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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verar-
beiten von durch Trockenzerfaserung von Primarfaser-
stoff und/oder Sekundarfaserstoff gewonnenen cellulo-
sehaltigen Einzelfasern. AuRerdem betrifft die Erfindung
eine Vorrichtung zum Verarbeiten von durch Trocken-
zerfaserung von Primarfaserstoff und/oder Sekundarfa-
serstoff gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfasern. Au-
Rerdem betrifft die Erfindung einen Vliesstoff. AuRerdem
betrifft die Erfindung einen Transportbehalter. AuRerdem
betrifft die Erfindung ein Formteil.

[0002] Das Dokument DE 10 2015 223 333 A1 betrifft
ein Verfahren und eine Anlage zur Aufbereitung hoch-
fester Papierprodukte und insbesondere ein Verfahren
und eine Anordnung zur wasserlosen Aufbereitung sol-
cher Papierprodukte. Um auch hochfeste Papierproduk-
te in wenig gekiirzte und nur wenig geschadigte Einzel-
fasern zerlegt werden kénnen, wird in dem Dokument
DE 10 2015 223 333 A1 vorgeschlagen, die Papierpro-
dukte vorzuzerkleinern und in der erhaltenen vorzerklei-
nerten Form mittels einer Mikroprallmuhle trocken zu zer-
fasern, wobei die Geschwindigkeit des Luftférderstroms
in der Mikroprallmihle kleiner als oder gleich 11 m/s,
bevorzugt kleiner als oder gleich 8 m/s, betragt. Die in
dem Dokument DE 102015 223 333 A1 vorgeschlagene
Anlage zur Aufbereitung der hochfesten Papierprodukte
umfasst einen Vorzerkleinerer zur Vorzerkleinerung der
Papierprodukte und eine Mikroprallmihle zur Trocken-
zerfaserung der Papierprodukte in der erhaltenen vor-
zerkleinerten Form, wobei die Mikroprallmiihle derart
ausgestaltet ist, dass die Geschwindigkeit des Luftfor-
derstroms in ihr kleiner als oder gleich 11 m/s, bevorzugt
kleiner als oder gleich 8 m/s, eingestellt werden kann.
[0003] Das Dokument WO 2017/160217 A1 betrifft ein
Verfahren zur Herstellung eines Celluloseprodukts aus
Holzzellstoff, eine Vorrichtung zur Herstellung eines sol-
chen Celluloseprodukts und ein Celluloseprodukt. Um
eine zeit- und energieaufwandige Trocknung geformter
Produkte und starke Interfaserbindungen zwischen den
Fasern im Material zu vermeiden und eine Inline-Ferti-
gung von Verpackungen oder Komponenten und ein Re-
cycling mit angemessener Zykluszeit zu ermdglichen,
wird in dem Dokument WO 2017/160217 A1 vorgeschla-
gen, ein Celluloseprodukt mit einer flachen oder nicht-
flachen Produktform durch eine Druckformvorrichtung
herzustellen, die eine Formgebungsform umfasst, wobei
die Formgebungsform eine Formgebungsoberflache
aufweist, die die Produktform definiert, wobei ein Cellu-
lose-Rohlings, der weniger als 45 Gew.-% Wasser ent-
halt, in der Formungsform angeordnet wird, die Press-
plattenzum Formen des Cellulose-Rohlings auf eine For-
mungstemperatur im Bereich von 100°C bis 200°C er-
hitzt wird und der CelluloseRohling mittels der Formungs-
form mit einem Formungsdruck, der auf den Cellulose-
Rohling Uber die Formungsoberflaiche wirkt, gepresst
wird, wobei der Formungsdruck im Bereich von 1 MPa
bis 100 MPa liegt. Die in dem Dokument WO
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2017/160217 A1 vorgeschlagene Druckformvorrichtung
umfasst eine Formgebungsform mit einer Formgebungs-
flache, die die Produktform definiert und ist dazu ausge-
legt, nach diesem Verfahren ausgehend von einem Cel-
luloserohling ein Celluloseprodukt mit einer flachen oder
nicht flachen Produktform herzustellen. Das nach die-
sem Verfahren hergestellte Celluloseprodukt weist eine
flache oder im Wesentlichen nicht flache Form auf.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
eingangs genanntes Verfahren strukturell und/oder funk-
tionell zu verbessern. AuRerdem liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, einen eingangs genannten Vliesstoff
strukturellund/oder funktionell zu verbessern. AuRerdem
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine eingangs
genannte Vorrichtung strukturell und/oder funktionell zu
verbessern. Aulierdem liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein eingangs genanntes Formteil strukturell
und/oder funktionell zu verbessern.

[0005] Die Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1. AulRerdem wird die
Aufgabe geldst mit einer Vorrichtung mit den Merkmalen
des Anspruchs 10. AulRerdem wird die Aufgabe gelost
mit einem Formteil mit einem Vliesstoff mit den Merkma-
len des Anspruchs 11. AuRBerdem wird die Aufgabe gelost
mit einem Transportbehalter mit den Merkmalen des An-
spruchs 12. AuBerdem wird die Aufgabe gel6st miteinem
Formteil mit den Merkmalen des Anspruchs 13. Vorteil-
hafte Ausfiihrungen und/oder Weiterbildungen sind Ge-
genstand der abhangigen Anspriiche.

[0006] Der Begriff "Einzelfasern" wird vorliegend ins-
besondere zur Beschreibung einer mittleren Partikelgro-
Re und Abgrenzung gegentber Faseragglomeraten, Flo-
cken, Stippen, Stiitzfasern, Feinstoff und Staub verwen-
det. Der Begriff "Einzelfasern" bezeichnet vorliegend in-
sofern insbesondere vereinzelte Fasern, soweit eine
Vereinzelung durch Trockenzerfaserung praktisch még-
lich ist. Die Einzelfasern kdnnen im Wesentlichen kurze
Fasern mit einer mittleren Faserldnge von ca. 0,5mm bis
ca. 5mm sein. Der Begriff "Trockenzerfaserung" wird vor-
liegend insbesondere zur Abgrenzung gegeniiber einem
Nassprozess verwendet, in dem Altpapier zunachst mit
Wasser behandelt wird, um das Papier aufzulésen und
zu zerfasern. Durch Trockenzerfaserung aufgeschlosse-
ne Fasern bilden im trockenen und unkomprimierten Zu-
stand eine sehr voluminése Faserwolle mit einer Schiitt-
dichte von ca. 20 kg/m3 aus. Im Vergleich nass aufge-
schlossenen Fasern zeichnen sich Trockenfasern durch
erhohte Steifigkeit, eine reduzierte Anpassungsfahigkeit,
einen erhohten Curl-Index, einen erhdhten Kink-Index,
eine geringere Faserstreckung und/oder eine weniger fi-
brillierte Faseroberflache aus. Der Begriff "cellulosehal-
tige Einzelfasern" bezeichnet vorliegend insbesondere
Cellulosefasern. "Primarfaserstoff" bezeichnet insbe-
sondere unbearbeitete Faserstoffe aus natiirlichen Res-
sourcen, beispielsweise Frischholzfasern. "Sekundarfa-
serstoff' bezeichnet insbesondere Faserstoffe aus na-
turlichen und nicht natirrlichen Quellen, die aus wieder-
aufbereitetem Primarfaserstoff gewonnen wurden, bei-
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spielsweise Holzfasern aus Altpapier. Der Begriff "Altpa-
pier" umfasst vorliegend die nach Verwendung gesam-
melten Papier-, Karton- und/oder Pappprodukte, bei ei-
ner Herstellung oder Weiterverarbeitung von Papier,
Karton und/oder Pappe anfallenden Produktions-
und/oder Verarbeitungsausschuss sowie einen daraus
produzierten Halbstoff, der auch als Altpapierstoff be-
zeichnet werden kann. Die cellulosehaltigen Einzelfa-
sern kénnen gemaf dem in dem Dokument DE 10 2015
223 333 A1 beschriebenen Verfahren und/oder mithilfe
der in dem Dokument DE 10 2015 223 333 A1 beschrie-
benen Anlage gewonnen werden. Zu weiteren techni-
schen Merkmalen der vorliegenden Erfindung wird in die-
sem Zusammenhang auf das Dokument DE 10 2015 223
333 A1 verwiesen, dessen Merkmale auch zur Lehre der
vorliegenden Erfindung gehdéren und das vollstédndig in
die Offenbarung der vorliegenden Erfindung einbezogen
ist.

[0007] Die Verfahrensschritte kbnnen in der angege-
benen Reihenfolge ausgefiihrt werden. Vor einem Ver-
fahrensschritt, zwischen Verfahrensschritten und/oder
nach einem Verfahrensschritt kdnnen/kann ein oder
mehrere weitere Verfahrensschritte ausgefiihrt werden.
Die Einzelfasern konnen zufallig verteilt werden. Die Ein-
zelfasern kdnnen in einer zu einer Aufbringungsrichtung
senkrechten Ebene und/oder aufdem Trager verteilt wer-
den. Die Einzelfasern kdnnen maéglichst gleichmafig ver-
teilt werden. Die Einzelfasern konnen soweit praktisch
moglich gleichmaRig verteilt werden. Ein Agglomerieren
der Einzelfasern kann soweit praktisch moéglich vermie-
den werden. Die Einzelfasern kénnen quer zu einer Auf-
bringungsrichtung auf den Trager aufgebracht werden.
Die Einzelfasern kdnnen ungerichtet auf den Trager auf-
gebracht werden. Beim Aufbringen auf den Trager kon-
nen sich die Einzelfasern miteinander verbinden. Beim
Aufbringen auf den Trager kénnen sich die Einzelfasern
miteinander mechanisch, insbesondere kraft- und/oder
formschlissig, miteinander verbinden. Das Verfahren
kann ein Verfahren zum Bilden eines Vliesstoffs aus
durch  Trockenzerfaserung von Primarfaserstoff
und/oder Sekundarfaserstoff gewonnenen cellulosehal-
tigen Einzelfasern sein. Der Vliesstoff kann durch Ver-
binden der Einzelfasern gebildet werden. Der Vliesstoff
kann kontinuierlich oder diskontinuierlich gebildet wer-
den.

[0008] Die Einzelfasern kénnen vor dem Aufbringen
auf den Trager mit einer derart geringen Faserkonzent-
ration verteilt werden, dass ein Agglomerieren vermie-
den wird. Die Einzelfasern kénnen vor dem Aufbringen
aufden Trager mit einer Faserkonzentration von maximal
ca. 500g/m3, insbesondere von maximal ca. 300g/m3,
insbesondere von maximal ca. 200g/m3, insbesondere
von maximal ca. 100g/m3, insbesondere von maximal
ca. 50g/m3, verteilt werden. Dabei kann eine Maximie-
rung der Faserkonzentration angestrebt werden, soweit
unter Vermeidung eines Agglomerierens der Einzelfa-
sern moglich. Eine Faserkonzentration kann derart ma-
ximiert werden, dass sich die Einzelfasern vor dem Auf-
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bringen auf den Trager noch raumlich frei bewegen kon-
nen.

[0009] Der Viiesstoffkann miteinem Massenstrom von
maximal ca. 2.000kg/h, insbesondere von maximal ca.
1.500kg/h, insbesondere von maximal ca. 1.000kg/h,
insbesondere von maximal ca. 500kg/h, insbesondere
von maximal ca. 300kg/h, insbesondere von maximal ca.
100kg/h, insbesondere von maximal ca. 20kg/h, insbe-
sondere von maximal ca. 10kg/h, gebildetwerden. Dabei
kann eine Maximierung des Massenstroms angestrebt
werden, soweit unter Einhaltung der geforderten Eigen-
schaften des zu bildenden Vliesstoffs moglich.

[0010] Der Vliesstoff kann mit einer initialen flachen-
bezogenen Masse von maximal ca. 30.000g/m2, insbe-
sondere von maximal ca. 20.000g/m2, insbesondere von
maximal ca. 10.000g/mZ2, insbesondere von maximal ca.
5.000g/m2, insbesondere von maximal ca. 1.000g/m2,
insbesondere von maximal ca. 500g/m2, insbesondere
von maximal ca. 200g/m2, insbesondere von maximal
ca. 100g/mZ2, insbesondere von maximal ca. 50g/m2, ge-
bildet werden. Dabei kann eine Minimierung der Masse
angestrebt werden, soweit praktisch moglich und wirt-
schaftlich zielfiihrend. Der Begriff "initial" verweist vorlie-
gend insbesondere auf die Eigenschaft des Vliesstoffs
bei seiner Bildung und dient insbesondere zur Abgren-
zung vonin weiteren Verfahrensschritten veranderten Ei-
genschaften. Der Vliesstoff kann mit einer derartigen in-
itialen Mindesttrockenzugfestigkeit und/oder einer der-
artigen initialen Dichte gebildet werden, dass der Vlies-
stoff handhabbar ist. Der Vliesstoff kann mit einer derar-
tigen initialen Mindesttrockenzugfestigkeit und/oder ei-
ner derartigen initialen Dichte gebildet werden, dass der
Vliesstoff ohne weitere Verdichtung oder Zugabe von
festigkeitssteigernder Additiven handhabbar ist. Der
Vliesstoff kann mit einer derartigen initialen Mindesttro-
ckenzugfestigkeit und/oder einer derartigen initialen
Dichte gebildet werden, dass der Vliesstoff handhabbar
ist, ohne auseinanderzufallen. Der Vliesstoff kann mit ei-
ner initialen Dichte von mindestens ca. 10kg/m3 gebildet
werden. Der Vliesstoff kann mit einer initialen Dichte von
maximal ca. 1.500kg/m3, insbesondere von maximal ca.
500kg/m3, insbesondere von maximal ca. 150kg/m3, ins-
besondere von maximal ca. 100kg/m3, insbesondere von
maximal ca. 75kg/m3, insbesondere von maximal ca.
50kg/m3, gebildet werden. Der Vliesstoff kann einlagig
oder mehrlagig, insbesondere bis zu 10-lagig, insbeson-
dere bis zu 50-lagig, gebildet werden. Dabei kann eine
Maximierung einer Produktionsmenge angestrebt wer-
den, soweit unter Einhaltung der geforderten Eigen-
schaften des zu bildenden Vliesstoffs méglich. Der Vlies-
stoff kann mit einem derartigen Verdichtungsfaktor ge-
bildet werden, dass der gebildete Vliesstoff die erwahnte
initiale Mindesttrockenzugfestigkeit und/oder initiale
Dichte aufweist. Der Vliesstoff kann mit einer Druckfes-
tigkeit von maximal 0,5N/mm?2, insbesondere von maxi-
mal 0,1N/mm?2, insbesondere von maximal 0,03N/mm2,
gebildet werden. Dabei kann eine Maximierung einer
Produktionsmenge angestrebt werden, soweit unter Ein-
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haltung der geforderten Eigenschaften des zu bildenden
Vliesstoffs moglich.

[0011] Die Einzelfasernkdnnen in einer Transportstro-
mung verteilt werden. Zum Verteilen kénnen die Einzel-
faserninder Transportstrdmung suspendiert werden. Als
Transportstromung kann ein Luftstrom dienen. Zum Auf-
bringen der Einzelfasern auf den Trager kdnnen die Ein-
zelfasern mithilfe des Tragers aus der Transportstro-
mung abgeschieden werden. Zum Abscheiden der Ein-
zelfasern kann die Transportstrbmung verlangsamt
und/oder umgelenkt werden. Zum mdglichst gleichma-
Rigen Verteilen der Einzelfasern kdnnen die Einzelfasern
gestreut werden. Zum Aufbringen der Einzelfasern auf
den Trager kénnen die Einzelfasern auf dem Trager ab-
gelagertwerden. Das Ablagern kann unter Nutzung einer
auf die Einzelfasern wirkenden Schwerkraft oder Trag-
heitskraft erfolgen. Vor dem Abscheiden und/oder Abla-
gern kann die Transportstrdomung quer zum Trager ge-
fuhrt werden. Vor dem Abscheiden und/oder Ablagern
kann die Transportstrdmung parallel zum Trager gefuhrt
werden. Der Vliesstoff kann nach seiner Bildung von dem
Trager entfernt werden. Der gebildete Vliesstoff kannwe-
nigstens einem weiteren Verfahrensschritt unterzogen
werden. Der wenigstens eine weitere Verfahrensschritt
kann an dem Trager und/oder nach einem Entfernen des
Vliesstoffs von dem Trager ausgefiihrt werden.

[0012] Der Vliesstoff kann wahrend seiner Bildung be-
feuchtet werden. Der Vliesstoff kann mit Wasser be-
feuchtet werden. Der Vliesstoff kann durch Sprihen,
Tauchen und/oder Bedampfen befeuchtet werden. Der
Vliesstoff kann derart befeuchtet werden, dass auch die
innenliegenden Einzelfasern befeuchtetwerden. Aufden
Vliesstoff kann ein Bindemittel, insbesondere ein um-
weltvertragliches Bindemittel, wie Starke, aufgebracht
werden. Das Bindemittel kann beim Befeuchten des
Vliesstoffs aufgebracht werden.

[0013] Dergebildete Vliesstoff kann wenigstens einem
weiteren Verfahrensschritt unterzogen werden. Der ge-
bildete Vliesstoff kann in wenigstens einem weiteren Ver-
fahrensschritt entfeuchtet werden. Der Vliesstoff kann
nach dem Befeuchten und/oder nach dem Aufbringen
des Bindemittels entfeuchtet werden. Der gebildete
Vliesstoff kann in wenigstens einem weiteren Verfah-
rensschritt mit Warme- und/oder Druck beaufschlagt
werden. Das Beaufschlagen mit Warme- und/oder Druck
kann zum Entfeuchten ausgefiihrt werden. Das Beauf-
schlagen mit Warme- und/oder Druck kann ausgefiihrt
werden, um den Vliesstoff zu verdichten, oberflachlich
zu versiegeln und/oder zu glatten. Der gebildete Vlies-
stoff kann mit einer Temperatur von ca. 100°C bis ca.
250°C, insbesondere von ca. 120°C bis ca. 180°C be-
aufschlagt werden. Das Beaufschlagen mit Warme-
und/oder Druck kann zeitgesteuert erfolgen.

[0014] Der gebildete Vliesstoff kann in wenigstens ei-
nem weiteren Verfahrensschritt verdichtet werden. Der
gebildete Vliesstoff kann auf eine Dichte von maximal
ca. 500kg/m3, insbesondere maximal ca. 400kg/m3, ins-
besondere maximal ca. 300kg/m3, insbesondere maxi-
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mal ca. 200kg/m3, insbesondere maximal ca. 150kg/m3,
insbesondere maximal ca. 100kg/m3, insbesondere ma-
ximal ca. 80kg/m3, insbesondere maximal ca. 50kg/m3,
insbesondere maximal ca. 30kg/m3, verdichtet werden.
[0015] In wenigstens einem weiteren Verfahrens-
schrittkann unter Verwendung des gebildeten Vliesstoffs
ein Formteil hergestellt werden. Der gebildete Vliesstoff
kann in wenigstens einem weiteren Verfahrensschritt
konfektioniert werden. In wenigstens einem weiteren
Verfahrensschritt kann unter Verwendung des gebilde-
ten Vliesstoffs ein Transportbehalter hergestellt werden.
[0016] Der Vliesstoff kann aus durch Trockenzerfase-
rung von Primarfaserstoff und/oder Sekundarfaserstoff
gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfasern hergestellt
sein.

[0017] "Gebildeter" Vliesstoff bezeichnet insbesonde-
re einen Vliesstoff, wie er nach dem Aufbringen der Ein-
zelfasern auf den Trager erhalten wird und dient insbe-
sondere zur Abgrenzung von einem in wenigstens einem
weiteren Verfahrensschritt physikalisch und/oder che-
misch veranderten Vliesstoff.

[0018] Der gebildete Vliesstoff kann miteinander im
Wesentlichen mechanisch verbundene Einzelfasern auf-
weisen. Die Einzelfasern kdnnen unter Vermeidung ei-
nes Agglomerierens verteilt sein. Die Einzelfasern kon-
nen moglichst gleichmaRig verteilt sein. Die Einzelfasern
kénnen zumindest in einer Ebene ungerichtet angeord-
net sein. Fir die Verbindung der Einzelfasern des gebil-
deten Vliesstoffs konnen physikalische, insbesondere
kraft- und/oder formschlissige, Verbindungen, die sich
beim Aufbringen der Einzelfasern auf den Trager erge-
ben, malRgeblich sein. Fir die Verbindung der Einzelfa-
sern des gebildeten Vliesstoffs kdnnen chemische Ver-
bindungen von untergeordneter Bedeutung sein. Der ge-
bildete Vliesstoff kann eine flachenbezogene Masse von
maximal ca. 30.000g/mZ2, insbesondere von maximal ca.
20.000g/m2, insbesondere von maximal ca. 10.000g/m?2,
insbesondere von maximal ca. 5.000g/m2, insbesondere
von maximal ca. 1.000g/m2, insbesondere von maximal
ca. 500g/mZ2, insbesondere von maximal ca. 200g/m?2,
insbesondere von maximal ca. 100g/m2, insbesondere
von maximal ca. 50g/m2, aufweisen. Der gebildete Vlies-
stoff kann eine derartige Mindesttrockenzugfestigkeit
und/oder eine derartige Dichte aufweisen, dass der ge-
bildete Vliesstoff handhabbarist. Der Vliesstoff kann eine
derartige initiale Mindesttrockenzugfestigkeit und/oder
eine derartige initiale Dichte aufweisen, dass der gebil-
dete Vliesstoff ohne weitere Verdichtung oder Zugabe
von festigkeitssteigernder Additiven handhabbar ist. Der
gebildete Vliesstoff kann eine derartige initiale Mindest-
trockenzugfestigkeit und/oder eine derartige initiale
Dichte aufweisen, dass der gebildete Vliesstoff handhab-
bar ist, ohne auseinanderzufallen. Der gebildete Vlies-
stoff kann eine initiale Dichte von mindestens ca.
10kg/m3 aufweisen. Der gebildete Vliesstoff kann eine
initiale Dichte von maximal ca. 1.500kg/m3, insbesonde-
re von maximal ca. 500kg/m3, insbesondere von maximal
ca. 50kg/m3, aufweisen. Der gebildete Vliesstoff kann
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eine Druckfestigkeit von maximal 0,5N/mm2, insbeson-
dere von maximal 0,1N/mm?Z, insbesondere von maximal
0,03N/mm?2, aufweisen.

[0019] Der gebildete Vliesstoff kann nach dem Entfer-
nen von dem Trager ohne weitere physikalische
und/oder chemische Veranderung verwendet werden.
Der gebildete Vliesstoff kann als bauschfahiger Stoff ver-
wendet werden. Der Vliesstoff kann formundefiniert oder
als Formteil gebildet werden. Der gebildete Vliesstoff
kann physikalisch und/oder chemisch unverandert ver-
wendbar sein.

[0020] Der gebildete Vliesstoff kann in wenigstens ei-
nem weiteren Verfahrensschritt physikalisch und/oder
chemisch verandert werden. Der gebildete Vliesstoff
kann umhdllt werden. Der gebildete Vliesstoff kann zu
einem Formteil weiterverarbeitet werden. Die Weiterver-
arbeitung zu einem Formteil kann das Befeuchten, Auf-
bringen eines Bindemittels, Entfeuchten und/oder Beauf-
schlagen des Vliesstoffs mit Warme- und/oder Druck um-
fassen.

[0021] Dergebildete Vliesstoff und/oder der weiterver-
arbeitetet Vliesstoff konnen/kann als mechanisch, ther-
misch und/oder akustisch wirksames Damm- und/oder
Dampfungsmaterial verwendet werden und/oder ausge-
legt sein. Der gebildete Vliesstoff und/oder der weiter-
verarbeitetet Vliesstoff konnen/kann als mechanisch,
thermisch und/oder akustisch wirksame Damm-
und/oder Dampfungsschicht in einem Schichtstoff oder
Schichtverbundwerkstoff verwendet werden und/oder
zur Verwendung als mechanisch, thermisch und/oder
akustisch wirksame Damm- und/oder Dampfungsschicht
in einem Schichtstoff oder Schichtverbundwerkstoff aus-
gelegt sein. Der gebildete Vliesstoff und/oder der weiter-
verarbeitetet Vliesstoff kdnnen/kann als Verpackungs-
material verwendet werden und/oder ausgelegt sein. Der
gebildete Vliesstoff und/oder der weiterverarbeitetet
Vliesstoff kdnnen/kann als Fullmaterial verwendet wer-
den und/oder ausgelegt sein. Der gebildete Vliesstoff
und/oder der weiterverarbeitetet Vliesstoff kbnnen/kann
im Lebensmittelbereich, im Bauwesen, im Medizinbe-
reich, im Chemiebereich und/oder fir warmeempfindli-
che Substanzen oder Verpackungsguter verwendet wer-
den und/oder zur Verwendung im Lebensmittelbereich,
im Bauwesen, im Medizinbereich, im Chemiebereich
und/oder fir warmeempfindliche Substanzen oder Ver-
packungsguter ausgelegt sein. Der gebildete Vliesstoff
und/oder der weiterverarbeitetet Vliesstoff kbnnen/kann
als Transportverpackung oder als Teil einer Transport-
verpackung verwendet werden und/oder zur Verwen-
dung als Transportverpackung oder als Teil einer Trans-
portverpackung ausgelegt sein.

[0022] Die Vorrichtung kann eine Einrichtung zum do-
sierten Einbringen von Einzelfasern, wenigstens einen
Abschnittzum Verteilen von Einzelfasern, wenigstens ei-
nen Abschnitt zum Abscheiden von Einzelfasern, we-
nigstens einen Trager, auf dem Einzelfasern aufbringbar
sind, und/oder eine Einrichtung zum Erzeugen, Zufiih-
ren, Verlangsamen, Umlenken, Beschleunigen und/oder
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Abflhren einer Transportstrdmung fir Einzelfasern auf-
weisen. Die Vorrichtung kann wenigstens einen Stro-
mungskanal aufweisen. Die Vorrichtung kann eine Vor-
richtung zum Bilden eines Vliesstoffs aus durch Trocken-
zerfaserung von Primarfaserstoff und/oder Sekundarfa-
serstoff gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfasern
sein.

[0023] Die Einrichtung zum dosierten Einbringen von
Einzelfasern kann zum Einstreuen und/oder einblasen
ausgelegt sein. Der wenigstens eine Abschnitt zum Ab-
scheiden von Einzelfasern kann eine Prallplatte aufwei-
sen. Der wenigstens eine Trager kann bezuglich der
Transportstromung durchlassig und bezuglich der Ein-
zelfasern undurchlassig sein. Der wenigstens eine Tra-
ger kann als Sieb oder Filter ausgefiihrt sein. Der Trager
wenigstens eine kann undurchlassig sein. Der wenigs-
tens eine Trager kann ein starres Material und/oder ein
flexibles Material aufweisen. Der wenigstens eine Trager
kann zumindest abschnittsweise kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich in den und/oder aus dem wenigstens einen
Abschnitt zum Verteilen von Einzelfasern verlagerbar
sein. Der wenigstens eine Trager plattenartig ausgefiihrt
sein. Der wenigstens eine Trager kann als Transport-
band ausgefuhrt sein. Die Einrichtung zum Erzeugen ei-
ner Transportstrdmung kann einen Ventilator aufweisen.
Die Einrichtung Verlangsamen einer Transportstrdmung
kann einen Strdmungskanal mit einem sich erweiternden
Querschnitt aufweisen. Die Einrichtung zum Umlenken
einer Transportstrdmung kann eine Prallplatte aufwei-
sen. Die Einrichtung Beschleunigen einer Transportstro-
mung kann einen Strdmungskanal mit einem sich verrin-
gernden Querschnitt aufweisen.

[0024] Der Transportbehalter kann wenigstens einen
Innenraum, wenigstens eine Wand und wenigstens eine
Offnung aufweisen. Die wenigstens eine Wand kann eine
Innenseite und eine AuBenseite aufweisen. Die Innen-
seite kann dem Innenraum zugewandt sein. Der Trans-
portbehalter kann verformbar sein. Die wenigstens eine
Wand kann zumindest abschnittsweise verformbar sein.
Die wenigstens eine Offnung kann éffenbar und/oder ver-
schlie®bar sein. Der Transportbehalter kann zur Aufnah-
me zum Transport und/oder zur Aufbewahrung von
Stiickgut und/oder Schiittgut ausgelegt sein. Der Trans-
portbehalter kann zur Aufnahme zum Transport und/oder
zur Aufbewahrung von kiihlbedurftigem und/oder druck-
empfindlichem Gut ausgelegt sein. Der Transportbehal-
ter kann zur Aufnahme zum Transport und/oder zur Auf-
bewahrung von Lebensmitteln, insbesondere von fri-
schen Lebensmitteln, ausgelegt sein. Der Transportbe-
halter kann als Isolierbehalter ausgelegt sein. Der Trans-
portbehalter kann als Tite, tUtenartig, als Tasche, ta-
schenartig, als Beutel oder beutelartig ausgefiihrt sein.
Der Transportbehalter kann als Isoliertiite, Isoliertasche
oder Isolierbeutel ausgelegt sein. Der Transportbehalter
kann zumindest abschnittsweise mehrschichtig ausge-
fuhrt sein. Die wenigstens eine Wand kann zumindest
abschnittsweise schichtférmig ausgefiihrt sein. Die we-
nigstens eine Wand kann eine erste AulRenschicht, eine
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zweite AuRenschicht und/oder wenigstens eine Innen-
schicht aufweisen. Die wenigstens eine Innenschicht
kann zwischen der ersten Auf3enschicht und der zweiten
AuRenschicht angeordnet sein. Die erste AuRenschicht
der wenigstens einen Wand kann eine Innenseite der
wenigstens einen Wand bilden. Die zweite AuRenschicht
der wenigstens einen Wand kann eine Auflenseite der
wenigstens einen Wand bilden. Die wenigstens eine
Wand kann zumindest abschnittsweise ein Fillmaterial
aufweisen. Das Fillmaterial kann eine Innenschicht der
wenigstens einen Wand bilden.

[0025] Der Vliesstoff kann eine Innenschicht der we-
nigstens einen Wand bilden. Der Vliesstoff kann eine me-
chanisch, thermisch und/oder akustisch wirksame
Damm- und/oder Dampfungsschicht der wenigstens ei-
nen Wand bilden. Der Vliesstoff kann ein Flllmaterial der
wenigstens einen Wand bilden. Der Vliesstoff des Trans-
portbehalters kann als Flachengebilde mit einer Dicke
von ca. 1cm bis ca. 5cm, insbesondere von ca. 2cm bis
3cm, vorliegen. Der Vliesstoff des Transportbehalters
kann eine flachenbezogene Masse von ca. 300 g/m? bis
ca. 2.000g/m2, insbesondere von ca. 500g/m2 bis ca.
750 g/m2 aufweisen. Der Vliesstoff des Transportbehal-
ters kann derart ausgefiihrt und/oder angeordnet sein,
dass er bei einem Umschlagen der wenigstens einen
Wand nicht bricht. Der Vliesstoff des Transportbehalters
kann eine vorgegebene, an ein bestimmtes Transportgut
angepasste Flexibilitdt und/oder Riickfederfahigkeit auf-
weisen. Der Vliesstoff des Transportbehalters kann der-
art ausgefihrt und/oder angeordnet sein, dass eine freie
Luftzirkulation innerhalb des Vliesstoffs und/oder durch
den Vliesstoff reduziert oder verhindert ist. Der Vliesstoff
kann derart ausgefiihrt und/oder angeordnet sein, dass
ein Warmeaustausch zwischen einer Innenseite und ei-
ner AuBenseite der wenigstens einen Wand reduziert
oder verhindert ist.

[0026] Die erste AuBenschichtund/oder die zweite Au-
Renschicht kénnen/kann abschnittsweise oder zumin-
dest annahernd vollstdndig aus Papier bestehen. Das
Papier kann ein Nassfestmittel aufweisen. Das Papier
kann ein Krepppapier sein. Die erste Aulenschicht
und/oder die zweite AuRenschicht kdnnen/kann aus ei-
nem mit dem Vliesstoff derart kompatiblem Material be-
stehen, dass ein recyclingfahiges Einstoffsystem gebil-
det ist. Die erste Auflenschicht und/oder die zweite Au-
Renschicht kdnnen/kann derart ausgefiihrt und/oder an-
geordnet sein, dass sie an ihrer der wenigstens einen
Innenschicht zugewandten Seite einen erhéhten Reib-
wert aufweisen/aufweist. Die erste AuRenschicht
und/oder die zweite AulRenschicht kdnnen/kann derart
ausgefiihrt und/oder angeordnet sein, dass ein Verrut-
schen und/oder Reilen der wenigstens einen Innen-
schicht reduziert oder verhindert ist. Die erste Auflen-
schicht und/oder die zweite AuRenschicht kdnnen/kann
derart ausgefiihrt und/oder angeordnet sein, dass ein
Feuchtigkeitstransport kontrollierbar ist. Die erste Au-
Renschicht kann derart ausgefiihrt und/oder angeordnet
sein, dass ein Abflihren von Feuchtigkeit aus dem Innen-
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raum ermoglicht ist. Der Vliesstoff kann dazu ausgelegt
sein, aus dem Innenraum angefiihrte Feuchtigkeit auf-
zunehmen. Die erste AuRenschicht kann derart ausge-
fuhrt und/oder angeordnet sein, dass ein eine Feuchtig-
keitsbeaufschlagung des Vliesstoffes reduziert oder ver-
hindert ist. Die zweite AuRenschicht kann derart ausge-
fuhrt und/oder angeordnet sein, dass eine Weitergabe
von Feuchtigkeit nach aulRen reduziert oder verhindert
ist. Die zweite AuRenschicht kann derart ausgefiihrt
und/oder angeordnet sein, dass eine Weitergabe von
Feuchtigkeit nach ermdglicht ist.

[0027] Die erste AuBenschicht, die zweite Aulen-
schicht und/oder die wenigstens eine Innenschicht kén-
nen flachig aneinander liegend angeordnet sein. Die ers-
te AuRenschicht, die zweite Auenschicht und/oder die
wenigstens eine Innenschicht kdnnen miteinander ver-
bunden sein. Die erste AuRenschicht kann und die we-
nigstens eine Innenschicht kdnnen miteinander verbun-
den sein. Die wenigstens eine Innenschicht und die zwei-
te AuRenschicht kdnnen miteinander verbunden sein.
Die erste AuBenschicht und die zweite Aufenschicht
kénnen miteinander verbunden sein. Die erste Auen-
schichtund die zweite AuRenschicht kénnen miteinander
zumindest abschnittsweise unter Zwischenschaltung der
wenigstens einen Innenlage mittelbar verbunden sein.
Die erste AuBenschicht und die zweite Aufenschicht
kénnen miteinander zumindest abschnittsweise ohne
Zwischenschaltung der wenigstens einen Innenlage un-
mittelbar verbunden sein. Die wenigstens eine Wand
kann wenigstens einen Randabschnitt aufweisen. An
dem wenigstens einen Randabschnitt kdnnen die erste
AuRenschicht und die zweite AuRenschicht unmittelbar
miteinander verbunden sein. Die erste AuRenschicht, die
zweite AuRenschicht und/oder die wenigstens eine In-
nenschicht kénnen miteinander zumindest abschnitts-
weise punktférmig, linienférmig und/oder flachig verbun-
den sein. Die erste AulRenschicht, die zweite Aullen-
schicht und/oder die wenigstens eine Innenschicht kén-
nen miteinander verklebt sein, insbesondere mithilfe ei-
nes Klebstoffs oder eines Klebebands, wie Doppelkle-
beband. Die wenigstens eine Innenschicht kann von der
ersten Auflenschicht und der zweiten AuRenschicht voll-
stéandig umschlossen sein. Eine unmittelbare Verbin-
dung der ersten AulRenschicht und der zweiten Auflen-
schicht kann einen héheren Durchlassstromungswider-
stand aufweisen, als die erste AuRenschicht, die zweite
AuBenschicht und/oder die wenigstens eine Innen-
schicht.

[0028] Das Formteil kann aus durch Trockenzerfase-
rung von Primarfaserstoff und/oder Sekundéarfaserstoff
gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfasern hergestellt
sein. Das Formteil kann aus einem Vliesstoff nach An-
spruch 0 hergestellt werden. Fir die Verbindung der Ein-
zelfasern des Formteils konnen physikalische und/oder
chemische Verbindungen, die sich beim Weiterverarbei-
ten des gebildeten Vliesstoffs ergeben, mafRgeblich sein.
Das Formteil kann wenigstens einen Kernabschnitt mit
einer Dichte von maximal ca. 500kg/m3, insbesondere
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maximal ca. 400kg/m3, insbesondere maximal ca.
300kg/m3, insbesondere maximal ca. 200kg/m3, insbe-
sondere maximal ca. 150kg/m3, insbesondere maximal
ca. 100kg/m3, insbesondere maximal ca. 80kg/m3, ins-
besondere maximal ca. 50kg/m3, insbesondere maximal
ca. 30kg/m3, und wenigstens einen Randabschnitt mit
einer gegeniber dem wenigstens einen Kernabschnitt
erhdhten Dichte aufweisen. Das Formteil kann zumin-
dest abschnittsweise eine geglattete und/oder versigelte
Oberflache aufweisen. Das Formteil kann formstabil
sein. Das Formteil kann eine vorgegebene Form aufwei-
sen. Das Formteil kann plattenférmig oder blockférmig
ausgefiihrt sein. Das Formteil kann spezifisch ange-
passt, beispielswiese an einen zu verpackenden
und/oder zu isolierenden Gegenstand, ausgefuhrt sein.
Das Formteil kann konstruktiv in Leichtbauweise ausge-
fuhrt sein. Das Formteil kann Verstarkungsrippen
und/oder Funktionsabschnitte, beispielsweise zur Stabi-
lisierung, Abstitzung und/oder Befestigung des Form-
teils, aufweisen. Das Formteil kann als mechanisch, ther-
misch und/oder akustisch wirksames Damm- und/oder
Dampfungsteil verwendet werden. Das Formteil kann als
Verpackungsteil und/oder im Bauwesen verwendet wer-
den.

[0029] Mit der Erfindung wird eine funktionelle Wirk-
samkeit ermdglicht oder erhéht und zugleich eine Nach-
haltigkeit geférdert.

[0030] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung unter Bezugnahme auf Figuren naher be-
schrieben, dabei zeigen schematisch und beispielhaft:
Fig. 1  eine Vliesstoffbildung aus durch Trockenzerfa-
serung von Faserstoff gewonnenen cellulose-
haltigen Einzelfasern mit durchstrémender
Transportstrémung,

Fig. 2  eine Vliesstoffbildung aus durch Trockenzerfa-
serung von Faserstoff gewonnenen cellulose-
haltigen Einzelfasern mit umgelenkter Trans-
portstrémung,

Fig. 3  miteinander physikalisch verbundene durch
Trockenzerfaserung von Faserstoff gewonne-
nen cellulosehaltigen Einzelfasern eines gebil-
deten Vliesstoffs,

Fig. 4 ein blockférmiges Formteil aus durch Trocken-
zerfaserung von Faserstoff gewonnenen cellu-
losehaltigen Einzelfasern,

ein spezifisch angepasstes Formteil aus durch
Trockenzerfaserung von Faserstoff gewonne-
nen cellulosehaltigen Einzelfasern,

Fig. 6 eine Isoliertasche zum Transport von frischen
Lebensmitteln in geschlossenem Zustand und

Fig. 7 eine Isoliertasche zum Transport von frischen
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Lebensmitteln in gedffnetem Zustand.

[0031] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen jeweils eine Vliesstoff-
bildung aus cellulosehaltigen Einzelfasern 100, die durch
Trockenzerfaserung von Primarfaserstoff und/oder Se-
kundarfaserstoff gewonnenen wurden. Fig. 1 zeigt die
Vliesstoffbildung mit durchstromender Transportstro-
mung 102, Fig. 1 zeigt die Vliesstoffbildung mit umge-
lenkter Transportstrémung 102.

[0032] Die Einzelfasern 100 werden zunachst in die
Transportstromung 102 eingebracht und mdglichst
gleichmaRig und unter Vermeidung eines Agglomerie-
rens verteilt. Dann werden die verteilten Einzelfasern 100
auf einen Trager 104 abgeschieden bzw. aufgebracht,
wobei sich die Einzelfasern 100 miteinander physikalisch
verbinden und einen Vliesstoff 106 bilden.

[0033] BeiderinFig. 1gezeigten Vliesstoffbildung wird
die Transportstromung 102 senkrecht zu einem als
Transportband ausgefiihrten Trager 104 gefiihrt. Die
Transportstromung 102 mit den Einzelfasern 100 wird in
einem Stromungskanalabschnitt 108 mit einem sich er-
weiternden Querschnitt verlangsamt und die Einzelfa-
sern 100 werden auf dem Trager 104 abgeschieden. Der
Vliesstoff 106 wird kontinuierlich gebildet und abtrans-
portiert. Neben dem Trager 104 sind Durchlasse, wie
110, angeordnet. Stromabwarts des Tragers 104 bzw.
der Durchlasse 110 wird die Transportstromung 102 in
einem Strdmungskanalabschnitt 112 mit einem sich ver-
ringernden Querschnitt wieder beschleunigt und abge-
fuhrt. Zwischen dem Strdmungskanalabschnitt 108 und
dem Trager 104 ist eine Dichtung 114 angeordnet, durch
die der gebildete Vliesstoff 106 abtransportiert werden
kann.

[0034] BeiderinFig.2gezeigten Vliesstoffbildung wird
die Transportstromung 102 zunachst parallel zu einem
als Transportband ausgefiihrten Trager 104 gefiihrt. Die
Transportstromung 102 mit den Einzelfasern 100 wird
an einer Prallplatte 116 umgelenkt und die Einzelfasern
100 werden auf dem Trager 104 abgeschieden. Die
Transportstromung 102 wird quer zum Trager 104 abge-
fihrt.

[0035] Fig. 3 zeigt den gebildeten Vliesstoff 106 in aus-
schnittsweiser VergréfRerung. Fir die Verbindung der
Einzelfasern 100 des gebildeten Vliesstoffs 106 sind phy-
sikalische, insbesondere kraft- und/oder formschlissige,
Verbindungen, wie 117, die sich beim Abscheiden bzw.
Aufbringen der Einzelfasern 100 auf den Trager 104 er-
geben, maRgeblich.

[0036] Fig. 4 zeigt ein blockférmiges Formteil 118 aus
durch Trockenzerfaserung von Faserstoff gewonnenen
cellulosehaltigen Einzelfasern 100 in Schnittansicht. Das
Formteil 118 ist aus dem gebildeten Vliesstoff 106 her-
gestellt, indem der Vliesstoff 106 mit Wasser befeuchtet
und unter Warme- und/oder Druckbeaufschlagung wie-
der entfeuchtet wurde. Das Formteil 118 weist einen
Kernabschnitt 120, in dem die Einzelfasern 100 im Ver-
gleich zu den Einzelfasern 100 des gebildeten Vliesstoff
106 etwas verdichtet sind, und Randabschnitte 122, 124
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mit einer gegeniiber dem Kernabschnitt 120 erhéhten
Dichte, in dem die Einzelfasern 100 im Vergleich zu den
Einzelfasern 100 des gebildeten Vliesstoff 106 stark ver-
dichtet sind, auf. Im Prinzip entsteht aufgrund der Ver-
dampfung von auf der Oberflache befindlichem Wasser
eine harte, stabile und verdichtete Oberflachenschicht,
sodass die gesamte Oberflaiche des Formteils 118 star-
ker verdichtet ist als der Kernabschnitt 120. Fir die Ver-
bindung der Einzelfasern 100 des Formteils 118 sind,
insbesondere in den Randabschnitten 122, 124, sowohl
physikalische Verbindungen, insbesondere mechani-
sche Verpackung und Verflechtung, als auch chemische
Verbindungen, insbesondere Wasserstoffbriickenbin-
dungen, mafigeblich. Das Formteil 118 weist eine durch
die Warme- und/oder Druckbeaufschlagung gebildete
versiegelte und/oder geglattete Oberflache 126 auf.
[0037] Fig. 5 zeigtein spezifisch angepasstes Formteil
128 aus durch Trockenzerfaserung von Faserstoff ge-
wonnenen cellulosehaltigen Einzelfasern 100 in Schnit-
tansicht. Die Randabschnitte 122, 124 des Formteils 128
sind abschnittsweise gegeneinander ohne dazwischen-
liegenden Kernabschnitt hoch verdichtet. Diese Ab-
schnitte bilden Stabilisierungsabschnitte, wie 130. Die
Stabilisierungsabschnitte 130 unterteilen den Kernab-
schnitt in mehrere Teilabschnitte, wie 132, 134. Im Ub-
rigen wird erganzend insbesondere auf Fig. 4 und die
zugehorige Beschreibung verwiesen.

[0038] Fig.6 zeigteinen als Isoliertasche ausgefiihrten
Transportbehalter 136 zum Transport von frischen Le-
bensmitteln in geschlossenem Zustand. Fig. 7 zeigt den
Transportbehalter 136 in gedffnetem Zustand. Der
Transportbehalter 136 weist einen Innenraum 138, Wan-
de 140, 142, eine Offnung 144 eine Verschlusslasche
146 und einen Verschluss 148 auf. Die Wande 140, 142
weisen jeweils eine dem Innenraum 138 zugewandte
erste AuRRenschicht, eine zweite AuRenschicht und eine
zwischen den AuRenschichten angeordnete Innen-
schicht auf. Die AuRenschichten der Wande 140, 142
bestehen aus Papier, die Innenschicht der Wande 140,
142 ist mit einem Vliesstoff gebildet. Zum Vliesstoff und
zu dessen Herstellung wird insbesondere auf Fig. 1 bis
Fig. 3 und die zugehdrige Beschreibung verwiesen. Die
Wand 140 weist Randabschnitte 150, 152 auf, an denen
die AufBlenschichten unmittelbar miteinander verklebt
sind. Die Randabschnitte 150, 152 der Wand 140 sind
um Randabschnitte der Wand 142 geschlagen und mit
dieser verklebt.

[0039] Mit "kann" sind insbesondere optionale Merk-
male der Erfindung bezeichnet. Demzufolge gibt es auch
Weiterbildungen und/oder Ausfliihrungsbeispiele der Er-
findung, die zusatzlich oder alternativ das jeweilige Merk-
mal oder die jeweiligen Merkmale aufweisen.

[0040] Aus den vorliegend offenbarten Merkmalskom-
binationen kénnen bedarfsweise auch isolierte Merkma-
le herausgegriffen und unter Auflésung eines zwischen
den Merkmalen gegebenenfalls bestehenden strukturel-
len und/oder funktionellen Zusammenhangs in Kombi-
nation mit anderen Merkmalen zur Abgrenzung des An-
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spruchsgegenstands verwendet werden.

Bezugszeichen

[0041]

100 Einzelfasern

102  Transportstrdmung

104  Trager

106  Vliesstoff

108  Strédmungskanalabschnitt
110  Durchlass

112  Strédmungskanalabschnitt
114  Dichtung

116  Prallplatte

118  Formteil

120  Kernabschnitt

122  Randabschnitt

124  Randabschnitt

126  Oberflache

128  Formteil

130  Stabilisierungsabschnitt
132  Teilabschnitt

134  Teilabschnitt

136  Transportbehalter

138 Innenraum

140 Wand

142  Wand

144 Offnung

146  Verschlusslasche

148  Verschluss

150 Randabschnitt

152  Randabschnitt
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verarbeiten von durch Trockenzer-
faserung von Primarfaserstoff und/oder Sekundar-
faserstoff gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfa-
sern (100), dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte

- Verteilen der Einzelfasern (100), dabei

- Vermeiden eines Agglomerierens der Einzel-
fasern (100),

- ungerichtetes Aufbringen der verteilten Einzel-
fasern (100) auf einen Trager (104), dabei

- physikalisches Verbinden der Einzelfasern
(100), um einen Vliesstoff (106) zu bilden,

ausgefihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelfasern (100) vor dem Auf-
bringen auf den Trager (104) mit einer Faserkonzen-
tration von maximal ca. 500g/m3, insbesondere von
maximal ca. 300g/m3, insbesondere von maximal
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ca. 200g/m3, insbesondere von maximal ca.
100g/m3, insbesondere von maximal ca. 50g/m3,
verteilt werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vliesstoff (106) mit einer Geschwindigkeit von
maximal ca. 2.000kg/h, insbesondere von maximal
ca. 1.500kg/h, insbesondere von maximal ca.
1.000kg/h, insbesondere von maximal ca. 500kg/h,
insbesondere von maximal ca. 300kg/h, insbeson-
dere von maximal ca. 100kg/h, insbesondere von
maximal ca. 20kg/h, insbesondere von maximal ca.
10kg/h, gebildet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vliesstoff (106) mit einer initialen flachenbezo-
genen Masse von maximal ca. 30.000g/m2, insbe-
sondere von maximal ca. 20.000g/m?, insbesondere
von maximal ca. 10.000g/m?, insbesondere von ma-
ximal ca. 5.000g/mZ2, insbesondere von maximal ca.
1.000g/m2, insbesondere von maximal ca. 500g/m?2,
insbesondere von maximal ca. 200g/m2, insbeson-
dere von maximal ca. 100g/mZ2, insbesondere von
maximal ca. 50g/m2, gebildet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vliesstoff (106) mit einer Druckfestigkeit von ma-
ximal 0,5N/mm?2, insbesondere von maximal 0,1
N/mm2, insbesondere von maximal 0,03N/mm2, ge-
bildet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zum gleichmaRigen Verteilen der Einzelfasern (100)
die Einzelfasern (100) in einer Transportstromung
(102) suspendiert und/oder gestreut werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Aufbringen der Einzelfasern (100) auf den Tra-
gerdie Einzelfasern (100) mithilfe des Tragers (104)
aus einer Transportstromung (102) abgeschieden
und/oder auf dem Trager (104) abgelagert werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vliesstoff (106) wahrend seiner Bildung befeuch-
tet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
wenigstens einem weiteren Verfahrensschritt der
gebildete Vliesstoff (106) entfeuchtet wird, der ge-
bildete Vliesstoff (106) mit Warme- und/oder Druck
beaufschlagt, der gebildete Vliesstoff (106) verdich-
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10

10.

1.

12.

13.

tet, unter Verwendung des gebildeten Vliesstoffs
(106) ein Formteil (118) hergestellt, der gebildete
Vliesstoff (106) konfektioniert, und/oder unter Ver-
wendung des gebildeten Vliesstoffs (106) ein Trans-
portbehalter (136) hergestellt wird.

Vorrichtung zum Verarbeiten von durch Trockenzer-
faserung von Primarfaserstoff und/oder Sekundar-
faserstoff gewonnenen cellulosehaltigen Einzelfa-
sern (100), dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung zum Ausfiihren eines Verfahrens nach
wenigstens einem der Anspriche 1 bis 9 ausgelegt
ist.

Vliesstoff (106), dadurch gekennzeichnet, dass
der Vliesstoff (106) gemal einem Verfahren nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 9 und/oder
mithilfe einer Vorrichtung nach Anspruch 10 herge-
stellt ist.

Transportbehélter (136), dadurch gekennzeich-
net, dass der Transportbehéalter (136) einen Vlies-
stoff (106) nach Anspruch 11 aufweist.

Formteil (118, 128), dadurch gekennzeichnet,
dass das Formteil (118, 128) unter Verwendung ei-
nes Vliesstoffs (106) nach Anspruch 11 hergestellt
ist.
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