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Beschreibung

[0001] In der Zeitschrift ITB Nonwovens, Industrial
Textiles 4/95, Seite 20 - 25 "Degradables or the recyc-
ling economy for disposables" oder in der Zeitschrift
Chemical Fibers International Vol. 46, April 96, Seite
102 "A new water soluble PVA fiber for nonwovens ap-
plication" ist eine besondere Chemiefaser beschrieben,
die aus einem hydrophilen synthetischen Polymer her-
gestellt ist. Sie hat neben anderen wichtigen Eigen-
schaften weiterhin die besondere Fahigkeit, sich bei be-
stimmten Temperaturen in Wasser riickstandsfrei auf-
zuldsen. Die Faser besteht aus einem Polyvinyl Alkohol
und ist sowohl Giber die Webtechnik oder die Nonwoven-
technik zu einem Flachengut verarbeitbar, aus dem je-
des beliebige Kleidungsstiick od. dgl. herstellbar ist.
Diese Flachengulter aus der PVA-Faser werden aber be-
sonders flr die Hygieneproduktpalette verwendet, weil
nach deren Gebrauch z. B. im Krankenhaus bei Opera-
tionen, eine leichte und schnelle Entsorgung der mit Blut
und dgl. verschmutzten Giter durch die Auflésung in
heilem Wasser moglich ist.

[0002] Es ist bekannt, diese PVA-Faser mittels einer
Karde oder aerodynamisch zu einem Nonwoven zu ver-
arbeiten. Um ihm eine gentigende Festigkeit zu geben,
werden diese Vliese mittels der mechanischen Nadel-
technik verfestigt und dann zu den gewilinschten Klei-
dungsstlicken verarbeitet. Es hat sich gezeigt, daR Vlie-
se mit diesen Fasern, die mit der mechanischen Nadel-
technik verfestigt werden sollen, mit fir die Industrie zu
geringer Produktionsgeschwindigkeit produziert wer-
den kénnen. AuRerdem besteht beim mechanischen
Vernadeln die Gefahr der Lochbildung, was fir die ge-
wulnschte Wasserundurchlassigkeit der Hygieneartikel
nachteilig ist.

[0003] Durch die EP-A-0 671 496 ist auch ein Verfah-
ren bekannt, bei dem die PVA-Fasern mit anderen saug-
fahigen Fasern vermischt auf ein tragendes Gewebe
abgelegt werden.

[0004] AnschlieRend wird dieser Verbundstoff ge-
nait, ggf. auch mittels der hydrodynamischen Wasser-
vernadelung genaft, verfestigt und gepragt und dannin
einem Zweistufenverfahren auf Heizzylindern mit fort-
laufend steigenden Temperaturen von 40 °C bis 100 °C
getrocknet.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu entwickeln, mit dem das wie Ublich herge-
stellte Nonwoven aus diesen PVA-Fasern kontinuierlich
mit héherer Geschwindigkeit als beim mechanischen
Verfahren verfestigt werden kann und dabei ein Produkt
hergestellt werden kann, das einwandfreie Qualitaten
hat.

[0006] Esistbekannt, zur Herstellung eines verfestig-
ten endlosen Vliesproduktes allein die hydrodynami-
sche Vernadelung zu verwenden. Dabei wird die von ei-
ner Vlieslegemaschine wie Karde oder zusammen mit
einem Kreuzleger vorgelegte Vliesbahn unmittelbar an-
schlieRend mit den vernadelnden Wasserstrahlen zur
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Verfestigung des Vliesproduktes beaufschlagt. An-
schlieen muf’ das nasse Vlies getrocknet werden. Es
ist nun die Idee der Erfindung ein Nonwoven mit diesem
Verfahren zu verarbeiten, das zumindest teilweise aus
PVA-Fasern gebildet ist. Zunachst scheint es unmaog-
lich, allein dieses Wasservernadelungsverfahren als
Verfestigungsverfahren fur eine solche Chemiefaser zu
verwenden, da die Faser beim Vernadeln langere Zeit
mit Wasser in Berlihrung kommt und deshalb schon jetzt
die Gefahr besteht, daR sie sich auflést. Ein Qualitats-
nachteil kénnte, wenn nicht schon beim Vernadeln, zu-
mindest beim sich unbedingt anschlieffenden Trocknen
des nassen Vliesproduktes entstehen, da eine Trock-
nung nicht ohne Warme mdglich ist und hier die Gefahr
der Farbveranderung besteht.

[0007] Ausgehend von einem Verfahren zur Herstel-
lung eines endlosen Vliesproduktes mit hydrodynami-
scher Vernadelung einer von einer Vlieslegemaschine
wie Karde oder zusammen mit einem Kreuzleger vor-
gelegten Vliesbahn aus zumindest teilweise PVA Fa-
sern und anschlieBender Beaufschlagung der Vlie-
soberflache mit den vernadelnden Wasserstrahlen zur
Verfestigung des Vliesproduktes und dann einer sich
anschlieBenden Trocknung des vernadelten Vlieses hat
die Erfindung nun herausgefunden, dafl} es mit einigen
besonderen Parametern dennoch mdglich ist, ein Vlie-
sprodukt aus dieser Faser allein mittels der hydrodyna-
mischen Methode zu verfestigen und schadenfrei
schnell zu trocknen. Dazu ist das vernadelte Vlies vor
dem Trocknen mechanisch teilzuentwassern, z. B. ab-
zuquetschten oder abzusaugen, und die Trocknung des
Vlieses mit einer Vliesdurchbelliftung und hoher Durch-
strémgeschwindigkeit von mehr als 2 bis 4 m/sec bei
einer Temperatur bis 120 °C durchzufihren.

[0008] Dabei ist es vorteilhaft, wenn das vorher be-
feuchtete Nonwoven einmal beidseitig mit den Wasser-
strahlen beaufschlagt wird und dabei jeweils von meh-
reren Wasserstrahlen hintereinander, wobei die Energie
der Strahlen der folgenden Disenbalken immer héher
werden sollte, z. B. von 50 bar bis zu 120 bar auf der
ersten Seite und von 120 bar bis zu 160 bar auf der zwei-
ten Seite. Die letzte Vernadelung auf jeder Seite sollte
mit etwa 80 bar erfolgen und mit einer gréReren Anzahl
von Wasserstrahlen verteilt Gber die Breite des Nonwo-
ven durchgefiihrt werden, um eine gleichmaRig glatte
Oberflache zu erzielen. Mit diesen Bedingungen kann
ein Vliesgewicht von 40 bis 150 g/m?2 verfestigt werden.
Die Transportgeschwindigkeit des Nonwoven liegt bei
der Verfestigung bei 70 m/min und mehr. Die Vliesbe-
handlungsgeschwindigkeit ist nur abhangig von der
moglichen Vlieslegeschwindigkeit. Die Produktionsge-
schwindigkeit wird auf die jeweilige Vliesgewichte ange-
paldt, jedenfalls liegt sie bei héheren Gewichten niedri-
ger.

[0009] Wesentlich sind wie definiert die Trocknungs-
parameter. Zunachst ist das vernadelte Vlies unmittel-
bar vor dem Trocknen mechanisch zu entwassern, um
dabei eine Feuchtigkeit zu erzielen, die nicht hdher ist
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als 100 %. Dann ist das Vlies zu trocknen mit einer stré-
menden Trocknungsluft, die nicht héher aufgeheizt ist
als 120 °C. Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Trock-
nung mit der Durchbeliiftung auf einer sich drehenden,
innen unter Saugzug gesetzten Siebtrommel erfolgt und
dabei die Luftgeschwindigkeit im Vlies durch eine hohe
Ventilatordrehzahl bis zu 4 m/sec erhéht wird. Vielféltige
Versuche haben ergeben, dal® mit diesem Verfahren ei-
ne Schadigung der PVA-Faser nicht eintritt. Sowohl
wahrend der Trocknung als auch bei der sich anschlie-
Renden heien Schlulbehandlung traten keine erkenn-
bare Nachteile, wie sonst Uibliche braune Flecken, auf.
Grundsatzlich ist eine Trocknung auch mit einem Band-
trockner, wo auch die Durchbeliftung erzeugt werden
kann, oder mit einem IR-Trockner o. 4. mdglich.
[0010] Wenn das Vlies noch mit einer wasserabwei-
send machenden Impragnierung wie Schaum- oder
Flissigimpragnierung versehen werden sollte, so ist es
zweckmaRig diese nach einer 1. Trocknung bis auf 30
% Feuchtigkeit vorzunehmen, es sei denn die Impra-
gnierung erfolgt naR in nafl. Dann nach der ersten
Trocknung sollte die zweite Trocknungsstufe genauso
wie die erste bei einer Temperatur bis zu 120 °C vorge-
nommen und das Vlies voll durchgetrocknet werden. Es
ist auch moglich, die Impragnierung erst nach dem
Trocknen z. B. bis auf 5 % Feuchtigkeit vorzunehmen.
Nach vollstandiger Trocknung des vernadelten Vlieses
ist es kein Problem, wenn das Vlies noch bei Tempera-
turen bis zu 210 °C vernetzt wird.

[0011] Es ist bekannt, ein Vlies aus diesen PVA-Fa-
sern mit einer zusétzlichen Schicht aus Pulp oder Papier
zu versehen, um die wasserabweisende Eigenschaft
des Nonwoven zu erhdhen. Es kann eine Schaumim-
pragnierung, eine Flissigimpragnierung, mit Vorteil
kann aber auch bei dem erfindungsgemafien Verfahren
eine solche Schicht in Pulpform oder als Tissuepapier
aufgegeben und dann mit dem vernadelten Vlies ver-
bunden werden, indem es zur gleichzeitigen rlckseiti-
gen Vernadelung mit dem Vlies vor der zweiten Verna-
delung auf das Vlies abgelegt und bei der dann einset-
zenden Vernadelung mit dem Vlies verbunden wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines endlosen Vliespro-
duktes mit hydrodynamischer Vernadelung einer
von einer Vlieslegemaschine wie Karde oder zu-
sammen mit einem Kreuzleger vorgelegten Vlies-
bahn aus zumindest teilweise PVA (Polyvinylalco-
hol) - Fasern und anschlieRender Beaufschlagung
der Vliesoberflache mit den vernadelnden Wasser-
strahlen zur Verfestigung des Vliesproduktes und
dann einer sich anschlieRenden Trocknung des
vernadelten Vlieses, dadurch gekennzeichnet, dal
das vernadelte Vlies vor dem Trocknen mechanisch
teilentwéassert, z. B. abgequetscht oder abgesaugt,
und die Trocknung des Vlieses mit einer Vliesdurch-
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belliftung und hoher Durchstromgeschwindigkeit
von mehr als 2 bis 4 m/sec bei einer Temperatur bis
120 °C durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal das bereits vorgetrocknete, wasserverna-
delte Vlies einer zweiten Trocknungsstufe mit Vlies-
durchbellftung unterworfen und dabei wieder mit
einer Temperatur von maximal 120 °C behandelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 2, dadurch
gekennzeichnet, daf} erst das trockene Vlies kurz-
zeitig, wie z. B. 20 - 30 sec., auf eine Temperatur
von etwa 210 °C zum Ausreagieren (curing) erhitzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch
gekennzeichnet, da} das wasservernadelte Vlies
vor, nach einer Teiltrocknung auf etwa 30 % Feuch-
tigkeit oder nach der Endtrocknung mit einem die
Faser wasserabweisend machenden Ausristungs-
mittel impragniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -4, dadurch
gekennzeichnet, dall das aus PVA-Fasern beste-
hende Vlies hintereinander zumindest einmal
wechselseitig, also von beiden Seiten wasserver-
nadelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -5, dadurch
gekennzeichnet, dall das aus PVA-Fasern beste-
hende Vlies beim Wasservernadeln auf einem das
Vlies tragenden Band, wie z. B. Siebband oder
Trommelbespannung, mit einer freien Oberflache
von 18 - 25 % und/oder 80 - 120 mesh (Drahte/inch)
mit einfacher oder mehrschaftiger Bindung abge-
legt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, dall die Vernadelung des aus
PVA-Fasern bestehenden Vlieses mit mehreren,
vorzugsweise mit vier Disenbalken hintereinander
mit jeweils leicht steigendem Wasserdruck , z. B.
mit 50, 80 und 120 bar, durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die zweite, umseitige Vernade-
lung des aus PVA-Fasern bestehenden Vlieses
ebenfalls mit mehreren, vorzugsweise vier Diisen-
balken hintereinander und mit jeweils wiederum
leicht, aber weiter steigendem Wasserdruck, z. B.
mit 120, 140 und 160 bar, durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der letzte Diisenbalken mit re-
duziertem Wasserdruck z. B. 80 bar beaufschlagt
wird, jedoch eine gréRRere Lochdichte aufweist als
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die vorhergehenden Disenbalken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9, dadurch
gekennzeichnet, daf die eine, vorzugsweise zweite
Seite des zu vernadelnden, aus PVA-Fasern beste-
henden Vlieses vor der zweiten Wasservernade-
lung mit Pulp oder Papier vom etwa 15 g/m? belegt
wird und diese zweite Vernadelung auch zur Ver-
bindung dieser Beschichtung mit dem einseitig be-
reits vernadelten Vlies vorgesehen ist.

Claims

Method for producing a continuous fleece product
by means of hydrodynamic needling of a fleece web
which is laid down by a fleece-laying machine, such
as a card or together with a cross-layer, said fleece
web being made at least partially of PVA (polyvinyl
alcohol) fibres, subsequent exposure of the fleece
surface to needling water jets in order to compact
the fleece product and then subsequent drying of
the needled fleece, characterised in that the nee-
dled fleece is partially dewatered mechanically be-
fore drying, e.g. by squeezing it or subjecting it to
suction, and the drying of the fleece is performed
by means of ventilation of the fleece and at a high
through-flow speed of more than 2 to 4 m/sec at a
temperature up to 120 °C.

Method according to claim 1, characterised in that
the already pre-dried, water-needled fleece is sub-
jected to a second drying stage by means of venti-
lation of the fleece and is thereby treated again at
a maximum temperature of 120 °C.

Method according to one of the claims 1 - 2, char-
acterised in that, when the fleece is dry, it is heated
briefly, such as for example 20 - 30 sec., to a tem-
perature of approx. 210 °C for curing.

Method according to one of the claims 1 - 3, char-
acterised in that the water-needled fleece is impreg-
nated with a finishing agent, which renders the fi-
bres water-repellent, prior to drying, after partial
drying to approx. 30% moisture content or after final
drying.

Method according to one of the claims 1 - 4, char-
acterised in that the fleece, which is made of PVA
fibres, is water-needled successively at least once
on alternate sides, i.e. on both sides.

Method according to one of the claims 1 - 5, char-
acterised in that the fleece, which is made of PVA
fibres, is laid down while being water-needled on a
belt supporting the fleece, such as e.g. a screen belt
or by stretching it over a drum, which belt has a free
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10.

surface of 18 - 25 % and/or 80 - 120 mesh (wires
/inch) with single or multiple bonding.

Method according to one of the claims 1 - 6, char-
acterised in that the needling of the fleece, which is
made of PVA fibres, is performed by a plurality, pref-
erably four nozzle beams in succession, with slight-
ly increasing water pressure respectively, e.g. 50,
80 and 120 bar.

Method according to claim 5 or 7, characterised in
that the second reverse-side needling of the fleece,
which is made of PVA fibres, is also performed by
a plurality, preferably four nozzle beams in succes-
sion and respectively with once again slightly in-
creasing but more highly increasing water pressure,
e.g. 120, 140 and 160 bar.

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that the final nozzle beam is operated at reduced
water pressure, e.g. 80 bar, but has a greater hole
density than the previous nozzle beams.

Method according to one of the claims 1 to 9, char-
acterised in that one side, preferably the second
side of the fleece to be needled, said fleece being
made of PVA fibres, is coated with pulp or paper of
approx. 15 g/m2 before the second water needling
and this second water needling is also provided for
the purpose of joining this coating to the fleece
which has already been needled on one side.

Revendications

Procédé de fabrication d'un voile sans fin avec
aiguilletage par eau d'une bande de voile appliquée
par une nappeuse comme une cardeuse, par exem-
ple, ou avec un applicateur croisé. Cette bande de
voile se compose au moins partiellement de fibres
d'alcool polyvinylique (APV). Ce procédé prévoit
également I'injection de la surface du voile avec des
jets d'eau d'aiguilletage destinés a consolider le voi-
le ainsi que le séchage du voile aiguilleté, et est ca-
ractérisé en ce que, avant le séchage, le voile
aiguilleté est partiellement asseché meécanique-
ment, par écrasement ou aspiration, par exemple,
et en ce que le voile est séché par une aération de
bout en bout et avec une vitesse de séchage de plus
de 2 a4 m/ sec., pour une température maximale
de 120°C.

Procédé selon la revendication 1 et caractérisé en
ce que le voile déja préseché et aiguilleté par eau
fait I'objet d'un deuxiéme séchage avec aération de
bout en bout et une température maximale de
120°C.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le voile sec est chauffé rapidement, en
20 - 30 sec. par exemple, jusqu'a atteindre une tem-
pérature de quelque 210°C permettant d'atteindre
la réaction compléte (curing).

Procédé selon I'une ou l'autre des revendications 1
a 3, caractérisé en ce que le voile aiguilleté par eau
estimprégné avant ou apres un séchage partiel jus-
qu'a un taux d'humidité d'environ 30 % ou apres le
séchage définitif avec un agent de finissage ren-
dant la fibre hydrofuge.

Procédé selon I'un ou l'autre des revendications 1
a 4, et caractérisé en ce que le voile constitué de
fibres d'alcool polyvinylique est au moins une fois
aiguilleté par eau, sur les deux cbtés consécutive-
ment.

Procédé selon l'une ou l'autre des revendications 1
a 5, et caractérisé en ce que le voile composé de
fibres d'alcool polyvinylique est, lors de l'aiguilleta-
ge par eau sur une bande portant le voile, comme
une bande perforée ou un systéme d'entoilage a
tambour, plié avec une surface libre de 18 a 25 %
et/ ou 80 a 120 mesh(s) (torsions / pouce) et avec
une ou plusieurs armure(s).

Procédé selon I'une ou l'autre des revendications 1
a 6, caractérisé en ce que l'aiguilletage du voile
constitué de fibres d'alcool polyvinylique est exécu-
té avec plusieurs, et si possible quatre, barres d'in-
jection disposées l'une derriére I'autre et avec une
pression hydraulique progressant lentement, de 50,
80 puis 120 bars, par exemple.

Procédé selon la revendication 5 ou 7, et caracté-
risé en ce que le deuxiéme aiguilletage de l'autre
c6té du voile composeé de fibres d'APV est executé
avec plusieurs, et si possible quatre, barres d'injec-
tion disposées l'une derriére l'autre et avec une
pression hydraulique progressant lentement, de
120, 140 puis 160 bars par exemple.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que la derniére barre d'injection présente une
pression hydraulique réduite de 80 bars par exem-
ple, mais une densité de trous supérieure a celle
des barres d'injection précédentes.

Procédé selon I'une ou l'autre des revendications 1
a9, caractérisé en ce que la premiére ou la deuxié-
me face du voile en fibres d'alcool polyvinylique a
aiguilleter est, avant le deuxiéme aiguilletage par
eau, recouverte de pulpe ou de papier d'un poids
d'environ 15 g/ m2 et caractérisé également en ce
que ce deuxiéme aiguilletage permet de lier cette
enduction avec le voile déja aiguilleté d'un seul cb-
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té.
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