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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Verfestigung eines Faservlieses

(57) Faservliese aus Chemiefasern oder auch aus
natdrlichen Fasern missen nach ihrer Bildung z. B. mit-
tels Krempel oder auch nach reiner Ablage bei Endlos-
faservliesen verfestigt werden. Bei dem Vlies nach der
Erfindung, das voluminds und dennoch verfestigt sein
soll, werden dazu weder niedriger schmelzende Binde-
fasern noch chemische Bindemittel verwendet. Gleich-
falls entfallt das mechanische Vernadelungsverfahren,
weil dabei das Volumen zu stark vermindert wird. Das
gewlnschte Volumen wird beibehalten und das fir z. H.
Hygieneprodukte gewilinschie Doppelvlies wird erzeugt,
indem das auf z. B. einer Krempel oder aerodynamisch
hergestellte Vlies zunachst auf ein vorher verfestigtes
Vlies wie z. B. Spinnvlies aus Endlosfasern als Tragerv-
lies abgelegt und dann dort in einem kontinuierlichen
Behandlungsverfahren mittels einer Wasservernade-
lung mit einem Wasserdruck von mindestens 100, vor-
zugsweise 180 bar verfestigt und dabei gleichzeitig mit
dem Tragervlies verbunden wird.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Verfestigung eines Faservlieses aus kinstlichen Stapel-
fasern, wie Polyester- Polyatylen- oder Polypropylenfa-
sern, und/oder Naturfasern, das in einer Dicke von bis
zu 10 mm und mehr aus reinen Chemiefasern ohne Bin-
defasern, wie Bikomponenten- oder speziellen
Schmelzfasern, und ohne Bindemitteln oder auch allein
oder vermischt mit Naturfasern hergestellt wird,

Krempelfaservliese werden aus Fasern der unter-
schiedlichsten Art hergestellt. Ganz allgemein haben
sie den Vorteil, daB die Kurzfasern im fertigen Vlies wirr
durcheinander liegen und deshalb dem Vlies eine bes-
sere Festigkeit in allen Zugrichtungen verleihen. Dane-
ben gibt es Vliese aus Endlosfasern, die nach der
Herstellung der Fasern unmittelbar zu einem Spinnvlies
z. B. auf ein Endlosband abgelegt werden. Die im von
der Krempelmaschine gelieferten Vlies locker verlegten
Fasern und auch die eines Spinnvlieses mussen aber
zur Herstellung einer in der Praxis befriedigenden
Festigkeit miteinander verbunden werden. Dazu ist es
bekannt, das Vlies mechanisch zu vernadeln. Durch
diesen im Grunde diskontinuierlichen und damit langsa-
men Verfestigungsvorgang wird das Volumen aber
wesentlich vermindert, so daB ein solches mechanisch
verfestigtes Nadelvlies fiir so manche Verwendungs-
méglichkeiten nicht brauchbar ist. AuBerdem sind
diinne Vliese mechnisch gar nicht zu vernadeln.

Es ist weiterhin bekannt, den Fasern Bindemittel
beizugeben, z. B. flissig durch Aufspriihen oder mittels
Schaumimpragnierung. Der Nachteil eines solchen
Vlieses ist nicht nur die zusatzlich notwendige teure
Chemikalie, die nur mit einer gewissen Umweltbela-
stung hergestellt werden kann, sondern auch die
schlechtere Recyclfahigkeit.

Weiterhin ist es bekannt, den Vliesen Fasern aus
niedriger schmelzenden Chemiefasern wie auch
Bikomponentenfasern beizumischen, die dann durch
Warmeeinwirkung zumindest angeschmolzen werden,
damit sie mit den benachbarten Fasern des Vlieses ver-
kleben. Hierbei sind die teuren Bindefasern und der
zusétzlich notwendige Energieaufwand beim Erhitzen
bis auf die Schmelztemperatur der Bindefasern von
Nachteil.

Es ist weiterhin bekannt, Vliese der genannten Art
mittels Wasser zu vernadeln. Die Wasservernadelung
hat grundsatzlich den Vorteil, daB es kontinuierlich
erfolgt, also hoéhere Produktionsgeschwindigkeiten
méglich sind.

Fur Hygieneprodukte ist es bekannt, z. B. fir Win-
deln mehrere Vliesarten Ubereinander zu legen. So ist
es Ublich, unter einem Spinnvlies, das mit der Haut in
Berthrung kommt, eine Zellstoffschicht als Docht- bzw.
Flussigkeits-VergleichmaBigungselement zu legen. An
dieses schlief3t sich dann ein Trenntissue und schlieB-
lich fur die aufzufangende Kérperfliissigkeit ein Super-
absorbent SAP an, das nach auBen letzlich durch eine
flussigkeitundurchlassige Schicht gehalten ist. Um die
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Windel od. dgl. dinner und evt. billiger herstellen zu
kénnen, ist es bekannt, die Zellstoffschicht durch ein
Stapelfaservlies aus reinen Chemiefasern zu ersetzen,
da dieses ebenfals gute Dochteigenschaften hat.

Aufwendig ist nur die Verfestigung dieser Chemie-
faservliese und insbesondere dann noch die Verbin-
dung des verfestigten Spinnvlieses mit dem verfestigten
Stapelfaserviies. Es ist méglich durch beigemischte
niedriger schmelzende Chemiefasern, durch Bikompo-
nentenfasern oder durch zusatzliche Bindemittel eine
Verfestigung und auch Verbindung der beiden Vliese zu
bewirken. Die offensichtlichen Nachteile dieser Verfesti-
gungsmethoden aber sind oben erlautert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines verfestigten, weiterhin
voluminésen Vlieses, wie Krempelfaservlies, zu entwik-
keln, bei dem zur Verfestigung keine zuséatzlichen Bin-
dechemikalien oder Bindefasern notwendig sind und
dennoch die erforderliche Festigkeit im Vlies und auch
die Verbindung mit dem Trégervlies erzielt werden
kann.

Ausgehend von dem Verfahren anfangs genannter
Art, wird die Ldésung dieser Aufgabe darin gesehen, daB3
das auf z. B. einer Krempel oder aerodynamisch herge-
stellte Vlies auf ein vorher verfestigtes Vlies wie z. B.
Spinnvlies aus Endlosfasern als Tragervlies abgelegt
und in einem kontinuierlichen Behandlungsverfahren
mittels einer Wasservernadelung mit einem Wasser-
druck von mindestens 100, vorzugsweise 180 bar mit
dem Tragervlies verbunden und dabei gleichzeitig verfe-
stigt wird.

Es hat sich Uberraschend gezeigt, daB das Stapel-
faservlies - so wie es von der Krempel oder von einer
Aerodynamik geliefert wird - zwar beim Wasserverna-
deln mit diesem Wasserdruck an Volumen verliert, aber
fur diesen Verwendungszweck nur unbedeutend wenig.
Jedenfalls verfilzen die Fasern durch das Aufireffen der
Wasserstrahlen mit dem Wasserdruck derart, daB3 ein
ausreichend verfestigtes Vlies von der Wasservernade-
lungsmaschine geliefert wird und gleichzeitig dieses
Stapelfaservlies mit dem Tragervlies mechanisch ver-
bunden, also mit dem Tragervlies auch vernadelt ist.
Dieses Verfestigungsverfahren ist besonders preiswert,
weil zwei eigentliche getrennt vorzunehmende Produkt-
Herstellungsschritte in einem vereinigt werden. Bei der
Verfestigung des Stapelfaserviieses erfolgt gleichzeitig
die Verbindung mit dem Spinnvlies, das natirlich auch
ein anderes Vliesprodukt sein kann.

Die Behandlung kann auch umgekehrt gesehen
werden, namlich bei der Verbindung des Stapelfaserv-
lieses mit dem Tragervlies erfolgt gleichzeitig die not-
wendige Verfestigung des Stapelfaservlieses, ohne daB3
es sein bestimmungsgemaBes Volumen verliert.

Zur Verbindung der Vliese gentgt nur eine Druck-
stufe mit einem Diusenbalken, in dem z. B. 20
Lécher/inch eingebracht sind.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verfestigung eines Faservlieses aus
kuinstlichen Stapelfasern, wie Polyester- Polyaty-
len- oder Polypropylenfasern, und/oder Naturfa- &
sern, das in einer Dicke von bis zu 10 mm und mehr
aus reinen Chemiefasern ohne Bindefasern, wie
Bikomponenten- oder speziellen Schmelzfasern,
und ohne Bindemitteln oder auch allein oder ver-
mischt mit Naturfasern hergestellt wird, dadurch 710
gekennzeichnet, daB das auf z. B. einer Krempel
oder aerodynamisch hergestellte Vlies auf ein vor-
her verfestigtes Vlies wie z. B. Spinnvlies aus End-
losfasern als Tragervlies abgelegt und in einem
kontinuierlichen  Behandlungsverfahren mittels 15
einer Wasservernadelung mit einem Wasserdruck
von mindestens 100, vorzugsweise 180 bar mit
dem Tragervlies verbunden und dabei gleichzeitig
verfestigt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Wasserstrahlen der Wasservernade-
lung durch das Stapelfaserviies in Richtung des
Tragervlieses wirksam werden.
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3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 oder 2, gekennzeichnet
durch nur eine Wasservernadelungsstufe, deren
Lécheranzahl auf 20 Lécher/inch beschrankt ist.
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