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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vlieses aus Fasern mit einer Vielzahl von
sich Uber den gesamten Querschnitt des Vlieses er-
streckenden Lochstrukturen, sowie ein nach diesem
Verfahren hergestelltes Vlies.

[0002] Ein- oder mehrschichtige Vliese mit sich tber
den gesamten Querschnitt erstreckenden Lochstruktu-
ren werden beispielsweise fiir Coverstock-Materialien
von Hygieneartikeln wie Damenbinden und Windeln
oder fir andere Anwendungen im textilen oder techni-
schen Bereich benétigt. Die Lochstrukturen dienen da-
zu, korperseitig auftretende Flussigkeit, Gewebebe-
standteile und Kot méglichst schnell in das flissigkeits-
absorbierende Innere von Windeln, Damenhygienearti-
keln oder dergleichen ableiten zu kénnen. Je nach An-
wendungsbereich kénnen die Vliese ein- oder mehr-
schichtig sein, wobei mehrschichtige Vliese mitanderen
bahnférmigen Medien, insbesondere Folien, verbunden
sein kénnen.

[0003] Es sind mehrere Verfahren bekannt, mitdenen
man gezielt Lochstrukturen in ein ein- oder mehrschich-
tiges Vlies einbringen kann, wobei den bislang bekann-
ten Verfahren gemeinsam ist, dal® die Lochstrukturen
nach Verfestigung, insbesondere Thermobondierung,
des fertigen Vlieses in dieses eingebracht werden.
[0004] So werden beispielsweise bei einem aus der
EP 0 687 757 A2 bekannten Verfahren Lochstrukturen
dadurchin das verfestigte Vlies eingebracht, daf} erhitz-
te Stempel, zwischen denen das Vlies hindurchgefihrt
wird, derart gegeneinander gepref3t werden, dal ein
Loch in das verfestigte Vlies eingeschmolzen wird. Ein
ahnliches Verfahren ist ferner aus der US 5 709 829 als
sogenanntes Hot-Needle-Punching-Verfahren bekannt.
[0005] Der Vorteil bei diesem Verfahren besteht darin,
daR durch die entstehenden Schmelzerénder entlang
der Lécher die Vliesstruktur in ihrem Zusammenhalt
nicht geschwécht wird. Nachteilig ist aber, daR der Griff
(Softness) durch die relativ harten Schmelzréander ne-
gativ beeinflullt wird, insofern, als dafl} sich ein derart
gewonnenes Vlies relativ hart anfiihlt und von den An-
wendern als unangenehm empfunden werden kann.
[0006] Aus der DE 34 16 004 A1 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem ein unverfestigtes Vlies aus thermopla-
stischen Fasern einer Kalanderwalzenanordnung zuge-
fuhrt wird, durch welche Kalanderwalzenanordnung das
thermoplastische Material des Vliesstoffes im Bereich
der Loécher aufgeschmolzen und mittels Druck ver-
drangt wird, wodurch ein flissiger Wulst im Bereich der
Réander der Lécher ein verfestigtes Raster zur Stabili-
sierung und Verfestigung der restlichen Vliesbahn bil-
det. Hier wird also gezielt ein harter Schmelzrand zur
Verfestigung der Vliesbahn geschaffen, was fiir die Fe-
stigkeit der Vliesbahn von Vorteil, aber im Hinblick auf
den durch die Schmelzrander bedingten harten Griff
nachteilig ist.

[0007] Beieinem anderen bekannten Verfahren wer-
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den die Lochstrukturen durch ein (kaltes) Ausstanzen/
Ausschneiden von Fasern aus dem verfestigten Vlies
geschaffen. Derartige Verfahren bieten den Vorteil, dal
keine harten Stanz- oder Schmelzerander entstehen
und derartig gewonnene Materialien daher einen guten
Griff aufweisen. Nachteilig ist jedoch, dal} sich diese
Verfahren nur bei einer geringen Férdergeschwindigkeit
realisieren lassen. Zudem werden die Fasern entlang
der Locher verkirzt, was zu einer geringeren Festigkeit
des Vlieses flhrt.

[0008] Beiden genannten Verfahren ist es nachteilig,
daR durch das heile bzw. kalte Ausstanzen bzw. Bren-
nen Material unnétigerweise vernichtet wird bzw. als Ab-
fall anfallt.

[0009] Beieinem weiteren, aus der EP 0 214 608 A2
bekanntem Verfahren werden nach Fertigstellung des
Vlieses die Lochstrukturen durch zwei Walzen, zwi-
schen denen das Vlies hindurch gefiihrt wird, einge-
bracht, wobei eine Walze eine Vielzahl von erhitzten Na-
deln und die andere Walze den Nadeln der ersten Walze
entsprechende Offnungen aufweist. Die Nadeln sollen
hierbei die Fasern verdrangen - und hierdurch die Loch-
strukturen bilden - und gleichzeitig Vertiefungen um die
Lochstrukturen herum bilden und schlie3lich durch An-
schmelzen der Fasern die Rander der Lochstrukturen
versiegeln. Bei diesem Verfahren werden die Fasern
zwar nicht verkurzt oder zerstért, es entstehen jedoch
auch hier harte Schmelzerander, welche den Giriff ne-
gativ beeinflussen. Zudem ist ein Einbringen von Loch-
strukturen nach dem Thermobondieren des Vlieses auf-
wendig und teuer.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist daher, ein Verfahren
zu schaffen, durch welches der Fachmann in die Lage
versetzt wird, ein Vlies mit Lochstrukturen zu schaffen,
welches einen guten Griff aufweist, dessen Faserver-
band durch das Einbringen der Lochstrukturen nicht ge-
schwacht wird, welches ohne Anfall von Abfall durch-
fiihrbar und welches einfach und preiswert auszufiihren
sein soll.

[0011] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der
eingangs genannten Art gelost, welches die Merkmale
des Patentanspruchs 1 aufweist.

[0012] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dal bei ei-
nem Verfahren zur Herstellung eines Vlieses aus Fa-
sern mit einer Vielzahl von sich Gber den gesamten
Querschnitt des Vlieses erstreckenden Lochstrukturen
in einem ersten Schritt die Fasern wirr auf einem Sieb-
band zu einem Faserflor abgelegt werden, in einem wei-
ten Schritt der Faserflor zu einer Lochstruktur-Erzeu-
gungseinheit transportiert wird, in einem dritten Schritt
die Lochstrukturen durch eine mechanische Verdran-
gung der Fasern erzeugt werden, wobei die Verdran-
gung der Fasern deren mechanische und chemische
Struktur unbeeinfluBt I&Rt, und in einem vierten Schritt
der mit den Lochstrukturen versehene Faserflor in einer
Verfestigungseinheit zu einem Vlies verfestigt wird.
[0013] Der Erfindung liegt also die Gberraschende Er-
kenntnis zugrunde, dal® zur Erzeugung von Lochstruk-
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turen in einem Vlies es ausreichend ist, die Fasern, wel-
che den Bereich des zu bildenden Loches bedecken, zu
verdrangen und in diesem und/oder dem umliegenden
Bereich gegebenenfalls zu verdichten, ohne dalk es n6-
tig ware, den Faserflor im Bereich der zu bildenden L&-
cher und/oder sein lbergeordnetes Erscheinungsbild
zu zerstdren oder zu schmalern. Kurz gefaldt werden al-
so bei dem erfindungsgemafen Verfahren vor der Fer-
tigstellung des Vlieses durch Verfestigung und gegebe-
nenfalls Thermobondierung die Fasern des Faserflors
im Bereich der Lochstrukturen umorientiert oder von ih-
rem bisherigen Verlauf abgelenkt, ohne daf eine ther-
mische Behandlung oder eine gleichzeitige Verdichtung
notig ware.

[0014] Als geeignete Fasern oder Filamente zur Er-
zeugung eines Vlieses gemaf des erfindungsgemafien
Verfahren kommen alle Fasern und Filamente in Be-
tracht, welche zur Vliesbildung nach den unterschiedli-
chen Verfahren geeignet sind, insbesondere kommen
Stapelfasern, Endlosfilamente, Bikomponentenfasern
und - filamente in Betracht. Insbesondere Stapelfasern
kdnnen besonders gut geeignet sein.

[0015] Von Vorteil ist hierbei insbesondere, dal® kein
unnotiger Abfall oder Materialschwund entsteht, daR die
Fasernim Bereich der Lochstrukturen nicht verkirzt und
nicht zerstért werden und daf3 der Griff des fertigen Vlie-
ses dadurch ein sehr guter ist, dal} keine zusatzlichen
Verhartungen im Randbereich der Lochstrukturen den
Griff des fertigen Vlieses beeintrachtigen.

[0016] Ein derartiger Losungsweg ist bislang nicht
eingeschlagen worden, da insbesondere bei einem aus
der EP 0 214 608 A2 bekannten Verfahren davon aus-
gegangen wurde, dal durch den sogenannten Riick-
springeffekt die Fasern dazu neigen wiirden, nach dem
Verdrangen wieder in ihre urspriingliche Lage zurick-
zukehren, wodurch die geschaffenen Lochstrukturen
wieder verlorengehen wiirden. Uberraschend hat sich
jedoch gezeigt, daf} dieser Riickspringeffekt durch das
erfindungsgemafie Verfahren nicht mehr relevant ist.
[0017] Vor Durchfiihrung des dritten Verfahrens-
schrittes kann der Faserflor mit einem oder mehreren
weiteren Vlies bzw. Vliesen und/oder mit einem anderen
bahnférmigen Medium, wie einer Folie, verbunden wer-
den.

[0018] Zudem Iaft sich in vorteilhafter Weise der Ge-
fahr des Ruckspringens der Fasern dadurch begegnen,
daf der Faserflor nach Erzeugung der Lochstruktur un-
mittelbar der Verfestigungseinheit zugefiihrt wird. In ei-
ner solchen Verfestigungseinheit, beispielsweise einer
Kalanderwalzenanordnung, wird der Faserflor zum fer-
tigen Vlies verdichtet und, gemafR einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung, gleichzeitig thermobon-
diert. Damit die Lochstrukturen nicht wahrend des
Transports von der Lochstruktur-Erzeugungseinheit zu
der Verfestigungseinheit verlorengehen, wird man da-
her eine sehr kurze Wegstrecke bevorzugen.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dall vor dem dritten
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Schritt der Faserflor vorverfestigt wird, dergestalt, daf3
die Zugfestigkeit des vorverfestigten Faserflors 0,1 bis
75 %, insbesondere bis 50 % der Zugfestigkeit des ver-
festigten Vlieses entspricht.

[0020] Hierunter ist zu verstehen, dall der unverfe-
stigte Faserflor durch einige wenige Bondingpunkte,
welche zueinander einen sehr groRen Abstand aufwei-
sen, oder durch Aplizierung von Druck und/oder Warme
gewissermalien geheftet werden. Dadurch 148t sich ei-
ne gewisse mechanische Stabilitdt des Faserflors errei-
chen, wodurch er mit einer hdheren Geschwindigkeit
zur Lochstruktur-Erzeugungseinheit transportiert wer-
den kann. Durch die héhere Geschwindigkeit wird eine
schnellere Fertigung ermoglicht.

[0021] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Ver-
fahrens ist vorgesehen, daR die die Lochstrukturen um-
gebenden Fasern vor dem Zufiihren des Faserflors zur
Verfestigungseinheit fixiert werden. Diese Fixierung
dient dazu, da beim Weitertransport des nun mit Loch-
strukturen versehenen Faserflors die Lochstrukturen
nicht gedehnt werden kdnnen. Die Fixierung, d. h., das
leichte Zusammenheften der Fasern in der Umgebung
der Lochstrukturen, kann durch geeignete Mittel erfol-
gen, beispielsweise durch Applizierung von Warme
und/oder Druck auf den Faserflor, beispielsweise durch
Glattwalzen.

[0022] Desweiteren kann vorgesehen sein, dal® mit
der Lochstruktur-Erzeugungseinheit im direkten An-
schlu® an den dritten Verfahrensschritt der vierte Ver-
fahrensschritt durchgefuhrt wird. In diesem Fall wirde
die Lochstruktur-Erzeugungseinheit gleichzeitig zum
Verfestigen genutzt werden.

[0023] In einer praktischen Ausgestaltung der Erfin-
dungist vorgesehen, daf’ die Lochstruktur-Erzeugungs-
einheit zwei Elemente mit zueinander hin gerichteten
Flachen aufweist, zwischen denen der Faserflor hin-
durchgefiihrt wird, wobei die Flache eines ersten Ele-
ments eine Vielzahl von zum Faserflor hin gerichteten
Stacheln aufweist, und wobei die Flache eines zweiten
Elements Offnungen aufweist, in welche die Stacheln
der ersten Flache zumindest teilweise eintauchen kén-
nen, wobei die unterhalb der Stacheln befindlichen Fa-
sern des Faserflors beim Eintauchen der Stacheln in die
Offnungen zerstérungsfrei verdrangt und die Lochstruk-
turen gebildet werden.

[0024] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, daR die Offnungen der zweiten
Flache mit einer Unterdruck-/Uberdruckquelle, wie ei-
nem Geblase, kommunizieren, so dal im Bereich der
Offnungen befindliche Fasern des Faserflors in die Off-
nungen eingesaugt oder aus den Offnungen ausgebla-
sen werden. Eine derartiges Geblase kann einerseits
durch Ansaugen der Fasern in die Offnungen der zwei-
ten Flache das zerstérungsfreie Verdrangen der Fasern
zur Bildung der Lochstrukturen unterstitzen, zum ande-
ren kann durch das Gebl&se der mit den Lochstrukturen
versehene Faserflor von der zweiten Flache weg gebla-
sen werden, so dal® eine méglicherweise bestehende
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Haftung des Faserflors an der zweiten Flache nach Er-
zeugung der Lochstrukturen sanft aufgehoben wird.
[0025] Hierbei kénnen die Kanale und Offnungen der
Unterdruckquelle so ausgeformt und bemessen sein,
daR ein Verhaken der zu verformenden bzw. umzuorie-
tierenden Fasern, welche in die C)ffnungen und Kanale
der Unterdruckquelle eingesaugt werden, sicher ausge-
schlossen ist.

[0026] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dal® das erste Element
eine Walze ist, wobei in praktischen Ausgestaltungen
der Erfindung vorgesehen ist, dal} die Walze einen
Durchmesser von 100 bis 500 mm aufweist. Eine der-
artige Walze kann dann vorteilhaft sein, wenn eine re-
lativ groRe Produktionsgeschwindigkeit ermoglicht wer-
den soll.

[0027] In einer alternativen Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dal das erste Element eine sich
hebende und senkende Platte ist. Eine derartige Platte,
mit der sich diskontinuierlich Lochstrukturen erzeugen
lassen, kann dann vorteilhaft sein, wenn die Verdran-
gung der Fasern langsam und vorsichtig erfolgen soll.
[0028] In praktischen Ausgestaltungen der Erfindung
ist vorgesehen, daf die Stacheln des ersten Elements
kegelférmig sind, oder die Form einer Evolvente aufwei-
sen, oder einen ogivalen Querschnitt aufweisen, wobei
die Stacheln praktischerweise eine Hohe von 0,5 bis 5
mm aufweisen kdnnen. Man wird flr die Stacheln unter-
schiedliche Formen, GroRen und HOhen einsetzen, je
nach Anforderung an das zu schaffende Vlies, welches
ein einschichtiges oder mehrschichtiges Vlies, bei-
spielsweise ein SMS-Vlies, oder eine Kombination aus
Vlies und anderen bahnférmigen Medien sein kann.
[0029] In einer weiteren praktischen Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dal} das zweite Element
ein Lochband ist. Auf ein derartiges Lochband kann der
zu behandelnde Faserflor aufgegeben und zum ersten
Element transportiert werden, wo dann die Stacheln des
ersten Elements durch der Faserflor hindurch in die L6-
cher des Lochbandes eintauchen. Alternativ kann vor-
gesehen sein, dal das zweite Element eine Kalander-
walze ist. Hierbei wird also eine Kalanderwalze gleich-
zeitig als zweites Element benutzt.

[0030] In einer weiteren praktischen Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, daf} ein nach einem er-
findungsgemaRen Verfahren hergestelltes Vlies Loch-
strukturen mit einem Durchmesser von 0,5 bis 5 mm
aufweist, dall die Bondingflache 3 bis 40 % der Vlies-
flache betrégt und daf’ die Anzahl der Bondingpunkte
20 bis 120 pro Quadratzentimeter betréagt. Bei einer der-
art gewahlten Anzahl von Bondingpunkten einerseits
und einem entsprechenden Durchmesser der Loch-
strukturen andererseits wird gewahrleistet, daB sich ei-
ne geniigend groRe Anzahl von Bondingpunkten im
Randbereich der Lochstrukturen befindet und die Loch-
struktur hierdurch festgelegt wird, so daf® die verdrang-
ten Filamente um die Lochstrukturen herum nach dem
Verfestigen und Thermobondieren nicht mehr in ihre ur-
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springliche Lage zuriickspringen kénnen.

[0031] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung werden anhand von Ausflihrungsbeispielen in
der nachfolgenden Beschreibung und der Zeichnung,
sowie in den Patentanspriichen beschrieben. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Anlage
zur Durchfilhrung des erfindungsgemaéafien
Verfahrens,

eine Detailansicht einer Lochstrukturen-Er-
zeugungseinheit der Anlage aus Fig. 1,

Fig. 2

eine Draufsicht auf eine Lochstruktur eines mit
dem erfindungsgemafen Verfahren erzeug-
ten Vlieses, und

Fig. 3

Fig. 4 eine alternative Ausfihrungsform einer Anla-
ge zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen

Verfahrens von der Seite.

[0032] In Fig. 1 ist eine erste Ausfiihrungsform einer
Anlage 10 zur Durchfliihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens dargestellt. Mit einer geeigneten und nur
schematisch angedeuteten Einrichtung 12 wird zu-
nachst ein Faserflor 18 aus Fasern 14 erzeugt und auf
einem Siebband 16 abgelegt. Wie mit dem Pfeil A an-
gedeutet, wird ein aus Fasern 14 bestehender Faserflor
18 zu einer Lochstruktur-Erzeugungseinheit 20 weiter
transportiert. Diese Lochstruktur-Erzeugungseinheit 20
besteht aus einer Walze 22, welche mit ihrer aueren
Flache 24, welche die erste Flache 24 der Lochstruktur-
Erzeugungseinheit 20 bildet, iber einem Lochband 26
mit einer zur Walze 22 hin gerichteten Flache 28 ange-
ordnet. Diese Flache 28 bildet die zweite Flache 28 der
Lochstruktur-Erzeugungseinheit 20.

[0033] Die Flache 24 der Walze 22 ist mit einer Viel-
zahl von Stacheln 30 versehen, welche zumindest teil-
weise in Locher 32 des Lochbandes 26 eintauchen kén-
nen. Wie durch den Pfeil B angedeutet, dreht sich die
Walze 22 gegen den Uhrzeigersinn; entsprechend der
Fordergeschwindigkeit des Lochbandes 26 tauchen die
Stachel 30, von denen in Fig. 1 zur Vereinfachung nur
drei dargestellt sind, kontinuierlich in die Lécher 32 ein
und verdréngen an dieser Stelle die Filamente 14 des
Faserflors 18 aus ihrer Lage.

[0034] Unterhalb des Lochbandes 26 ist eine Unter-
druck-/Uberruckquelle angeordnet, auf welche noch na-
her einzugehen sein wird.

[0035] Nachdem der Faserflor 18 die beiden Flachen
24, 28 durchlaufen hat, gelangt der nun mit Lochstruk-
turen 36 versehene Faserflor 18 weiter zu einer Verfe-
stigungseinheit 38. Diese Verfestigungseinheit 38 be-
steht geman der Anordnung 10 aus Fig. 1 aus zwei Ka-
landerwalzen 40, 42. Durch die Kalanderwalzen 40, 42
wird der Faserflor 18 durch thermisches Bondieren ver-
festigt, so dald das fertige Vlies 44 die Kalanderwalzen
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40, 42 verlaldt.

[0036] In Fig. 2 ist die Lochstruktur-Erzeugungsein-
heit 20 im gegenuber Fig. 1 stark vergréRerten Maf3stab
im Detail dargestellt. Wie durch die Pfeile C angedeutet,
wird durch die Unterdruck/Uberdruckquelle 34 ein Un-
terdruck erzeugt, wodurch die Gber dem Loch 32 des
Lochbandes 26 befindlichen Filamente 14 des Faser-
flors 18 in das Loch 32 eingesaugt werden. Hierdurch
entsteht eine Art Mulde, durch welche es dem Stachel
30 der Walze 22 erleichtert wird, derart durch den Fa-
serflor 18 in das Loch 32 einzutauchen, dal3 die Fila-
mente 14 des Faserflors 18 nicht zerstort, sondern im
Bereich des zu bildenden Loches 32 nur verdrangt bzw.
umorientiert werden.

[0037] Um nach der Erzeugung der Lochstruktur 36
der Faserflor 18 leichter vom Lochband 26 abziehen zu
kénnen, ist es méglich, einen Uberdruck zu erzeugen,
so daf die in ein Loch 32 des Lochbandes 26 hinein-
hangenden Filamente wieder angehoben werden, so
daf die Filamente 14 beim Abziehen des Faserflors 18
vom Lochband 28 nicht gegen eine Kante 46 des Lo-
ches 32 stofen kdénnen.

[0038] In Fig. 3 ist beispielhaft eine Lochstruktur 36
eines durch das erfindungsgemafe Verfahren geschaf-
fenen Vlieses 44 im Detail dargestellt. Wie zu erkennen,
weist das Vlies 44 eine Vielzahl von durch die Kalander-
walzen 40, 42 geschaffene Bondingpunkte 48 auf, wel-
che gleichmaRig Uber die gesamte Flache des Vlieses
44 verteilt sind. Durch entsprechende Grofte, Anzahl
und Verteilung der Bondingpunkte ist es moéglich, dal
die Lochstruktur 36 in genligendem MaRe auch in ihrem
Randbereich 50 mit Bondingpunkten versehen ist, so
daf} die Lochstruktur 36 durch die Bondingpunkte 48
stabilisiert wird.

[0039] In Fig. 4 ist ein Teilbereich einer zweiten Aus-
fihrungsform einer Anlage 10a zur Durchfilhrung des
erfindungsgemaRen Verfahrens dargestellt. Auch hier
weist die Lochstruktur-Erzeugungseinheit 20a eine Wal-
ze 22 entsprechend der Walze 22 aus Fig. 1 auf. Die
zweite Flache 28a ist hier aber die AufRenflache der Ka-
landerwalze 40a. Entsprechend ist die Flache 28a der
Kalanderwalze 40a mit Lochern 32a versehen, in wel-
che Stachel 30 der Walze 22 eintauchen kdnnen. Auch
die Lécher 32a sind mit einer nicht naher dargestellten
Unterdruckquelle verbunden.

[0040] Durchdiein Fig. 4 dargestellte Anordnung 10a
ist es moglich, auf ein Lochband 26 zu verzichten und
den Transportweg von der Lochstruktur-Erzeugungs-
einheit 20a zu der Verfestigungseinheit 38a gegeniiber
der in Fig. 1 dargestellten Anordnung 10 zu verkurzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses (44) aus
Fasern (14) mit einer Vielzahl von sich Uiber den ge-
samten Querschnitt des Vlieses (44) erstreckenden
Lochstrukturen (36), bei dem:
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- in einem ersten Schritt die Fasern (14) wirr auf
einem Siebband (16) zu einem Faserflor (18)
abgelegt werden,

- in einem zweiten Schritt der Faserflor (18) zu
einer Lochstruktur-Erzeugungseinheit (20;
20a) transportiert wird,

- in einem dritten Schritt die Lochstrukturen (36)
durch eine mechanische Verdrangung der Fa-
sern (14) erzeugt werden, wobei die Verdran-
gung der Fasern (14) deren mechanische und
chemische Struktur unbeeinflult 1alt, und

- in einem vierten Schritt der mit den Lochstruk-
turen (36) versehene Faserflor (18) in einer
Verfestigungseinheit (38; 38a) zu einem Vlies
(44) verfestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faserflor (18) in der Verfesti-
gungseinheit (38;38a) durch Verfestigung und
Thermobondierung zum Vlies (44) umgewandelt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR vor dem dritten Schritt der Faserflor
(18) vorverfestigt wird, dergestalt, dal® die Zugfe-
stigkeit des vorverfestigten Faserflors (18) 0,1 bis
75 %, insbesondere bis 50 % der Zugfestigkeit des
verfestigten Vlieses (44) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die die Lochstruktu-
ren (36) umgebenden Fasern (14) vor dem Zufiih-
ren des Faserflors (18) zur Verfestigungseinheit
(38; 38a) fixiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faserflor (18) nach Erzeugung
der Lochstruktur (36) unmittelbar der Verfesti-
gungseinheit (38; 38a) zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da mit der Lochstruktur-Erzeugungs-
einheit (20; 20a) im direkten Anschluf3 an den drit-
ten Verfahrensschritt der vierte Verfahrensschritt
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Lochstruktur-Er-
zeugungseinheit (20; 20a) zwei Elemente (22, 26;
40a) mit zueinander hin gerichteten Flachen (24,
28; 28a) aufweist, zwischen denen der Faserflor
(18) hindurchgefuhrt wird, wobei die Flache (24) ei-
nes ersten Elements (22) eine Vielzahl von zum Fa-
serflor (18) hin gerichteten Stacheln (30) aufweist,
und wobei die Flache (28; 28a) eines zweiten Ele-
ments (26; 40a) Offnungen (32, 32a) aufweist, in
welche die Stacheln (30) der ersten Flache (24) zu-
mindest teilweise eintauchen kénnen, wobei die un-
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terhalb der Stacheln (30) befindlichen Fasern (14)
des Faserflors (18) beim Eintauchen der Stacheln
(30) in die Offnungen (32; 32a) zerstérungsfrei ver-
drangt und die Lochstrukturen (36) gebildet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Offnungen (32; 32a) der zweiten
Flache (28; 28a) mit einer Unterdruckquelle (34),
wie einem Geblase, kommunizieren, so dall im Be-
reich der Offnungen (32; 32a) befindliche Fasern
(14) des Faserflors (18) in die Offnungen (32; 32a)
eingesaugt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Offnungen (32; 32a) der zweiten
Flache (28; 28a) mit einer Uberdruckquelle (34),
wie einem Geblase, kommunizieren, so daf3 im Be-
reich der Offnungen (32; 32a) befindliche Fasern
(14) des Faserflors (18) aus den Offnungen (32;
32a) ausgeblasen werden.

Verfahren nach Anspruch 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das erste Element (22) eine
Walze (22) ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Walze (22) einen Durchmesser
von 100 bis 500 mm aufweist.

Verfahren nach Anspruch 7 und 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das erste Element (22) eine
sich hebende und senkende Platte ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stacheln (30) des
ersten Elements (22) kegelférmig sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stacheln (30) die
Form einer Evolvente aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stacheln (30) je-
weils einen ogivalen Querschnitt aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daR die Stacheln eine H6-
he von 0,5 bis 5 mm aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daR das zweite Element
(26) ein Lochband (26) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daR das zweite Element
(40a) eine Kalanderwalze (40a) ist.
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Vlies hergestellt nach einem Verfahren gemaf An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Vlies eine Lochstruktur durch verdrangte Fa-
sern aufweist, deren mechanische und chemische
Struktur durch die Verdrangung umbeeinflult ge-
bleiben ist, wobei die Lochstrukturen (36) einen
Durchmesser von 0,5 bis 5 mm aufweisen.

Vlies nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bondingfléache 3 bis 40 % der Vliesfla-
che betragt.

Vlies nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anzahl der Bondingpunkte (48)
20 bis 120 pro Quadratzentimeter betragt.

Vlies nach einem der Anspriche 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB die Form der Loch-
strukturen (36) von einer Kreisform abweicht.

Vlies nach einem der Anspriche 19 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand einzel-
ner Lochstrukturen (36) zueinander unregelmafig
ist.

Nach einem Verfahren gemafR einem der Anspru-
che 1 bis 23 hergestelltes Vlies (44), dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Faserflor (18) vor dem Er-
zeugen der Lochstrukturen (36) mit wenigstens ei-
nem weiteren bahnférmigen Medium verbunden
wird.

Claims

A method for the manufacture of a non-woven ma-
terial or fleece (44) from fibres (14) with a plurality
of perforated structures (36) extending over the en-
tire cross-section of the fleece (44), in which:

- inafirst step the fibres (14) are laid in arandom
manner on a perforated belt (16) to form a fibre
pile (18);

- inasecond step the fibre pile (18) is conveyed
to a perforated structure production unit (20,
20a) ;

- in a third step the perforated structure (36) is
produced by a mechanical displacement of the
fibres (14) of which the mechanical and chem-
ical structure remains unaffected, and

- inafourth step, the fibre pile (18) provided with
the perforated structures (36) is bonded in a
bonding unit (38; 38a) to form a non-woven ma-
terial or fleece (44).

The method according to claim 1, characterised in
that the fibre pile (18) is converted in the bonding
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unit (38; 38a) by bonding and thermobonding to
form a nonwoven material or fleece (44).

The method according to claim 2, characterised in
that, before the third stage, the fibre pile (18) un-
dergoes preliminary bonding in such a way that the
tensile strength of the pre-bonded fibre pile (18) cor-
responds to 0.1 to 75 %, and in particular up to 50
% of the tensile strength of the pre-bonded non-wo-
ven material or fleece (44).

The method according to one of claims 1-3, char-
acterised in that the fibres (14) surrounding the
perforated structures (36) are fixed before the fibre
pile (18) is conveyed to the bonding unit (38; 38a).

The method according to claims 1-4, characterised
in that the fibre pile (18) is conveyed directly to the
bonding unit (38; 38a) after the production of the
perforated structure (36).

The method according to claim 5, characterised in
that the fourth method stage is carried out with the
perforated structure production unit (20; 20a) direct-
ly following the third process stage.

The method according to one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the perforated structure produc-
tion unit (20; 20a) comprises two elements (22, 26;
40a) with surfaces (24, 28; 28a) turned towards one
another, between which the fibre pile (18) is con-
ducted, whereby the surface (24) of a first element
(22) features a plurality of spikes (30) directed to-
wards the fibre pile (18), and whereby the surface
(28; 28a) of a second element (26; 40a) features
openings (32, 32a) into which the spikes (30) of the
first surface (24) can enter at least in part, whereby
the fibres (14) of the fibre pile (18) located below
the spikes (30), when the spikes (30) enter into the
openings (32; 32a), are displaced in a non-destruc-
tive manner, and are formed into the perforated
structures (36).

The method according to claim 7, characterised in
that the openings (32; 32a) of the second surface
(28; 28a) communicate with an underpressure
source (34), such as a fan, so that fibres (14) of the
fibre pile (18) located in the area of the openings
(32; 32a) are sucked into the openings (32; 32a).

The method according to claim 7, characterised in
that the openings (32; 32a) of the second surface
(28; 28a) communicate with an overpressure
source (34), such as a fan, so that fibres (14) of the
fibre pile (18) located in the area of the openings
(32; 32a) are blown out of the openings (32; 32a).

10. The method according to claims 7 to 9, character-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

ised in that the first element (22) is a roller (22).

The method according to claim 10, characterised
in that the roller (22) has a diameter of 100 to 500
mm.

The method according to claim 7 and 8, character-
ised in that the first element (22) is a rising and
falling plate.

The method according to one of claims 7 to 12,
characterised in that the spikes (30) of the first el-
ement (22) are conical in shape.

The method according to one of claims 7 to 12,
characterised in that the spikes (30) have the
shape of an involute.

The method according to one of claims 7 to 12,
characterised in that the spikes (30) each have an
ogival cross-section.

The method according to one of claims 7 to 15,
characterised in that the spikes have a height from
0.5to 5 mm.

The method according to one of claims 7 to 16,
characterised in that the second element (26) is a
perforated strip (26).

The method according to one of claims 7 to 16,
characterised in that the second element (40a) is
a calendar roller (40a).

A nonwoven material manufactured in accordance
with claim 1, characterised in that the nonwoven
material comprises a perforated structure by means
of displaced fibres, of which the mechanical and
chemical structure remains unaffected by the dis-
placement, whereby the perforated structures (36)
have a diameter from 0.5 to 5 mm.

Nonwoven material according to claim 19, charac-
terised in that the bonding surface amounts to 3 to
40 % of the surface of the nonwoven material.

Nonwoven material according to claim 19 or 20,
characterised in that the number of bonding points
(48) amounts to 20 to 120 per square centimetre.

Nonwoven material according to one of claims 19
to 21, characterised in that the shape of the per-
forated structures (36) deviates from a circular
shape.

Nonwoven material according to one of claims 19
to 22, characterised in that the distance between
individual perforated structures (36) is irregular.
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24. Nonwoven material (44) manufactured in accord-

ance with one of claims 1 to 23, characterised in
that the fibre pile (18) is combined with at least one
strip-shaped medium before the production of the
perforated structures (36).

Revendications

Procédé pour la fabrication d'un non-tissé (44) en
fibres (14) avec une multitude de structures perfo-
rées (36) s'étendant sur toute la section transver-
sale du non-tissé (44), dans lequel :

- dans une premiére étape, les fibres (14) sont
déposées en désordre sur une bande de cane-
vas (16) pour former une gaze fibreuse (18),

- dansunedeuxiéme étape, la gaze fibreuse (18)
est transportée vers une unité de fabrication de
structures perforées (20 ; 20a),

- dans une troisieme étape, les structures perfo-
rées (36) sont fabriquées par refoulement me-
canique des fibres (14), le refoulement des fi-
bres (14) n'influant pas sur leur structure mé-
canique et chimique, et

- dans une quatrieme étape, la gaze fibreuse
(18) munie des structures perforées (36) est
consolidée dans une unité de consolidation
(38 ; 38a) pour former un non-tissé (44).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la gaze fibreuse (18) est transformée en
non-tissé (44) dans l'unité de consolidation (38 ;
38a) par consolidation et thermo-liage par points.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu'avantla troisieme étape, la gaze fibreuse (18)
est pré-consolidée de maniére a ce que la résistan-
ce a la traction de la gaze fibreuse pré-consolidée
(18) corresponde a 0,1 a 75 %, en particulier jusqu'a
50 %, de larésistance a la traction du non-tissé con-
solidé (44).

Procédé selon une des revendication 1 a 3, carac-
térisé en ce que les fibres (14) entourant les struc-
tures perforées (36) sont fixées avant I'achemine-
ment de la gaze fibreuse (18) vers I'unité de conso-
lidation (38 ; 38a).

Procédé selon les revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que la gaze fibreuse (18) est acheminée di-
rectement vers l'unité de consolidation (38 ; 38a)
apres la fabrication de la structure perforée (36).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la quatriéme étape du procédé est réalisée
avec l'unité de fabrication de structures perforées
(20 ; 20a) directement apreés la troisieme étape de
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procédé.

Procédé selon une des revendications 1 a 6, carac-
térisé en ce que I'unité de fabrication de structures
perforées (20 ; 20a) présente deux éléments (22,
26 ; 40a) avec des surfaces tournées les unes vers
les autres (24, 28 ; 28a) entre lesquelles est intro-
duite la gaze fibreuse (18), la surface (24) d'un pre-
mier élément (22) présente une multitude de poin-
tes (30) orientées vers la gaze fibreuse (18) et la
surface (28 ; 28a) d'un deuxieme élément (26 ; 40a)
présente des orifices (32, 32a) dans lesquels peu-
vent s'enfoncer au moins partiellement les pointes
(30) de la premiére surface (24), les fibres (14) se
trouvent en dessous des pointes (30) de la gaze fi-
breuse (18) sont refoulées sans étre abimées lors
de I'enfoncement des pointes (30) dans les orifices
(32 ; 32a) et les structures perforées (36) sont for-
mées.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les orifices (32 ; 32a) de la deuxiéme surfa-
ce (28 ; 28a) sont en communication avec une sour-
ce de dépression (34), comme une soufflerie, de
maniére a ce que les fibres (14) de la gaze fibreuse
(18) se trouvant dans le secteur des orifices (32 ;
32a) sont aspirées dans les orifices (32 ; 32a).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les orifices (32 ; 32a) de la deuxiéme surfa-
ce (28 ; 28a) sont en communication avec une sour-
ce de surpression (34), comme une soufflerie, de
maniére a ce que les fibres (14) de la gaze fibreuse
(18) se trouvant dans le secteur des orifices (32 ;
32a) sont soufflées hors des orifices (32 ; 32a).

Procédé selon une des revendications 7 a 9, carac-
térisé en ce que le premier élément (22) est un rou-
leau (22).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le rouleau (22) présente un diamétre de 100
a 500 mm.

Procédé selon les revendications 7 et 8, caractéri-
sé en ce que le premier élément (22) est une pla-
que qui monte et descend.

Procédé selon une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé en ce que les pointes (30) du premier élé-
ment (22) sont de forme conique.

Procédé selon une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé en ce que les pointes (30) présentent la
forme d'une développante.

Procédé selon une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé en ce que les pointes (30) présentent




16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

15 EP 1 092 054 B1

respectivement une section transversale ogivale.

Procédé selon une des revendications 7 a 15, ca-
ractérisé en ce que les pointes présentent une
hauteur de 0,5 a 5 mm.

Procédé selon une des revendications 7 a 16, ca-
ractérisé en ce que le deuxiéme élément (26) est
une bande perforée (26).

Procédé selon une des revendications 7 a 16, ca-
ractérisé en ce que le deuxiéme élément (40a) est
un rouleau de calandre (40a).

Non-tissé fabriqué suivant un procédé selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le non-tissé
présente une structure perforée a travers des fibres
refoulées, dont la structure mécanique et chimique
est restée non influencée par le refoulement, les
structures perforées (36) présentant un diametre de
0,5a5 mm.

Non-tissé selon la revendication 19, caractérisé en
ce que la surface de liage par pointes représente 3
a 40 % de la surface du non-tissé.

Non-tissé selon la revendication 19 ou 20, carac-
térisé en ce que le nombre de points de liage (48)
est de 20 a 120 par centimétre carré.

Non-tissé selon la revendication 19 a 21, caracté-
risé en ce que la forme des structures perforées
(36) diverge d'une forme circulaire.

Non-tissé selon la revendication 19 a 22, caracté-
risé en ce que les écarts entre les différentes struc-
tures perforées (36) sont irréguliers.

Non-tissé (44) fabriqué suivant un procédé selon
une des revendications 1 a 23, caractérisé en ce
que la gaze fibreuse (18) est reliée avant la fabri-
cation des structures perforées (36) par au moins
un moyen supplémentaire en forme de bande.
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