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@ Verfahren zur Herstellung von Wattetupfern und Aniage zur Herstellung eines solchen Wattetupfers

nach diesem Verfahren,

&) Ein Wattetupfer aus einem saugfihigen Material
zur Aufnahme von Flissigkeiten, aus Fasermaterial,
wie Baumwolle, Viskose oder dergleichen, und aus
synthetischen Schmelzfasern wird dadurch herge-
stelit, daB eine Florbahn (3) in mehrfacher Uberbreite
beziiglich der Breite eines Wattetupfers gebildet
wird und in die Randabschnitte dieser Florbahn
Schmelzfasern eingebracht werden. Diese Florbahn
wird dann zick-zack-f6rmig zu einer mehrschichtigen
Bahn (7) geringerer Breite entsprechend des wenig-
stens einen Wattetupfers zusammengefaltet, wobei
nur eine oder mehrere duBere Schichten der Faltung
mit den Schmelzfasern versehen sind. Dadurch wird
ein mehrschichtiger Wattetupfer auf einer Aniage
erstelit, die zu seiner Herstellung nur eine Krempel
wmoder Karde (2) und in Arbeitsrichtung dahinter ein
L Faltblech (4) aufweist, wobei ferner ein insbesondere
erhitztes Prigewerkzeug (10, 11) nachgeordnet ist.
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Verfahren zur Herstelilung von Wattetupfern und Aniage zur Herstellung eines solchen Wattetupfers
nach diesem Verfahren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Wattetupfern aus einem saugfihigen Ma-
terial zur Aufnanme von Fliissigksiten, aus Faser-
material, wie Baumwolle, Viskose und aus syntheti-
schen Schmelzfasern, welches Fasermaterial eine
Florbahn bildet, die zur Herstellung der Tupfer
zwecks Zusammenschiusses der Schmeizfasern
erhitzt und dann zur Formbildung der Tupfer ge-
pragt oder gestanzt wird.

Desweiteren betrifft die Erfindung eine Anlage
zur Hersteliung eines solchen Wattetupfers durch
ein Verfahren der angegebenen Art.

Aus der Europ.Pat.Anm. 0 227 914 ist ein Wat-
tetupfer bekannt, dessen Faserk&rper gleichméBig
{ber das gesamte Volumen verieilte synthetische
Schmelzfasern aufweist, die durch zumindest ober-
flichliche drucklose Aufschmelzung der Fasern mit
den angrenzenden Fasern verbunden sind. Die
Verteilung der Schmelzfasern durch den gesamten
Kérper stellt dann, wenn nur eine Aufschmelzung
an der Oberfliche erfolgen soll, einen unndtigen
Aufwand dar. Die Begrenzung bei einer drucklosen
Aufschmelzung durch Erhitzung auf nur die Ober-
flachenbereiche ist nicht mdglich. Es ergibt sich
daher ein Wattetupfer mit undefiniertem Aufbau
und damit auch mit undefiniertem Saugvermdgen.
Die Kapazitdt zur FlUssigkeitsaufnahme ist be-
schrinkt. Bei der Erwdrmung durch einen HeiBluft-
strom, der durch das Tupfermaterial hindurchge-
schickt wird, ergibt sich eine gitterartige Durchset-
zung des gesamten WattetupferkGrpers, der dabei
an Aufnahmevermdgen fiir Flussigkeit verliert und
auch an Anpassungsi@higkeit einblft. Es bleibt
kein Anteil als reiner Saugkdrper erhalten.

Aus der Europ.Pat.Anm. 0 124 834 sind ein
Hygienevlies und sein Herstellungsverfahren be-
kannt, aus welchem man gemiB der zuerst ge-
nannten Schrift auch Wattetupfer herstellt. Aus die-
ser Ausflihrung ist ein mit einem flusendichten
Vliesstoff bedecktes Watteband bekannt, das durch
eine heif geprégte Oberflichenverfestigung des
thermoplastischen Faseranteils des Waitebandes
mit einer Viiesstoff-Deckschicht hergestellt wird.

Der flusendichte Viiesstoff ist auf seinem ge-
samten Querschnitt mit Schmelzfasern durchsetzt
und wird in einem Kalander mit wenigstens einer
beheizten Pragestruktur verfestigt. Dabei kann der
Anteil der thermoplastisch zu verformenden Fasern
etwa 20 % der gesamten Fasermasse betragen.

Diese Ausfiihrung unterscheidet sich von der
zuerst erwdhnten bekannten Ausgestaitung durch
eine heifgeprigte Oberfidchenverfestigung, so dal
eine bestimmte Formgebung mdglich wird. Auch
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eine solche prégende Oberfldchenverfestigung mit
Erhitzung fUhrt zu einem undefinierten Erzeugnis
insofern, als die Verschmelzung sich kreuzender
Fasern nicht in die Tiefe des Kdrpers bemessen
werden kann. Dieses gilt auch bei der Herstellung
eines heifgepragten Prigemusters an den Ober-
seiten.

Bekannt ist auch ein schmelzfaserfreier Watte-
tupfer, der durch Zusammenpressung in Formk&r-
per mit stabilisierender Verdichtung zusammenge-
schiossen wird. Dieses geht aus der US PS 3 005

543 hervor.

Ein solcher Wattetupfer, hergestellt durch Ver-
dichtung zwischen Walzen mit Formausnehmungen
ohne Wiarmeaufbringung unter Verfestigung an den
Réndern durch Zusammenpressung in einer Wei-
se, daB dadurch Bindungsstege entstehen, ist an
der Oberildche besonders bei Reibung leicht zerfa-
serbar. Derartige Wattetupfer geniigen nicht den
Marktbedirfnissen, weil sie sich leicht aufreiben
lassen und insofern im Einsatz verfusseln, ohne
einen geniigenden Abrieb oder Reinigung zu errei-
chen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs angegebenen Art zur Her-
stellung eines Waitetupfers, besonders einer Flor-
bahn, flir eine besonders glinstige Tupferausfih-
rung zu schaffen, die bei weitgehender Formbe-
sténdigkeit groBe Saugkapazitidt hat und zugleich
eine abriebfeste Oberildche aufweist, wobei ferner
auch eine giinstige Ausflihrung einer Vorrichtung
zur Herstellung eines solchen Wattetupfers be-
zweckt wird.

Diese Aufgabe wird durch eine Hersteliung er-
reicht, bei welcher eine Florbahn in mehrfacher
Uberbreite beziiglich der Breite wenigstens eines
Wattetupfer-Rohlings herge stellt und in die Rand-
abschnitte dieser Florbahn Schmelzfasern singe-
bracht werden und daB diese Florbahn zick-zack-
f8rmig zu einer mehrschichtigen Bahn geringerer
Breite entsprechend des wenigstens einen Watte-
tupfers zusammengefaltet wird, so daB wenigstens
die &uBersten Schichten der Faltung mit den
Schmelzfasern versehen werden.

Hierdurch 4Bt sich in Uberraschend einfacher
und wirtschafilicher Weise eine Florbahn als Aus-
gangsmaterial zur Herstellung eines Waitetupfers
mit einer Schichtung erreichen, die nur oben und
unten in ihrer Tiefe definierte Fldchenabschnitte mit
Schmelzfasern aufweist. Eine Zusammentragung
aus mehreren Schichten in Sandwich-Art wére
demgegeniber nachteiiig und aufwendig, weil flr
jede Schicht eine eigene Herstellungsstrecke mit
Krempel oder Karde und dann noch die Zusam-
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menfilhrung vorgesehen sein miifte.

Durch die erfindungsgeméfe Ausfiihrung 48t
sich eine Florbahn bzw. eine mehrschichtige Wat-
tebahn mit nur in die duBeren Schichten einge-
brachten Schmeizfasern in einfacher Weise herstel-
ien, wobei durch die jeweilige Bemessung der ne-
beneinander befindlichen Abschnitte der Florbahn
und die Bemessung der Faltenbreite eine beliebig
diinne dupBere Schicht mit Schmelzfasern einstell-
bar ist. In Uberraschender Weise ergibt sich die
Méglichkeit einer genauen Steuerung des
Schmelzfaseranteils nur in den AuBenschichten, so
daB auch bei siner Warmeaufbringung, deren Ein-
dringtiefe nicht definiert sein kann, ein Zusammen-
schiuB immer nur in HShe dieser Schichtstdrken
stattfindet. Dabei wird einbezogen, daB auch bei
einer lockeren Zusammendriickung der Schichten
ein physikalischer Zusammenschluf hergestellt
wird, aber der ZusammenschluB durch die sich
verbindenden Schmelzfasern findet nur auflen statt.
Hierdurch kann ein netzartiger Uberzug herbeige-
flhrt werden.

Ein Merkmai der erfindungsgemiBen Herstel-
lung liegt dabei darin, daB die gefaltete Florbahn
zwischen Formwalzen ge prégt und erhitzt wird.

Einbezogen wird vorteilhaft eine Zusammenfal-
tung derart, daB wenigstens zwei, vorteilhaft mehr,
duBere Schichten oben und unten auBerhalb der
mittleren Schichten mit den Schmelzfasern verse-
hen sind. Dadurch wird eine stirkere AuBenschicht
um das im Innern unverbunden zusammengehalte-
ne Saugkissen des Formkdrpers gebildet.

Einbezogen wird dabei durchaus, daB bei-
spiolsweise 5 bis 10 duBere Schichten mit den
Schmelzfasern versehen sind. Auch diese Zahl ist
nicht begrenzend.

Die Faltstreifen haben zweckmaBig gleiche
Breiten. Einbezogen wird auch eine Faltung, in
welcher Falten mit verschiedener Tiefe vorgesehen
sind, wobei vorzugsweise Falten geringerer Tiefe
im mittleren Bereich gebildet werden als auBien in
dem Bereich der Schichtstreifen mit den Schmelz-
fasern. Damit kdnnen bestimmte Querschnitte er-
zeugt werden, die durch die Ausbildung eines ein-
gesetzten Faltbleches bestimmt werden.

Damit liegt auch eine weitere Ausgestaitung in
giner Faltung, in welcher die Schichtstreifen mit
den Schmelzfasern bei der Faltung in grSferer
Breite belassen werden als die dazwischen befind-
lichen Schichtstreifen ohne Schmelzfasern. Da-
durch ist es mdglich, ein Saugkissen in eine Scha-
le mit verbundenen Schmeizfasern sinzufassen,
weil die auBenliegenden Schichten an Rindern un-
mittelbar fest verbunden werden. Dieses ist beson-
ders flir Anwendungen auflerhalb des kosmeti-
schen Bereiches zweckmgig.

Vorteilhaft wird die Florbahn aus drei nebenein-
ander befindlichen Abschnitten hergestelit, von de-
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nen die Huferen Abschniite eine Mischung aus
Fasermaterial, wie Baumwolle oder Viskose mit
Schmelzfasern und der mittlere Abschnitt lediglich
aus Fasermaterial, wie Baumwolle oder Viskose
besteht und daB die drei Abschnitte einer Krempel
zur Herstellung einer Florbahn zugeflihrt werden,
die dann’zusammengefaltet wird. Damit ergibt sich
ein Verfahren, das bei einer Mehr-Schichten-Aus-
fihrung praktisch mit nur einer Krempel auskommt.
~ Unter den oben genannten Gesichtspunkten
der Zusammenpressung in Formkd&rper sieht eine
weiters vorteilhafte Ausgestaitung vor, daB die ge-
faltete Bahn einer randweisen Zusammenpressung
neben einem im wesentlichen druckfrei gehalienen
Mittelbereich ausgesetzt wird und die zusammen-
geprefien Randbereiche und die drucklos gehalte-
nen Oberflichen des mittleren Bereiches zur Akti-
vierung der Schmelzfasern erwdrmt werden. Da-
durch 188t sich ein Wattetupfer bzw. ein Saugkis-
sen mit besonders lockerem, aber definiert gehalte-
nen Saugk&rper und abriebfester Oberfldche her-
stellen, wie es bisher nicht mdglich war.

Bei einer gleichméBigen Erhitzung der Form-
ausnehmungen zur Bildung der Formkdrper aufwei-
senden Walzen ergibt sich im Bereich h&chster
Verdichtung an den Réndern ein fester Zusammen-
schiuB, wahrend unter Aufrechterhaitung eines im
Faserbereich gelockerten Saugkdrpers lediglich an
der Oberflache eine Vernetzung stattfindet, die den
bemessenen ZusammenschiuB der Oberfldche bil-
det und unter dem Gesichtspunkt der Vernetzung
Flussigkeitsdurchgénge frei 144t, aber zugleich den
Zusammenhalt der Fasern gewéhrleistet.

Dieser Zusammenhalt stelit zugleich die
Grundlage fir eine Abriebfliche dar, wenn der
Wattetupfer zum Abreiben benutzt wird, weil hier
eine strichweise hirtere und damit vorteilhafte reib-
aktive Fldche Uber einen hGheren SaugkSrper ge-
schaffen wird.

ZweckmiBig wird in diesem Zusammenhang
einbezogen, daB flir die Herstellung des Wattetup-
fers insgesamt eine Mischung von etwa 80 %
iblicher Watte, z. B. aus 100 % Zeliwolle, bevor-
zugt mit einem dtex von 2,8 bis 3,6 und einer
Faserldnge von 30 bis 40 mm sowie ca. 20 %
einer thermoplastischen Faser verwendet wird. Da-
bei ist aber im Rahmen der beschriebenen Ausfiih-
rungsform wesentlich, da8 sich die ca. 20 % der
thermoplastischen Fasern, weicher Ausdruck auch
eine nur an der Oberfliche aufschmelzbare Faser
erfaBt, auf die Randabschnitte konzentrieren, so
daB sich dann dort ein entsprechend der Breiten-
aufteilung zwischen mittlerem Abschnitt und Rand-
abschnitten weitaus hdhere Anteile ergeben. Unter
diesem Gesichtspunkt wird auch eine Zusammen-
setzung aus 80 % Baumwolle oder 80 % Viskose
bzw. auch in einem anderen Mischungsverhiltnis
und z. B. 20 % Schmelzfasern 2,2 dtex/40 mm



5 EP 0 313 839 Al 8

einbezogen. Hierin liegen nur Beispiele, wobei Ma-

terialien angegeben sind, aber insbesondere auch -

der Schmelzfaseranteil in den Randabschnitten
nicht auf die angegebenen Mengen beschrinkt ist,
sondern weitaus hdher sein kann. Auch kdnnen

entsprechende andere Materialien, auch in Abwei-

chung der Anteile verwendet werden.

Damit kann ein Wattetupfer hergestellt werden,
welcher im Inneren eine locker zusammengefafte
schmelzfaserfreie Faserschichtung aufweist, aber in
den Oberflachen durch miteinander verbundene
Fasern zusammengefaft ist.

Eine Anlage zur Herstellung eines beschriebe-
nen Wattetupfers nach den angegebenen Verfahren
besitzt eine Einrichtung zur Bildung einer Bahn mit
drei nebeneinanderliegenden Faserstreifen. Dieser
Einrichtung ist eine Krempel oder Karde zur Florbil-
dung nachgeschaitet und in Arbsitsrichtung hinter
der Krempel ist eine Legevorrichiung angeordnet,
der flr die zusammengefaliete Florbahn eine F&r-
dereinrichtung, ein Prigewerkzeug und sine Erwir-
mungseinrichiung nachgeordnet sind, von denen
letztere ein Teil des Prigewerkzeugs sein kann.

Die Legevorrichtung ist eine an sich bekannte
Faltvorrichiung, die eine Bahn in bestimmten Brei-
tenabschnitten zick-zack-frmig Ubereinanderlegt.
Sie kann vorteilhaft auch als Faltblech ausgefinrt
sein. Auch soiche Faltbleche sind bekannt.

Hinsichtlich der Erw#rmungseinrichtung bildet
der Hinweis auf das Prigewerkzeug nur einen Hin-
weis auf eine vorieilhafte Ausfiihrung. Ausdricklich
wird darauf hingewiesen, da durchaus auch eine
HeiBlufterhitzung vorgesehen sein kann, an dem an
ausgewdhiten Stellen die durch die Fihrungsbahn
bestimmt sind, HeiBluft durchgeblasen wird.

Mit diesen Merkmalen ergibt sich eine sehr
einfache Vorrichtung, wobei bemerkt wird, daB
auch nach der Faltung eine Materialbahn erzeugt
werden kann, die die oben geschilderten Eigen-
schaften aufweist, die aber so breit ist, da mehre-
re Tupfer, beispielsweise drei, nebeneinander aus-
gestanzt werden kdnnen.

In einer besonders vorteilhaften Ausiiihrung ist
die Einrichtung zur Bildung einer Bahn mit drei
nebeneinanderfiegenden Faserstreifen als Full-
schacht ausgefiihrt, in dessen auBienliegende Ab-
schnitte Schmelzfasern bzw. das Fasergemisch mit
den Schmelziasern und in dessen mittieren Ab-
schnitt Fasern ohne Schmelzfasern eingebracht
werden. Dadurch ergibt sich eine Uberraschend
einfache Ldsung, mit welcher sich durch Bemes-
sung der Breite der duBileren Abschnifte in bezug
um mittleren Abschnitt und im Hinblick auf die
Faltenstreifenbreite im Faltblech leicht Ausgangs-
bahnen mit nur einer Krempel flir eine Vielzahl von
Tupferausfihrungen schaffen [assen.

Einbezogen wird in einer zweckmaéBigen Aus-
gestaltung, daB die Einrichiung zur Bildung der
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Bahn mit drei nebensinanderliegenden Faserstrei-
fen als Batteur-Wicke! ausgefiihrt ist.

Die Erfindung wird anhand von Ausflhrungs-
beispielen beschrieben, die nur schematische Dar-
stellungen enthalten.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darsisliung siner
Vorrichtung zur Hersigllung eines Tupiers;

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Abschnitt
einer Florbahn;

Fig. 3 eine Stirnansicht von Fig. 2 im Schnitt
in schematischer Darstellung;

Fig. 3a sine Eriduterung zur Zusammenfal-
tung eienr solchen Bahn;

Eine nach Fig. 1 ausgefiihrie Aniage, die nur in
ihren Hauptteilen dargestellt ist, d. h. ohne Trans-
portmittel, Anirieb und dergleichen, hat am Eingang
einen Flllschacht 1. Diesem ist eine Krempel oder
Karde 2 nachgeschaltet, auf welcher eine Florbahn
3 erzeugt wird, die einer Legevorrichtung zugeflihrt
wird, die im Beispiel ein Faltblech ist und mit dem
Bezugszeichen 4 bezeichnet wird.

Solche Legevorrichtungen, aber auch mit ent-
sprechender Wirkung eingesetzie Faltbleche 4,
sind an sich bekannt. [n einem solchen Faliblech 4
wird die Florbahn so zusammengefaltet, daB8 ihre
duBeren Abschnitte oder Sireifen 5, 6 die Deck-
schichten einer zusammengefalteten Flor- und Ma-
terialbahn 7 bilden. Eine solche Legevorrichtung
bzw. Falt blech bewirkt eine zick-zack-férmige Le-
gung bzw. Faltung nach Fig. 3 a, aus der erkenn-
bar ist, daB durch die zick-zack-fGrmige Zusam-
meniegung bestimmte Streifen 22, 23; 28, 29 gebil-
det und Ubereinandergeschichiet werden, wobei
diese genannten Streifen als Randstreifen gem.
Fig. 3 a der diesbeziiglichen Beschreibung beson-
dere Eigenschaften haben.

Die durch die Legung bzw. Faltung gebildete
Flor- und Materialbahn wird mittels eine angetriebe-
nen Transportwalzenpaaren 8 von dem Faltblech
abgezogen und einer Walzen-oder Prigeanord-
nung zugefiihrt. Diese besteht aus einer oberen
angetriebenen Prigewalze 10 und einer unieren
Pragewalze 11. Beide Prdgewalzen haben in ihren
Umfangsflichen Formausnehmungen, in denen
sich die Formk&rper der Bahn 7 praktisch drucklos
befinden, an deren Rédnder aber die Bahn 7 zwi-
schen den einzelnen Formkd&rpern und l&ngs der
auBen durchgehenden Rander zusammengepreft
werden. Wenigstens eine der Walzen 10, 11,
zweckmifig beide, sind mit einer Heizeinrichtung
37, 38, beispielsweise elekirischen Heizelementen
versehen, so daB eine Temperatur in der Gr&Ben-
ordnung von etwa 140" C erreichbar ist. Das ge-
prigte Material |4uft mit der Oberfliche der Waize,
die im Sinne des eingezeichneten Pfeiles angetrie-
ben ist, zu einer Abtransporteinrichtung 12. Vor
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dieser Abtransporteinrichtung Iduft eine Schneid-
walze 13 an der Oberfliche der Walze 11, um
gepridgte Zwischenstege zwischen Waitetupfern
bildenden Formk&rpern zu durchschneiden, so daf
dann beispielsweise einzeine Wattetupfer 14, 15 ...
abtransportiert werden. Es versteht sich, daB das
Forderband der Abiransporteinrichtung 12 durch
einen nicht ndher gezeigten Antrisbsmotor ange-
trieben ist, wie auch die anderen Teile angetrieben
sind.

Weiterhin wird darauf hingewiesen, daB wenig-
stens die Waize 11 in dem Sektor zwischen der
Schneidwalze 13 und dem un teren Umkehrpunkt
so ausgeflinrt oder mit Abdeckungen versehen sein
kann, daB einzelne Wattetupfer sicher auf die
Transporteinrichtung 12 abgeworfen werden.

Das Faltblech 4 hat in der schematischen Dar-
stellung mehrere Faltstege 24 bis 27. Diese repré-
sentieren nur einzelne Faltstege liber die Breite der
Florbahn 3. Die Falistege sind in Fig. 1 jeweils in
gleicher H6he gezeigt, so daB eine Faliung baw.
Zusammenfaltung nach Fig. 3a erfolgt. Darin liegt
eine vorteilhafte Ausfiihrung. Einbezogen wird
auch, daB die Falistege {iber den Umfang oder die
Breite: des Faliblechs verschiedene HGhe aufwei-
sen, und zwar beispielsweise dahingehend, daB
mittlere Faltstege 25, 26 geringere HEhe haben, als
die nach auBen benachbarten Faltstege, so daf zur
Mitte hin der geschaffense Formkd&rper in seinem
schmelzfaserfreien Bereich schmalere Faltstreifen
aufweist und insofern eine Kissenform eines Tup-
fers versidrkt wird. Der duBere ZusammenschiuB
erfolgt dann im Bereich der duBeren Abschnitte
oder Streifen 5, 6, wihrend in der Mitte ein Polster
entsteht, daB sich in der Flor- oder Materialbahn 7
mit Wdlbung zeigt.

Eine Florbahn 3 besteht nach Fig. 2 aus Faser-
material, wobei jedoch in den Randstreifen 22, 23
Schmelzfasern, beispielsweise in einem Anteil von
etwa 20 % enthalten sind. Der Querschnitt der
Florbahn nach Fig. 2 ist in Fig. 3 oben gezeigt.
Darunter ist in einer einfachen Zusammenfaltung in
Fig. 3a eine zick-zack-fdrmige Zusammenschich-
tung dargestelit, deren duBere Randstreifen 22, 23;
28, 29 aus dem mit Schmelzfasern durchsetzten
Material ausgefiihrt sind.

Die Falten haben in dieser bevorzugten Aus-
fuhrungsform gleiche Breite, wobei erkennbar ist,
daB beispielsweise zwei dufiere Randstreifen mit
Schmelzfasern versehen sind.

Wenigstens an der Seite kdnnen bei breiterer
Ausflhrung ZuBerer Randstreifen diese unmittelbar
zusammengeschiossen werden, wobei in diesem
Zusammenhang eine Einfassung eines Saugkis-
sens enisteht, das gewdlbte Oberfldchen haben
kann.

Die Prdgewalzen 10, 11 mit den um den Um-
fang verteilten Formausnehmungen laufen unter
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elastischem Zusammendruck aneinander, so da8 in
den Berilihrungszonen eine Zusammenpressung er-
folgt, aber in den Formausnehmungen je nach Tie-
fe derselben und Ausbildung des zusammengefal-
teten Materials dieses drucklos durchgehen kann
und durch die angeordneten Heizelemente in bei-
den Walzen eine Ausschmelzung im Bereich der
Stege zwischen den Formkdrpern und an den
Oberflachen der Wattekissen in siner soichen be-
messenen Tiefe erfolgt, in welcher Schmelzfasern
enthalten sind.

Heizelemente kdnnen in den Prigewalzen ra-
dialsymmetrisch um den Umfang angeordnet oder
aber stationdr angeordnet sein, so daB eine Erwir-
mung im Bereich der Zufihrung der Bahn 7 erfoigt.

Die entstehenden Tupfer haben einen verfe-
stigten Rand und einen mittleren K&rper, der durch
eine quasi netzartige Einfassung abgedeckt ist, in
welcher Durchgénge oder Llcken von sich in ver-
schiedenen Richiungen kreuzenden und miteinan-
der verbundenen Fasern eingefaft sind,wobei im
vorliegenden Fall die Einfassung von definierter
Ausfiihrung und Tiefe ist. Dabei verblsibt im mittie-
ren Bereich ein KSrper mit besonders guten Auf-
nahmeeigenschaften. Durch die Erfindung k&nnen
mit Genauigkeit die EinfluBgrdBen der &uBeren Ein-
fassung bestimmt werden, und zwar hinsichtlich
des Anteils an wenigstens an der Oberflédche plasti-
fizierbarer Fasern und deren Schichttiefe. Dabei
kann auch jeweils die Warmesinwirkung eingestelit
werden.

Anhand der Fig. 1 ist leicht erkennbar, daB je
nach Ausbildung des Fullschachtes 1 eine Breiten-
bemessung der dufieren Abschnitte der Florbahn 3
mdoglich ist. Als Beispiel wird angegeben bei einer
Breite von 1.000 mm, daf ein mittlerer Abschnitt 31
500 mm und die duBeren Abschnitte 32, 33 je 250
mm breit sein kdnnen. Entsprechend ist es m&g-
lich, die uBeren Abschnitte 32, 33 jeweils 150 mm
breit zu machen und dem mittleren Abschnitt 31
gine Breite von 700 mm zu geben. Die Breiten sind
hinsichtlich der vorgesehenen Breiten der Falten-
streifen auf ein Vielfaches letzterer bezogen. Allen
Abschnitten sind flir den Fasereintrag Zufiihrungs-
férdervorrichtungen 34, 35 bzw. 36 zugeordnet,
wobei die Vorrichtungen bei 34, 35 entsprechend
der Klammer 37 zu einer gemeinsamen Zuflihrung
zusammengefapBt sein kdnnen. Solche Flillschéchte
sind an sich bekannt. Durch die Wahl der relativen
Breite der Abschnitte 188t sich im Hinblick auf die
Faltenbreite des Faltbleches 4 die Stirke der mit
Schmelzfasern versehenen AuBenschichten leicht
bestimmen, wobei auch die Variationen durch ver-
schiedene Faittiefen vorbehalten sind. Durch die
Wahi der Mischung in den ZuBeren Abschnitten 32,
33 {48t sich weiterhin die Verfestigung der Obersei-
ten eines Enderzeugnisses einsteilen.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Wattetupfern
aus einem saugfihigen Material zur Aufnahme von
Flussigkeiten, aus Fasermaterial, wie Baumwolle,
Viskose und aus synthetischen Schmelzfasern, wel-
ches Fasermaterial eine Florbahn bildet, die zur
Herstellung der Tupfer zwecks Zusammenschlus-
ses der Schmelzfasern erhitzt und dann zur Form-
bildung der Tupfer geprdgt oder gestanzt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Florbahn in
mehrfacher Uberbreite beziiglich der Breits wenig-
stens eines Wattetupfer-Rohlings hergestellt wird
und in die Randabschnitte dieser Florbahn
Schmelzfasern eingebracht werden und dafl diese
Florbahn zick-zack-férmig zu einer mehrschichti-
gen Bahn geringerer Breite enisprechend des we-
nigstens einen Watietupfers zusammengefaliet
wird, und wenigstens die AuBersten Schichten der
Faltung mit den Schmelzfasern versehen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Zusammenfaliung derart, da wenig-
stens zwei, vorteilhaft mehr, duBere Schichien oben
und unten mit den Schmelzfasern versehen wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch eine Faltung, in welcher Falten mit
verschiedener Tiefe vorgesehen sind, wobei vor-
zugsweise Falten geringerer Tiefe im mittleren Be-
reich gebildet werden als auBen in dem Bereich
der Schichtstreifen mit den Schmelzfasern.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Florbahn aus
drei nebeneinander befindlichen Abschnitten herge-
stellt ist, von denen die duBeren Abschnitte eine
Mischung ,aus Fasermaierial, wie Baumwolle oder
Viskose mit Schmelzfasern und der mittlere Ab-
schniit lediglich aus Fasermaterial, wie Baumwolle
oder Viskose besteht und daB die drei Abschnitie
einer Krempel zur Herstellung einer Florbahn zuge-
flihrt werden, die dann zusammengefaltet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da8 die gefaltete Flor-
bahn zwischen Formwalzen geprdgt und erhitzt
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da8 die gefaltete Bahn
einer randweisen Zusammenpressung neben ei-
nem im wesentlichen druckfrei gehaltenen Mittelbe-
reich ausgesetzt wird und die zusammengepreften
Randbereiche und die drucklos gehaltenen Oberflé-
chen des mittleren Bersiches zur Aktivierung der
Schmelzfasern erwdrmt werden.

7. Anlage zur Herstellung eines Wattetupfers
durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzsichnet, daB eine Einrich-
tung (1) zur Bildung einer Bahn mit drei nebenein-
anderliegenden Faserstreifen vorgesehen ist und
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dieser Einrichtung eine Krempel (2) oder Karde zur
Florbildung nachgeschaltet ist und da8 in Arbeits-
richtung hinter der Krempei (2) eine Legevorrich-
tung (4) angeordnet ist, dem flir die zusammenge-
faltete Florbahn eine F8rdereinrichtung (8), ein Pré-
gewerkzeug (10, 11) und eine Erwdrmungseinrich-
tung nachgeordnet sind, von denen letztere ein Teil
des Prigewerkzeuges sein kann.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die Legevorrichiung (4} ein Faliblech
ist.

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichiung (1) als Flllschacht
ausgefihrt ist, in dessen auBenliegende Abschnitte
(32, 33) Schmelzfasern, insbesondere das Faserge-
misch mit den Schmelzfasern und in dessen mittle-
ren Abschnitt (31) Fasern ohne Schmelzfasern ein-
gebracht werden.

10. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichtung (1) als Batteur-Wickel
ausgeflhrt ist.

T
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