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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer elastischen Folie für Einweg-Hygieneprodukte

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer elastischen Folie für Einweg-Hygie-
neprodukte mit einem Extruder umfassend die Verfahrens-
schritte:
Beschicken des Extruders mit einem elastische Eigenschaf-
ten aufweisenden thermoplastischen Kunststoff;
Fördern und Plastifizieren des Kunststoffes in dem Extruder
unter Aufbau eines Schmelzdruckes;
Einspritzen eines Schleppmittels in den Extruder;
Vermischen des Schleppmittels mit dem plastifizierten, unter
Druck stehenden Kunststoff;
Entgasen des mit dem Schleppmittel vermischten Kunststof-
fes durch eine Druckabsenkung in eine Entgasungskammer
des Extruders unter Aufschäumen des Kunststoffes;
erneutes Komprimieren des Kunststoffes zur Erzeugung ei-
nes Extrusionsdruckes;
Extrudieren der elastischen Folie an einer Extrusionsdüse
des Extruders.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer elastischen Folie für Ein-
weg-Hygiene-Produkte mit einem Extruder. Zur Her-
stellung der elastischen Extrusionsfolie werden üb-
licherweise verschiedene Polymerkomponenten und
Zusatzstoffe in den Extruder gegeben, wobei dann
ein Vermischen, Aufschmelzen und Plastfizieren er-
folgt, bevor der plastifizierte, schmelzflüssige Kunst-
stoff einlagig zu einer Monofolie oder in Kombination
mit weiteren Folienschichten zu einer Coextrusions-
folie extrudiert bzw. coextrudiert wird.

[0002] Bei der Herstellung von elastischen Folien für
Einweg-Hygiene-Produkte enthält der dem Extruder
zugeführte thermoplastische Kunststoff häufig Styrol-
Block-Copolymere, welche sich bei vergleichsweise
geringen Kosten durch eine gute Elastizität auszeich-
nen. Entsprechende elastische Folien haben sich in
der Praxis bewährt und werden in einem großen Ma-
ße eingesetzt.

[0003] Die zur Herstellung der elastischen Folie ein-
gesetzten Kunststoffe mit elastischen Eigenschaften
sind bei der Anordnung an einem Einweg-Hygiene-
Produkt gesundheitlich unbedenklich. Jedoch weisen
thermoplastische Elastomere häufig einen charakte-
ristischen Geruch auf, der zum Teil als störend emp-
funden wird.

[0004] Um die Entwicklung wahrnehmbarer Gerü-
che von Einweg-Hygiene-Produkten zu vermeiden,
ist aus der EP 2 335 663 B1 ein Verfahren zur Herstel-
lung einer elastischen Folie für Einweg-Hygiene-Pro-
dukten bekannt, bei dem einer Polymerzusammen-
setzung bei einer Vormischung und/oder bei der Ex-
trusion Zeolithe zugeführt werden, wobei die Poren-
öffnungen der Zeolithe insbesondere größer als 2,5
Angström und kleiner als 5,5 Angström sind. Die Zeo-
lithe sind dazu in der Lage, durch Adsorption Styrol-
Monomere und andere niedermolekulare Bestandtei-
le aufzunehmen.

[0005] Das Hinzufügen einer ausreichenden Menge
an Zeolithen führt jedoch zu einer erheblichen Erhö-
hung der Herstellungskosten. Auch der Einsatz von
möglichst reinen Rohstoffen mit einem besonders ge-
ringen Anteil an Monomeren und Oligomeren führt
gegenüber dem Einsatz eines Standardmaterials zu
einer Kostenerhöhung.

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegen-
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung einer elastischen Folie für Einweg-
Hygiene-Produkte anzugeben, mit dem bei einem
möglichst geringen Kostenaufwand eine Minimierung
von Gerüchen möglich ist.

[0007] Gegenstand der Erfindung und Lösung der
Aufgabe ist ein Verfahren zur Herstellung einer elas-
tischen Folie für Einweg-Hygiene-Produkte gemäß
Patentanspruch 1.

[0008] Erfindungsgemäß ist ein Entgasen des ther-
moplastischen Kunststoffes in dem Extruder unter-
stützt durch die Zugabe eines Schleppmittels vorge-
sehen, wobei dann nachfolgend in einer Entgasungs-
zone des Extruders durch eine Druckabsenkung der
Kunststoff mit dem darin eingemischten Schleppmit-
tel aufschäumt.

[0009] Das Schleppmittel wird vorzugsweise flüssig
zugegeben, wobei durch einen ausreichenden Druck
ein Verdampfen des Schleppmittels zunächst verhin-
dert wird. Erst bei dem Verfahrensschritt des Entga-
sens verdampft das Schleppmittel schlagartig, wo-
durch ein Schaum mit einer sehr großen Oberflä-
che entsteht. Bei der Entgasung wird entsprechend
das Schleppmittel zumindest weitestgehend wieder
aus dem schmelzflüssigen Kunststoff entfernt, wo-
bei dann durch die sehr große Oberfläche innerhalb
des Schaums auch niedermolekulare Bestandteile
wie Monomere und Oligomere effektiver ausgetrie-
ben werden.

[0010] Das Entgasen ist seit langer Zeit insbeson-
dere bei Lebensmittelverpackungen bekannt, um
gesundheitliche Beeinträchtigungen zu vermeiden,
wenn durch einen direkten Kontakt Monomeren und
Oligomere aus der Verpackung in das verpackte Le-
bensmittel gelangen können.

[0011] Das Entgasen einer elastischen Folie für Ein-
weg-Hygiene-Produkte wurde jedoch bisher nicht in
Betracht gezogen. Der Erfindung liegt dabei insbe-
sondere die Erkenntnis zugrunde, dass auch der zum
Teil als störend wahrgenommene spezifische Geruch
eines Einweg-Hygiene-Produktes häufig im Wesent-
lichen auf die elastischen Bestandteile zurückzufüh-
ren ist, wobei gerade diese elastischen Bestandteile,
also insbesondere die beschriebene elastische Folie,
durch ein Entgasen eine reduzierte Geruchsentwick-
lung aufweisen.

[0012] Entgegen dem bekannten Entgasen von nicht
elastischen Verpackungsmaterialien wie Acrylnitril-
Butadien-Styrol-Copolymer (ABS) sind die niedermo-
lekularen Bestandteile in der elastischen Folie ei-
nes Einweg-Hygiene-Produktes gesundheitlich un-
bedenklich, insbesondere weil sie nicht über Nahrung
von einem Benutzer aufgenommen werden können.

[0013] Üblicherweise wird dem Extruder ein Com-
pound, also eine Mischung verschiedener Materiali-
en als thermoplastischer Kunststoff zugegeben. Vor-
zugsweise weist der thermoplastische Kunststoff zu-
mindest ein Polymer aus der Gruppe Styrol-Block-
Copolymer, Polyurethan, elastischem Polyolefin und



DE 10 2013 108 369 A1    2014.10.16

3/8

Polyether-Block-Amid-Block-Copolymer auf. Die ge-
nannten Materialien weisen elastische Eigenschaften
auf und eignen sich deshalb für den Einsatz an Ein-
weg-Hygiene-Produkten.

[0014] Die elastische Folie kann beispielsweise Be-
standteil eines Verschlussbandes einer Windel sein,
wobei sich hier relativ hohe Anforderungen an die
Stabilität sowie die elastischen Eigenschaften erge-
ben. Die elastische Folie ist bis zu einem Reißen üb-
licherweise um zumindest 100 %, vorzugsweise um
200 %, besonders bevorzugt um 400 % dehnbar.

[0015] Nach der Dehnung der Folie um 50 % erfolgt
nach Wegfall der Zugkraft eine Zurückstellung der
Folie, wobei die bleibende Dehnung, also die nach
dem Wegfall der Zugspannung verbleibende Längen-
änderung, gegenüber der Ausgangslänge üblicher-
weise kleiner als 25 %, vorzugsweise kleiner als 10
%.

[0016] Elastische Folien weisen in der Regel unter-
schiedliche Eigenschaften in einer Produktionsrich-
tung (MD) und einer Querrichtung (CD) auf. Im Rah-
men der Erfindung ist es auch möglich, dass die Fo-
lie lediglich in einer Richtung die beschriebene Dehn-
barkeit aufweist. Gerade bei dem Einsatz als Ver-
schlussstreifen an einer Windel ist bei der Benutzung
lediglich die Dehnbarkeit in einer vorgegebenen Rich-
tung ausschlaggebend. Besonders bevorzugt wird
Styrol-Block-Copolymer, insbesondere Styrol-Buta-
dien-Styrol-Copolymer (SBS), Styrol-Isopren-Styrol-
Copolymer (SIS), Styrol-Ethen-Ethen-Propen-Copo-
lymer (SEEPS) und Styrol-Ethenbuten-Styrol-Copo-
lymer (SEBS), eingesetzt. Auch wenn in der Regel
ein Compound unterschiedlicher Materialien vorliegt,
beträgt der Anteil von Styrol-Block-Copolymer in dem
thermoplastischen Kunststoff vorzugsweise zumin-
dest 50 Gew.-%. Als weiterer Bestandteil eines Com-
pounds kann auch Polystyrol (PS) als Quelle für Sty-
rol-Monomere vorhanden sein.

[0017] Bei dem Einsatz von Styrol-Block-Copo-
lymer, insbesondere Styrol-Butadien-Styrol-Copoly-
mer können nicht vernachlässigbare Anteile von Mo-
nomeren und Oligomeren in dem Kunststoff enthal-
ten sein. Monomere und Oligomere können bereits
in dem Ausgangsmaterial vorhanden sein, mit dem
der Extruder beschickt wird. Zusätzlich kann ein Teil
des Styrol-Block-Copolymers in dem Extruder unter
dem Einfluss von Hitze, Druck und Scherkräften zu
niedermolekularen Bestandteilen aufgespalten wer-
den. Dieses Problem besteht auch, wenn ein Roh-
material mit einer hohen Reinheit eingesetzt wird, so
dass auch bei einem reinen Ausgangsmaterial die
Bildung niedermolekularer Bestandteile, insbesonde-
re von Styrol-Monomeren, und ein dadurch beding-
ter spezifischer Geruch nicht vermieden werden kön-
nen. Schließlich kann auch versucht werden, die Be-
lastungen für den Kunststoff während des Extrusions-

prozesses durch eine möglichst genaue Einstellung
geeigneter Parameter zu reduzieren, was aber genau
wie die Auswahl eines möglichst reinen Materials zu
einer Erhöhung der Kosten führt.

[0018] Durch die erfindungsgemäß vorgesehene
Entgasung mit einem Schleppmittel können zusätz-
lich auch Lösemittel entfernt werden, die aufgrund
des Herstellungsprozesses noch in dem Kunststoff
enthalten sind. Ein nicht vernachlässigbarer Anteil
an Lösungsmittel kann insbesondere dann vorliegen,
wenn der Kunststoff durch eine Lösungspolymerisa-
tion gewonnen ist. Beispielsweise wird für die Her-
stellung von Styrol-Butadien-Styrol-Copolymer häu-
fig Cyclohexan eingesetzt, welches auch nach einem
Ausgasen einen "chemischen Geruch" verursachen
kann.

[0019] Im Rahmen der Erfindung kann sowohl ei-
ne Monofolie als auch eine Coextrusionsfolie erzeugt
werden. Bei der Erzeugung einer Coextrusionsfo-
lie können entweder mehrere elastische Schichten
oder zumindest eine elastische Schicht mit zumin-
dest einer unelastischen Schicht kombiniert werden,
die dann ggf. bei einem ersten Dehnen einen erhöh-
ten Kraftaufwand erfordert. Zumindest dünne Deck-
schichten aus einem nichtelastischen Material kön-
nen beispielsweise dazu vorgesehen sein, um ein
Aufwickeln der Folie ohne ein Verblocken zu ermögli-
chen oder auch ein Verkleben mit zusätzlichen Deck-
schichten, beispielsweise einem Nonwoven-Material,
zu erleichtern.

[0020] Die Dicke einer Monofolie kann beispielswei-
se zwischen 30 µm und 130 µm betragen. Wenn die
elastische Folie als Coextrusionsfolie mit nicht elas-
tischen Schichten hergestellt wird, ist häufig nur ei-
ne Entgasung der elastischen Schicht bzw. der elas-
tischen Schichten notwendig. Wenn allerdings auch
die zumindest eine nicht elastische Schicht als nicht
vernachlässigbare Quelle von niedermolekularen Be-
standteilen in Betracht kommt, kann auch für diese
Schicht die beschriebene Entgasung zusätzlich erfol-
gen.

[0021] Der Erfindung liegt in diesem Zusammen-
hang die Erkenntnis zugrunde, dass gerade der elas-
tische Kunststoff der elastischen Folie für eine Ge-
ruchsbeeinträchtigung verantwortlich ist. So ist es
überraschend, dass beispielsweise bei Babywindeln,
die insgesamt auftretende Geruchsentwicklung er-
heblich verringert werden kann, wenn lediglich die
hier beschriebenen Maßnahmen zur Entgasung der
elastischen Folie vorgenommen werden, wobei die
elastische Folie nur an Verschlusselementen in For-
men von Verschlussbändern oder Windelohren vor-
gesehen ist. Bezogen auf den insgesamten Material-
einsatz für die Herstellung eines solchen Einweg-Hy-
gieneartikels erscheint die elastische Folie zunächst
vernachlässigbar. Überraschenderweise kann aber
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die elastische Folie eine Hauptquelle für das Entste-
hen eines wahrnehmbaren Geruches sein.

[0022] Das Entgasen einer Kunststoffschmelze in
einem Extruder ist aus dem Gebiet von Le-
bensmittel- oder Medizinverpackungen bekannt,
um Gesundheitsbeeinträchtigungen durch Reste
von niedermolekularen Bestandteilen zu vermeiden
(DE 40 21 751 C2, WO 2008/025446 A1).

[0023] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann
die Verfahrensführung in einer an sich bekannten
Weise erfolgen. Dabei wird das Schleppmittel vor-
zugsweise als Flüssigkeit eingespritzt, die nicht kom-
pressibel ist. Geeignet sind insbesondere auch Inert-
gase, die bei Raumtemperatur und Umgebungsdruck
gasförmig sind und durch das Einspritzen bei ei-
nem sehr hohen Druck einen überkritischen Zustand
aufweisen. Besonders bevorzugt wird Kohlendioxid
(CO2) als Fluid in einem überkritischen Zustand ein-
gespritzt, wobei insbesondere aber auch Stickstoff,
Edelgase, Methanol oder Wasser als Schleppmittel
in Betracht kommen.

[0024] Das Schleppmittel wird dann in dem Extru-
der in einer Mischzone homogen in der Schmelze
des Kunststoffes verteilt. Da die Schmelze des Kunst-
stoffes unter Druck steht, kann das Schleppmittel
zunächst nicht in den gasförmigen Aggregatzustand
übergehen.

[0025] In der Entgasungszone wird die Schmelze
entspannt, wobei das homogen in der Kunststoff-
schmelze verteilte Schleppmittel schlagartig in den
gasförmigen Zustand übergeht und dadurch ein Auf-
schäumen erfolgt. Durch das Aufschäumen wird ei-
ne sehr große Oberfläche bereitgestellt, welche einen
effektive Entgasung, das heißt eine Abtrennung nie-
dermolekularer Bestandteile, ermöglicht.

[0026] Das erfindungsgemäße Verfahren kann als
Alternative zu dem aus dem Stand der Technik be-
kannten Verfahren gemäß der EP 2 335 663 B2 vor-
gesehen sein, wobei aber auch eine Kombination ei-
ner Entgasung mit Schleppmittel und einer Zugabe
von Geruchsabsorbern erfolgen kann.

[0027] So ist gemäß einer bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen, dass dem elastische
Eigenschaften aufweisenden Kunststoff oder einem
Polymermaterial für die Bildung einer zusätzlichen
Schicht der elastischen Folie ein Geruchsabsorber
zugegeben wird. Die für den von Benutzern häufig
als chemisch wahrgenommenen Geruch verantwort-
lichen niedermolekularen Bestandteile werden damit
auf besonders effektive Weise gebunden oder ent-
fernt.

[0028] Bei der Auswahl eines geeigneten Geruchs-
absorbers ist zu berücksichtigen, dass auch bei ei-

nem elastische Eigenschaften aufweisenden Kunst-
stoff mit einem Styrol-Block-Polymer oder mit Poly-
styrol als Beimischung nicht nur Styrol-Monomere als
Verursacher eines wahrnehmbaren Geruches in Be-
tracht kommen. Darüber hinaus können bei einem
oxidativen Abbau von Polystyrol bei etwa 200 °C
auch Ethylenbenzene, Cumene, Benzaldehyde, Sty-
renoxide, Acetophenon, 1-Phenylethynol, Butyl-Alko-
hol, Ameisensäure, N-Heptane, Crotonaldehyde, 4,
4 Demethylheptan und Butylhydroxytoluol (BHT) ent-
stehen.

[0029] Als Geruchsabsorber kommen Zeolithe, Cy-
clodextrine, Polyethylenemin und Schichtsilikate in
Betracht, wobei grundsätzlich auch Mischungen ver-
schiedener Stoffe als Geruchsabsorber vorgesehen
sein können. Geeignete Cyclodextrine werden von
dem Unternehmen Wacker Chemie unter dem Mar-
kennamen Cawasol und Cawamax vertrieben.

[0030] Wie in der EP 2 335 663 B2 beschrieben,
sind Zeolithe als Geruchsabsorber deshalb geeignet,
weil jeder niedermolekulare Bestandteile zu einem
großen Maße in Poren aufgenommen und gebunden
werden können.

[0031] Die Zugabe von Geruchsabsorbern kann im
Rahmen einer vorgelagerten Compoundierung oder
bei dem Extrusionsprozess vor oder nach dem Ent-
gasen mittels Schleppmittel erfolgen. Wenn eine Zu-
gabe des Geruchsabsorbers erst nach dem Entgasen
erfolgt, ergibt sich der Vorteil, dass sich zuvor noch
keine niedermolekularen Bestandteile anlagern kön-
nen, so dass der Geruchsabsorber also vollständig
unverbraucht ist, so dass bereits relativ kleine Men-
gen an nach dem Entgasen frisch zugegebenen Ge-
ruchsabsorbern ausreichend sein können, um Reste
von niedermolekularen Bestandteilen aufzunehmen,
welche bei dem Entgasen nicht entfernt wurden.

[0032] Bei der Zugabe von Geruchsabsorbern vor
dem Entgasen ergibt sich dagegen der Vorteil, dass
durch das Entgasen und der damit üblicherweise ver-
bundenen Aufschäumung der Geruchsabsorber sehr
gleichmäßig verteilt wird. Insbesondere kann vorge-
sehen sein, dass das Schleppmittel zusammen mit
dem Geruchsabsorber in den Extruder eingespritzt
wird. Dabei können Zeolithe als Geruchsabsorber
auch dazu genutzt werden, um eine möglichst gro-
ße Menge an Schleppmittel in die Kunststoffschmel-
ze bzw. den unter Druck stehenden Kunststoff ein-
zubringen, wobei sich beispielsweise Wasser als
Schleppmittel zunächst in den Poren der Zeolithe
sammeln kann und dann bei der Entgasung in gro-
ßen Mengen freigesetzt wird. Mit einer zunehmenden
Menge an Schleppmitteln wird dabei auch eine effek-
tivere Entfernung von niedermolekularen Bestandtei-
len erreicht, wobei diese niedermolekularen Bestand-
teile durch das Entgasen gleichsam aus dem Kunst-
stoff herausgespült werden.
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[0033] Wie zuvor beschrieben, kann im Rahmen der
Erfindung entweder eine Monofolie oder auch ei-
ne mehrschichtige Folie gebildet werden. Bei einer
mehrschichtigen Folie wird üblicherweise eine elas-
tische Kernschicht mit zumindest einer Deckschicht
kombiniert, welche nicht elastisch oder weniger elas-
tisch ist.

[0034] Genau wie das zuvor beschriebene Entgasen
in sämtlichen Schichten oder lediglich einem Teil der
Schichten einer mehrschichtigen Folie erfolgen kann,
kann auch der Geruchsabsorber in sämtlichen Rich-
tungen oder nur einen Teil der Schichten vorhanden
sein.

[0035] Für jede Schicht kann also die Zugabe ei-
nes Geruchsabsorbers alternativ oder zusätzlich zu
einem Entgasen des entsprechenden Kunststoffes
erfolgen. Während das Entgasen selbstverständlich
nur auf die jeweilige Schicht wirkt, können durch Ge-
ruchsabsorber auch niedermolekulare Bestandteile
gebunden werden, welche nach der Fertigung der
elastischen Folie von einer anderen Schicht durch
die elastische Folie hindurch diffundieren. Geruchs-
absorber können vor diesem Hintergrund auch in ei-
ner Deckschicht oder beidseitig angeordneten Deck-
schichten vorgesehen sein, welche beispielsweise
aus Polyolefin gebildet sind und deshalb an sich nur
einen geringen Anteil an niedermolekularen Bestand-
teilen aufweisen. Mit einem Geruchsabsorber ausge-
rüstete Außenschichten stellen dann eine Art Barrie-
re für niedermolekulare Bestandteile dar, welche von
einer innenliegenden Kernschicht aus diffundieren.

[0036] Wenn wie zuvor beschrieben der Geruchs-
absorber vor oder zusammen mit dem Schleppmit-
tel zugegeben wird, können sich auch weitere kom-
binatorische Vorteile ergeben. Wird beispielsweise
ein Schleppmittel mit einer hohen Verdampfungsent-
halpie, wie beispielsweise Wasser, eingesetzt, wird
die Kunststoffschmelze durch das Verdampfen des
Schleppmittels bei dem Entgasen abgekühlt. Durch
das Abkühlen kann eine thermische Schädigung des
Geruchsabsorbers vermindert werden, auch wenn
dieser hitzeempfindlich ist. Durch die Abkühlung kann
des Weiteren auch die Zersetzung des Kunststoffes
in niedermolekulare Bestandteile reduziert werden.

[0037] Gemäß einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung kann die elastische Folie auch nach
der Extrusion an zumindest einer Außenfläche mit ei-
nem Geruchsabsorber in Kontakt gebracht werden.
Diese Maßnahmen können zusätzlich oder alterna-
tiv zu der Einbringung eines Geruchsabsorbers in die
elastische Folie vorgesehen sein. So kann die elasti-
sche Folie beispielsweise mit einem Puder versehen
werden, welches den Geruchsabsorber enthält bzw.
welches aus dem Geruchsabsorber gebildet ist. Dar-
über hinaus kann die elastische Folie auch durch ein
Bad geführt werden, in welchem der Geruchsabsor-

ber enthalten ist, wozu der Geruchsabsorber sowohl
in dem Bad gelöst oder dispergiert sein kann. Bereits
innerhalb des Bades kann ein gewisser Anteil an nie-
dermolekularen Bestandteilen oberflächlich entfernt
werden, wobei durch die Benutzung auch Geruchs-
absorber an der Oberfläche der elastischen Folie ver-
bleiben können.

[0038] Im Rahmen der Erfindung ergeben sich un-
terschiedliche Möglichkeiten für die konkrete Verfah-
rensführung bei dem Extrudieren der elastischen Fo-
lien. Wie zuvor erläutert, wird in dem Extruder üb-
licherweise ein Compound gebildet, wobei der Ex-
truder mit thermoplastischem Kunststoff in Form un-
terschiedlicher Rohstoffe beschickt wird. Im Rah-
men einer solchen Compoundierung können optional
auch Füllstoffe, Farbpigmente, Verarbeitungshilfsmit-
tel oder andere Zusatzstoffe beigegeben werden.
Nach dem erfindungsgemäßen Verfahren kann dann
nach dem Entgasen und erneuten Komprimieren des
Kunststoffes entweder direkt die elastische Folie oder
zunächst das in dem Extruder gebildete Compound
extrudiert werden, wobei für die Extrusion des Com-
pounds als Zwischenprodukt in der Regel eine Gra-
nulierung vorgesehen ist. Das so in dem Extruder ge-
bildete Compound wird dann nachfolgend einem wei-
teren Extruder zugeführt, mit dem die elastische Fo-
lie extrudiert wird. Wenn gemäß der beschriebenen
zweiten Verfahrensvariante zunächst ein Compound
als Zwischenprodukt gebildet wird, dient der erste
Extruder, an dem die Entgasung erfolgt, als Com-
pounder, während die Folienextrusion dann unter er-
neutem Aufschmelzen des gebildeten Compounds in
dem weiteren Extruder erfolgt. Als Vorteil ergibt sich,
dass nur der als Compounder vorgesehene Extru-
der mit einer Einrichtung zum Entgasen ausgerüs-
tet werden muss. Insbesondere kann als Compoun-
der ein Extruder eingesetzt werden, der einen großen
Durchsatz aufweist, wobei dann mit dem so gebilde-
ten Compound mehrere einfache Extruder beschickt
werden, an denen beispielsweise durch eine Breit-
schlitzdüse eine Folienbahn oder durch Schlauchex-
trusion ein Folienschlauch gebildet wird. Als Extruder
zum Compoundieren kann ein Doppelschneckenex-
truder, bevorzugt mit gleichläufigen Schnecken, zum
Einsatz kommen. Mit einem solchen Doppelschne-
ckenextruder kann eine sehr gleichmäßige homoge-
ne Mischung der zur Bildung des Compounds zuge-
gebenen Rohstoffe erreicht werden, wobei ein Dop-
pelschneckenextruder mit gleichlaufenden Wellen in
der Praxis auch einen gewissen selbstreinigenden
Effekt aufweist.

[0039] Sofern zunächst ein Compound als Zwi-
schenprodukt gebildet wird, kann dann für die Extrusi-
on der elastischen Folie vorzugsweise auch ein einfa-
cher Einwellen-Extruder eingesetzt werden, weil der
Mischvorgang verschiedener Rohstoff bereits abge-
schlossen ist.
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[0040] Wenn gemäß der zweiten Verfahrensvarian-
te zunächst das Compound als Zwischenprodukt her-
gestellt wird, ergibt sich der Nachteil, dass bei der
abschließenden Extrusion der elastischen Folie in ei-
nem weiteren Extruder durch die dort auftretenden
Belastungen wieder zu einem gewissen Grad nie-
dermolekulare Bestandteile in Form von Monome-
ren und Polygomeren gebildet werden können. Diese
Gefahr besteht nicht, wenn gemäß der ersten Verfah-
rensvariante die Extrusion der elastischen Folie direkt
nach dem Entgasen in einem für beide Zwecke vor-
gesehenen Extruder erfolgt.

[0041] Die Auswahl der ersten und der zweiten Ver-
fahrensvariante kann in der Praxis insbesondere an-
hand der vorhandenen technischen Einrichtungen,
dem gewünschten Materialdurchsatz und unter Be-
rücksichtigung der Anforderungen an die Reinheit
des Endproduktes in Bezug auf niedermolekulare Be-
standteile erfolgen.

[0042] Wenn zunächst mit einem ersten Extruder
das Compound und mit einem zweiten Extruder die
elastische Folie gebildet wird, kann die beschriebe-
ne Entgasung mit einem Schleppmittel grundsätzlich
auch in beiden Extrudern oder auch nur in dem zwei-
ten Extruder zur Herstellung der elastischen Folie er-
folgen, wobei weiterhin von der erfindungsgemäßen
Lehre Gebrauch gemacht wird.

[0043] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Ver-
fahren zur Herstellung eines geschlossenen Gebin-
des mit einer Vielzahl von Einweg-Hygieneproduk-
ten, die jeweils zumindest ein elastisches Element
mit einer elastischen Folie aufweisen, wobei zur Bil-
dung der elastischen Folie ein Extruder mit einem
elastische Eigenschaften aufweisenden thermoplas-
tischen Kunststoff beschickt und der Kunststoff nach-
folgend unter Aufbau eines Schmelzdruckes in dem
Extruder geförderten und plastifiziert wird, wobei ein
Schleppmittel in den Extruder eingespritzt und mit
dem plastifizierten, unter Druck bestehenden Kunst-
stoff gemischt wird, wobei der mit dem Schleppmittel
vermischte Kunststoff durch eine Druckabsenkung in
einer Endgasungskammer des Extruders unter auf-
schäumen entgast wird, wobei der Kunststoff zur Er-
zeugung eines Extrusionsdruckes erneut komprimiert
und die elastische Folie an einer Extrusionsdüse
des Extruders extrudiert wird und wobei aus mehre-
ren Komponenten einschließlich des elastischen Ele-
mentes Einweg-Hygieneprodukte gebildet und ge-
meinsam verpackt werden.

[0044] Einweg-Hygieneprodukte wie Windel werden
üblicherweise in geschlossenen Gebinden, beispiels-
weise in einer Folie oder einem Foliebeutel verpackt.
Eine solche Verpackung ist oft luftdicht oder verhin-
dert zumindest den Luftaustausch in einem gewissen
Maße.

[0045] Bei einer Lagerung der Einweg-Hygienepro-
dukte in der Verpackung können dann niedermole-
kulare Bestandteile aus der elastischen Folie ausga-
sen und sich innerhalb der Verpackung ansammeln,
wenn kein Luftaustausch besteht. Gerade bei einem
Gebinde mit einer Vielzahl von Einweg-Hygienepro-
dukte besteht deshalb die Gefahr, dass bei einem
erstmaligen öffnen der Verpackung ein deutlich wahr-
nehmbarer Geruch auftritt. Auch wenn die niedermo-
lekularen Bestandteile in den üblichen Konzentratio-
nen gesundheitlich völlig unbedenklich sind, kann ein
solcher Geruch bei einem Benutzer vorbehalte auslö-
sen. Dies trifft insbesondere für Einweg-Hygienepro-
dukte zu, welche für Babys und Kleinkinder vorgese-
hen sind.

[0046] Überraschenderweise hängt die Reaktion der
Verbraucher wesentlich von den jeweiligen Erfahrun-
gen ab. Wenn der Verbraucher beispielsweise die
Verwendung von Einweg-Hygieneartikeln oder ande-
rer Kunststoffprodukte aus der Praxis gewohnt ist,
wird er auch bei dem Aufreißen eines geschlosse-
nen Gebindes mit einer Vielzahl von Einweg-Hygie-
neprodukte selbst bei der bisherigen Ausgestaltung
der elastischen Folie nur in seltenen Fällen einen Ge-
ruch feststellen und diesen als störend empfinden.

[0047] Wenn der Verbraucher allerdings den Um-
gang mit derartigen Produkten und entsprechend
auch nicht die typischen Gerüche gewohnt ist, be-
steht ein größeres Risiko für an sich unbegründete
Vorbehalte gegen das Einweg-Hygieneprodukt. Um
also auch diesen erhöhten Qualitätsanforderungen
zu genügen, ist eine möglichst vollständige Entfer-
nung von niedermolekularen, flüchtigen Bestandtei-
len aus dem Einweg-Hygieneprodukt anstreben.
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Patentansprüche

1.   Verfahren zur Herstellung einer elastischen Fo-
lie für Einweg-Hygieneprodukte mit einem Extruder
umfassend die Verfahrensschritte:
Beschicken des Extruders mit einem elastische Ei-
genschaften aufweisenden thermoplastischen Kunst-
stoff;
Fördern und Plastifizieren des Kunststoffes in dem
Extruder unter Aufbau eines Schmelzdruckes;
Einspritzen eines Schleppmittels in den Extruder;
Vermischen des Schleppmittels mit dem plastifizier-
ten, unter Druck stehenden Kunststoff;
Entgasen des mit dem Schleppmittel vermischten
Kunststoffes durch eine Druckabsenkung in einer
Entgasungszone des Extruders;
erneutes Komprimieren des Kunststoffes zur Erzeu-
gung eines Extrusionsdruckes;
Extrudieren der elastischen Folie an einer Extrusions-
düse des Extruders.

2.     Verfahren nach Anspruch 1, wobei thermo-
plastischer Kunststoff eingesetzt wird, der zumindest
ein Polymer aus der Gruppe Styrol-Block-Copolymer,
Polyurethan und elastisches Polyolefin aufweist.

3.     Verfahren nach Anspruch 2, wobei der ther-
moplastische Kunststoff als Styrol-Block-Copolymer
zumindest einen der Stoffe Styrol-Butadien-Styrol-
Copolymer (SBS), Styrol-Isopren-Styrol-Copolymer
(SIS), Styrol-Ethen-Ethen-Propen-Copolymer (SEE-
PS) und Styrol-Ethen-Buthen-Styrol-Copolymer (SE-
BS) enthält.

4.   Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobei der
thermoplastische Kunststoff zumindest 50 Gew.-%
Styrol-Block-Copolymer enthält.

5.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
wobei die elastische Folie als Monofolie mit einer Di-
cke zwischen 30 µm und 130 µm extrudiert wird.

6.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schleppmittel
als Flüssigkeit eingespritzt wird.

7.   Verfahren nach Anspruch 6, wobei als Schlepp-
mittel Kohlendioxid in einem überkritischen Zustand
oder Wasser eingespritzt wird.

8.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
wobei dem elastische Eigenschaften aufweisenden
Kunststoff oder einem Polymermaterial für die Bil-
dung einer zusätzlichen Schicht der elastischen Folie
ein Geruchsabsorber zugegeben wird.

9.     Verfahren nach Anspruch 8, wobei als Ge-
ruchsabsorber zumindest ein Stoff ausgewählt aus
der Gruppe Zeolithe, Cyclodextrine, Polyethylenimin
und Schichtsilikate vorgesehen ist.

10.     Verfahren nach Anspruch 9, wobei als Ge-
ruchsabsorber Zeolithe zusammen mit Wasser zuge-
geben werden.

11.     Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei
dem Kunststoff in dem Extruder nach dem Entgasen
Zeolithe zugegeben werden.

12.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
wobei die elastische Folie nach der Extrusion an zu-
mindest einer Außenfläche mit einem Geruchsabsor-
ber in Kontakt gebracht wird.

13.   Verfahren nach Anspruch 12, wobei die elas-
tische Folie mit einem den Geruchsabsorber enthal-
tenden Puder versehen wird.

14.   Verfahren nach Anspruch 12, wobei die elas-
tische Folie durch ein Bad geführt wird, in welchem
der Geruchsabsorber enthalten ist.

15.     Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
14, wobei der Extruder mit thermoplastischen Kunst-
stoff in Form von unterschiedlichen Rohstoffen be-
schickt wird, die miteinander vermischt werden, wo-
bei nach dem Entgasen und erneuten Komprimieren
das durch Mischen der Rohstoffe gebildet Compound
extrudiert und dabei granuliert wird und wobei das so
gebildete Compound einem weiteren Extruder zuge-
führt wird, mit dem die elastische Folie extrudiert wird.

16.   Verfahren zur Herstellung eines geschlosse-
nen Gebindes mit einer Vielzahl von Einweg-Hygie-
ne-Produkten, die jeweils zumindest ein elastisches
Element mit einer elastischen Folie aufweisen,
wobei zur Bildung der elastischen Folie ein Extru-
der mit einem elastische Eigenschaften aufweisen-
den thermoplastischen Kunststoff beschickt und der
Kunststoff nachfolgend unter Aufbau eines Schmelz-
druckes in dem Extruder gefördert und plastifiziert
wird,
wobei ein Schleppmittel in den Extruder eingespritzt
und mit dem plastifizierten, unter Druck stehenden
Kunststoff gemischt wird,
wobei der mit dem Schleppmittel vermischte Kunst-
stoff durch eine Druckabsenkung in einer Entga-
sungszone des Extruders entgast wird,
wobei der Kunststoff zur Erzeugung eines Extrusi-
onsdrucks komprimiert und die elastische Folie an ei-
ne Extrusionsdüse des Extruders extrudiert wird,
wobei aus mehreren Komponenten einschließlich der
elastischen Elemente Einweg-Hygieneprodukte ge-
bildet und gemeinsam verpackt werden.

17.     Verfahren nach Anspruch 16, wobei Ein-
weg-Hygiene-Produkte in Form von Windeln in ei-
nem Kunststoffbeutel verpackt werden und wobei der
Kunststoffbeutel nachfolgend verschlossen wird.

Es folgen keine Zeichnungen
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