugfaser in der Oberseite bestehen. Findet das Fertigprodukt im Bereich Erwachsenenin-
kontinenz Anwendung, so kann es notwendig sein, dass grof3e Flissigkeitsmengen, d. h. Mengen grol3er 250
ml pro Beaufschlagung zwischengespeichert werden missen. In diesem Fall kénnen auch in der Oberseite
Saugfasern bis zu einem Anteil von maximal 35 Massenprozent vorgesehen werden.

[0036] Der mittlere Titer der Fasermischung der Oberseite liegt grofier 3,3 dtex, bevorzugt im Bereich von 4,
4 bis 12 dtex und besonders bevorzugt im Bereich von 6,7 bis 12 dtex.

[0037] Durch diesen mittleren Fasertiter ist das, die Oberseite bildende Vlies, offen genug um Flussigkeit
rasch aufzunehmen und bis zur Weiterleitung an die Unterseite zwischen zu speichern. Je héher der mittlere
Faserdurchmesser der Mischung ist, umso besser ist auch die Besténdigkeit der Oberseite gegentber Druck-
belastungen. Der Rewet wird mit héheren mittleren Fasertitern positiv beeinflusst.

[0038] Durch eine thermische Aktivierung der Bindefasern 1 und — sofern verwendet — Bindefasern 2 wird dem
Verbund zusatzliche Stabilitat verliehen, die sowohl Vorteile im Verarbeitungsprozess an Hygieneproduktan-
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lagen als auch zusétzliche Widerstandsfahigkeit gegenilber die bereits vorerwahnte Kompression in der Pro-
duktanwendung bietet.

[0039] Der Verbund zwischen dem Faserflor und dem Precursor geschieht erfindungsgeman mittels Wasser-
strahlvernadelung.

[0040] Diese Art der Verfestigung bewirkt neben dem Verbund der beiden Lagen auch, dass die Verarbei-
tungshilfsmittel auf den Oberflachen der eingesetzten Faserstoffe abgewaschen werden. Dadurch kommen
die ursprunglichen Eigenschaften der den Fasern zugrundeliegenden Polymeren bei Kontakt mit wéssrigen
Flussigkeiten wieder zum Tragen.

[0041] Nach dem Abwaschen der Verarbeitungshilfsmittel haben die Fasern bzw. die auf der Ober- bzw. Un-
terseite eingesetzte Fasermischung mehr oder weniger hydrophile Eigenschaften, welche Uber die Sinkzeit
beschrieben werden.

[0042] Fasern aus verschiedenen Grundpolymeren haben, solange die Verarbeitungshilfsmittel noch auf der
Faseroberflache liegen, vergleichbare Sinkzeiten. Fir die untersuchten Faserstoffe Polyester, Polypropylen
und Viskose lagen die Sinkzeiten ohne Vorwaschen im Bereich von 2 bis 10 Sekunden.

[0043] Wascht man die Verarbeitungshilfsmittel vor dem Test ab, zeigt sich ein deutlicher Unterschied. Visko-
sefasern liegen weiterhin im Bereich von 2 Sekunden, wohingegen bei Polypropylen-Fasern die Sinkzeit auf
Uber 1000 Sekunden und bei Polyester-Fasern auf rund 600 Sekunden ansteigt.

[0044] Uberraschenderweise wurde herausgefunden, dass bei der Mischung von Verteilfasern mit Saugfasern
die Sinkzeit nicht auf den Wert der Saugfaser féllt, sondern in sich ein Zwischenwert einstellt, welcher abhéngig
vom Gehalt an Saugfaser ist. Je geringer der Gehalt an Saugfaser ist, umso hdher ist die Sinkzeit einer daraus
hergestellten und gewaschenen Fasermischung. Je hydrophober eine Mischung sein soll, umso geringer muss
der Gehalt an Saugfasern sein.

[0045] Es ist erfindungsgemal beabsichtigt, auf der Oberseite Fasermischungen zu verwenden, welche im
gewaschenen Zustand Sinkzeiten gréRer 250 Sekunden aufweisen.

[0046] Fur die Unterseite, das heildt fiir den Precursor, kommen Fasermischungen zum Einsatz, welche im
gewaschenen Zustand Sinkzeiten von kleiner 200 Sekunden aufweisen.

[0047] Der Precursor wird zusammen mit dem groben Faserflor einer Wasserstrahlverfestigung zugefihrt.
Durch die Wasserstrahlen wird einerseits der Faserflor der Oberseite verfestigt, andererseits werden beide
Lagen — Precursor und Oberseite miteinander verbunden.

[0048] Dabei kann die Verfestigung vollflachig stattfinden, es kdnnen aber auch nur Teilbereiche mit Wasser-
strahlen beaufschlagt werden oder es wird mit Strukturtrommeln gearbeitet zur Einbringung einer das Flissig-
keitshandling begtinstigenden Struktur auf der Oberseite.

[0049] So I&sst sich beispielsweise eine Linienstruktur in Fertigungsrichtung erzeugen, bei welcher sich quer
zur Fertigungsrichtung Bereiche, in welchen Precursor und Oberseite mit einander verbunden sind, mit Be-
reichen abwechseln, in welchen Precursor und Oberseite nicht verbunden sind. Auch das Einbringen einer
Lochstruktur, die regelmaRig tber die Oberflache verteilt sind, ist erfindungsgemaf vorsehbar.

[0050] Diese Art des Aufbaus hat Vorteile, wenn sich bei spaterem Einsatz, beispielsweise in Artikel fur Er-
wachsenen-Inkontinenz, hohe Kompressionen ergeben. Hier kdnnen héhere Fasertiter in der Fasermischung
der Oberseite positiven Einfluss auf das Rewet- und Strike-Through-Verhalten unter Belastung nehmen.

[0051] Ein so hergestelltes, erfindungsgemal ausgefiihrtes Flissigkeitsaufnahme- und Verteilvlies hat auf-
grund des im Vergleich zur Unterseite héheren mittleren Fasertiters in der Fasermischung der Oberseite, eine
offenere Struktur auf der Oberseite. Dies ermdglicht eine rasche Flussigkeitsaufnahme, was sich in geringen
Strike Through-Zeiten zeigt.

[0052] Bedingt durch die geringere Benetzungsfahigkeit der Fasermischung der Oberseite nach dem Abwa-

schen der Verarbeitungshilfsmittel wird die Flussigkeit aber nur zwischengelagert, es erfolgt kein oder nur ein
geringes Speichern in der Oberseite. Der Rewet ist entsprechend gering.
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[0053] Aufgrund der Verwendung eines im Vergleich zur Oberseite geringeren Fasertiters in der Fasermi-
schung der Unterseite einhergehend mit einer hdheren Dichte der Unterseite, wird auftreffende Flissigkeit
schnell innerhalb der Unterseite verteilt.

[0054] Die Fasermischung der Unterseite weist im gewaschenen Zustand erfindungsgemaf eine im Vergleich
zur Fasermischung der Oberseite geringere Sinkzeit auf.

[0055] Betrachtet man die Tabelle 1, so haben alle Fasermischungen im ungewaschenen Zustand eine Sink-
zeit im Bereich von 2 bis 6 Sekunden. Nach dem Waschen zeigen sich jedoch deutliche Unterschiede.

[0056] Die Sinkzeit der Fasermischung der Unterseite bleibt nach dem Waschen bei Verwendung eines hohen
Anteils an Saugfasern im Bereich von 2 bis 6 Sekunden, je mehr Flillfasern eingebracht werden, umso héher
wird die Sinkzeit. Dabei werden Sinkzeiten von kleiner 200 Sekunden angestrebt, um die Flissigkeitsspeiche-
rung, aber die Flissigkeitsverteilung weiterhin zu gewahrleisten. Ein Gehalt von 40 Massenprozent Flllfasern
wird daher als maximal angesehen.

[0057] Die Sinkzeit der Fasermischung der Oberseite steigt nach dem Waschen deutlich an, sodass diese
grélRer 300 Sekunden liegt. Dies ist notwendig, damit Flussigkeit nur temporar in der Oberseite eingelagert
aber nicht gespeichert wird Die Beimischung von Fllfasern in der Fasermischung des Precursors begilns-
tigt dessen Durchlassigkeit gegentber Flussigkeiten, speziell bei Auftreffen hoher Flussigkeitsmengen. Fer-
tigt man den Precursor rein aus Saugfasern hat dieser eine hohe Flissigkeitsverteilwirkung, ausgedriickt als
Steigh6he. Bedingt durch das Aufquellen der Saugfasern bei Flissigkeitsaufnahme verringert sich allerdings
die Durchlassigkeit fur Flussigkeiten und die Weiterleitung an nachfolgende Speicherschichten wird gestort.
Das Einbringen von nicht quellenden Fillfasern vermindert diesen Effekt, sodass auch bei grol3en Flissig-
keitsmengen (groéfier 250 ml) eine gute Flissigkeitsweiterleitung erzielt wird. Dies geht allerdings zu Lasten
der Verteilwirkung. Ein Anteil von Fullfasern und/oder Bindefasern 2 in Héhe von 40% in der Fasermischung
des Precursor stellt daher die Obergrenze dar.

[0058] Aufgrund der Tatsache, dass der Precursor bereits eine Verfestigung erfahren hat, kommt es beim
Verbinden des Precursors mit dem Faserflor der Oberseite nicht zu einer ungewiinschten, prozessbedingten
Vermischung der Fasern aus beiden Lagen was

* in der Oberlage nicht zu einer ungewollten Anreicherung von Saugfasern und

+ in der Unterlage nicht zu einer ungewollten Anreichung von Verteil- oder Bindefasern flhrt.

[0059] Nachweislich wird eine deutlich gesteigerte Verteilwirkung (Wicking gegen die Schwerkraft) und somit
eine verbesserte Weitergabefunktion Uber die gesamte Flache des Saugkerns erreicht.

[0060] Durch eine thermische Aktivierung der Schmelzfaser wird dem Verbund zusétzliche Stabilitat verliehen,
die sowohl Vorteile im Verarbeitungsprozess an Hygieneproduktanlagen als auch zusatzliche Widerstandsfa-
higkeit gegenliber Kompression in der Produktanwendung bietet.

[0061] Betrachtet man Tabelle 1 so kann man folgendes erkennen:

Die in der Tabelle 1 genannten Vliesstoffe bestehen aus Stapelfasern, welche kardiert und anschlieRend mittels
Wasserstrahlen verfestigt wurden. Dabei wurden die Fasern der einzelnen Fasermischungen zunéchst mit
konventionellen Aggregaten homogen gemischt. Die so hergestellten Fasermischungen werden dann einem
konventionellen Kardierverfahren zugefiihrt. Entsprechende Technik kann dem Buch ,Vliesstoffe”, Wiley VCH,
2000 entnommen werden.

[0062] Nach erfolgter Wasserstrahlverfestigung und Wasserstrahlverbund bei den erfindungsgemaf ausge-
fuhrten Materialien erfolgt abschlieend eine Trocknungsbehandlung. Entsprechende Technik kann dem Buch
»Vliesstoffe”, Wiley VCH, 2000 enthommen werden.

[0063] Bei dieser Behandlung wird der Temperaturverlauf im Trockenaggregat so gewahlt, dass zunéchst die
Feuchtigkeit im Vlies verdampft wird und abschlie3end die in der Mischung enthaltene Bindefasern je nach
Polymerzusammensetzung bei Temperaturen gréRer 120°C aktiviert wird. Das Vlies wird dadurch zusétzlich
verfestigt.

[0064] Ein dem Stand der Technik entsprechendes einlagiges Material, welches einen homogenen Aufbau
aufweist zeigt Steighthen von 19 mm, Rewet-Werte von 1,4 g und einen Strike Through von 2,2 s. Dies bei
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einem mittleren Fasertiter der Fasermischung von 4,4 dtex. Durch die Wahl des mittleren Titers wird die Flis-
sigkeit gut verteilt und schnell aufgenommen, allerdings aufgrund der geringen Steighthe nur schlecht verteilt.

[0065] Ein nach dem Stand der Technik hergestelltes Produkt aus zwei unterschiedlichen Lagen, die gleich-
zeitig verfestigt und miteinander verbunden werden, zeigt zwar eine gute Ansaugzeit in Verbund mit guten
Rewet, allerdings ist die Steigh6he mit 22 mm nur ungenigend, in der Folge ebenso die Verteilwirkung unge-
ndgend.

[0066] Ein erfindungsgemal ausgefiihrtes Material 1 zeichnet sich durch deutlich verbesserte Steighéhe 75
mm bei gleichzeitig geringem Rewet und Strike Through aus. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel 1 wurde die Fa-
sermischung des Precursors aus 100 Massenprozent Saugfaser gewahlt. Die Sinkzeit dieser Mischung liegt
im gewaschenen Zustand bei 1,9 s, der mittlere Fasertiter bei 1,7 dtex.

[0067] In einem vorgeschalteten Fertigungsschritt wurde die Fasermischung kardiert, sodass ein Faserflor
von 0,030 kg/m? Flachengewicht entstand. Dieser wurde wahrend der nachgeschalteten Verfestigung mittels
Wasserstrahlen von 120 bar Druck auf eine Dicke von 0,00035 m, entsprechend einer Dichte von 85,7 kg/m?
verdichtet, sodass der Precursor entstand.

[0068] Dieser hergestellte Precursor wurde erneut der Produktionsanlage vorgelegt. Dabei wurde auf die
Oberseite des Precursors eine Lage kardiertes Vlies in einem Gewicht von 0,038 kg/m? abgelegt. Die Fasermi-
schung wurde dabei so gewahlt, dass sich eine Sinkzeit im gewaschenen Zustand ergibt, die mit 347 Sekunden
deutlich tUber der der Mischung des Precursors liegt. Der mittlere Fasertiter auf der Oberseite liegt bei 4,9 dtex.

[0069] Der so entstandene Lagenaufbau wurde dann erneut einer Wasserstrahlverfestigung mit einem Druck
von 110 bar zugefuhrt. Dabei wurde das bisher unverfestigte Vlies der Oberseite verfestigt und gleichzeitig
auch mit der Unterseite verbunden. In der Folge entstand das erfindungsgeméafie Ausflihrungsbeispiel 1.

[0070] Wie man der Tabelle 1 entnehmen kann, ist die Dichte des Gesamtaufbaus mit 69 kg/m? vergleichbar
mit aus dem Stand der Technik bekannten Materialien. Durch die Verwendung eines verdichteten, vorgefer-
tigten und saugféhigen Precursors auf der Unterseite wurde die Flussigkeitsverteilwirkung, ausgedrickt als
Steighdhe um den Faktor 3 verbessert. Durch die Kombination mit der eine héhere Sinkzeit und mittleren Fa-
sertiter aufweisenden Fasermischung der Oberseite wurde dabei das Rewet- und Strike-Through-Verhalten
des Stands der Technik beibehalten.

[0071] Das Ausfiihrungsbeispiel 2 zeigt den Einfluss der Fasermischung der Unterseite. Bei gleicher Mischung
fur die Oberseite wurden in die Unterseite Fullfasern mit einem Anteil von 40 Massenprozent eingemischt. Der
mittlere Fasertiter von 1,7 dtex wurde beibehalten. Die Sinkzeit dieser Mischung liegt im gewaschenen Zustand
bei 182 s, der mittlere Fasertiter bei 1,7 dtex.

[0072] In einem vorgeschalteten Fertigungsschritt wurde die Fasermischung der Unterseite kardiert, sodass
ein Faserflor mit einem Flachengewicht von 0,030 kg/m? entstand. Dieser wurde wahrend der nachgeschalteten
Verfestigung mittels Wasserstrahlen von 130 bar Druck auf eine Dicke von 0,00032 m, entsprechend einer
Dichte von 93,8 kg/m® verdichtet.

[0073] Dieser so hergestellte Precursor wurde erneut der Produktionsanlage vorgelegt. Dabei wurde auf die
Oberseite des Precursors eine Lage kardiertes Vlies in einem Gewicht von 0,040 kg/m? abgelegt. Die Sinkzeit
der Fasermischung im gewaschenen Zustand liegt bei 320 Sekunden, wohingegen die Mischung des Precur-
sors bei 182 Sekunden liegt. Der mittlere Faserfiter auf der Oberseite liegt bei 4,9 dtex.

[0074] Der so entstandene Lagenaufbau wurde dann erneut einer Wasserstrahlverfestigung mit einem Druck
von 110 bar zugeflhrt. Dabei wurde das bisher unverfestigte Vlies der Oberseite verfestigt und gleichzeitig auch
mit der Unterseite verbunden. In der Folge entstand das erfindungsgemafe Vlies des Ausflihrungsbeispiels 2.

[0075] Wie man der Tabelle 1 entnehmen kann, ist die Dichte des Gesamtaufbaus mit 70 kg/m® vergleichbar
mit aus dem Stand der Technik bekannten Materialien. Durch die Verwendung eines verdichteten Precursors
mit Flllifasern auf der Unterseite wurden im erfindungsgemafen Vlies 2 sowohl der StrikeThrough als auch der
Rewet gegenliber dem erfindungsgemafen Vlies 1 verbessert. Dies ohne die Steigh6hen zu beeintrachtigen.

[0076] Das Ausfihrungsbeispiel 3 zeigt den Einfluss der Fasermischung der Oberseite. Bei mit erfindungsge-
malem Bespiel 2 gleicher Mischung fiir die Unterseite wurde in der Oberseite auf den Anteil an Saugfasern
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verzichtet. Gleichzeitig wurde der mittlere Fasertiter auf 6,5 dtex angehoben. Die Sinkzeit dieser Mischung liegt
aufgrund des Fehlens jeglicher saugfahigen Komponente im gewaschenen Zustand bei 784 Sekunden.

[0077] In einem vorgeschalteten Fertigungsschritt wurde fir das Ausfihrungsbeispiel 3 die Fasermischung
der Unterseite kardiert, sodass ein Faserflor von 0,032 kg/m? Flachengewicht entstand. Dieser wurde wahrend
der nachgeschalteten Verfestigung mittels Wasserstrahlen von 130 bar Druck auf eine Dicke von 0,00029 m,
entsprechend einer Dichte von 110 kg/m? verdichtet, sodass der Precursor entstand.

[0078] Dieser so hergestellte Precursor wurde erneut der Produktionsanlage vorgelegt. Dabei wurde auf die
Oberseite des Precursors eine Lage kardiertes Vlies in einem Flachengewicht von 0,043 kg/m? abgelegt.

[0079] Der so entstandene Lagenaufbau wurde dann erneut einer Wasserstrahlverfestigung mit einem Druck
von 110 bar zugefuhrt. Dabei wurde das bisher unverfestigte Vlies der Oberseite verfestigt und gleichzeitig
auch mit der Unterseite verbunden. In der Folge entstand das erfindungsgeméafie Ausflihrungsbeispiel 3.

[0080] Wie man der Tabelle 1 entnehmen kann, ist die Dichte des Gesamtaufbaus mit 68 kg/m® vergleichbar
mit aus dem Stand der Technik bekannten Materialien. Durch die Verwendung einer Fasermischung mit im
Vergleich zur Fasermischung des Precursors deutlich héherem mittleren Faserfiter und auch héherer Sinkzeit,
wurde das Rewet- und Strike-Through-Verhalten gegentiber den erfindungsgemaflen Beispiel 1 und 2 bei
Beibehaltung der Steigh6hen nochmals verbessert.
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Patentanspriiche

1. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies fur Hygieneartikel, welches eine Oberseite und eine Unterseite
aufweist
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Oberseite und die Unterseite aus Vliesstoffen bestehen, die durch Trockenverfahren gebildet wurden,
— die Fasermischung des die Unterseite bildenden Vliesstoffs einen geringeren mittleren Fasertiter aufweist
als die Fasermischung des die Oberseite bildenden Vliesstoffes,
— der die Unterseite bildende Vliesstoff vorverfestigt ist und,
— die Oberseite mit der Unterseite mechanisch verbunden ist.

2. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaft Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
—die Fasermischung des die Unterseite bildenden Vliesstoffs im gewaschenen Zustand eine geringere Sinkzeit
aufweist als die Fasermischung des die Oberseite bildenden Vliesstoffs im gewaschenen Zustand, wobei die
Sinkzeit gemal der in der Beschreibung genannten Methode ermittelt wird.

3. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemal einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der die Oberlage bildende Vliesstoff ein Stapelfaservliesstoff ist.

4. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der die Unterseite bildende vorverfestigte Vliesstoff eine Dichte im Bereich von 80 bis 120 kg/m? aufweist.

5. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der die Unterseite bildende Vliesstoff ein vorverfestigter, wasserstrahlverfestiger Vliesstoff ist.

6. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies geman einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der Verbund zwischen Ober- und Unterseite mechanisch mittels Wasserstrahlen hergestellt wird.

7. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
—der die Oberseite bildende Vliesstoff aus 35-90 Massenprozent einer Verteilfaser, aus 10-30 Massenprozent
einer Bindefaser 1 und 0-35 Massenprozent einer Saugfaser besteht.

8. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies geman einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der die Unterseite bildende Vliesstoff aus 0—-100 Massenprozent einer Saugfaser, zwischen 0 und 40 Mas-
senprozent aus einer Flllfaser und zwischen 0-30 Massenprozent aus einer Bindefaser 2 besteht.

9. Flussigkeitsaufnahme und -verteilvlies geman einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der die Unterseite bildende Vliesstoff aus einem in einem separaten Herstellungsprozess gefertigten Vorpro-
dukt besteht.

10. Flissigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaRk einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Oberseite mit der Unterseite vollflachig mechanisch verbunden ist.

11. Flissigkeitsaufnahme und -verteilvlies gemaRk einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Oberseite mit der Unterseite nur teilweise mechanisch verbunden ist.

Es folgen keine Zeichnungen
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