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stellen eines Vliesstoffs (4) fur Einmal-Ticher (30) um-
fasst das Bereitstellen eines textilen Flachengebildes
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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES VLIESSTOFFS UND VON EINMAL-TUCHERN AUS

zeugen eines Vliesstoffs (4) und das Kalandrieren des
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Ein erfindungsgemafes Verfahren zum Herstellen von
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Vliesstoffs fiur Einmal-Tlcher
sowie ein Verfahren zum Herstellen von Einmal-Tu-
chern aus einem solchen Vliesstoff.

[0002] Derartige Einmal-Ticher, die haufig als
Feuchttiicher angeboten werden, sind meist aus einer
Mischung von synthetischen Fasern und zellulosischen
Fasern hergestellt, die mittels Wasserstrahlverfesti-
gung zu einem Vliesstoff verfestigt werden. Die Was-
serstrahlverfestigung hat sich in diesem Produktseg-
ment durchgesetzt, da die auf diese Weise erzeugten
Vliesstoffe in der Regel leichter und dinner sind und
zugleich eine groRere Abriebfestigkeit und eine besse-
re Homogenitat aufweisen als mittels herkdmmlicher
Nadelmaschinen verfestigte Vliesstoffe. Der Einsatz
herkdbmmlicher Nadelmaschinen wirkt sich nachteilig
auf die Verfahrensfiihrung bzw. die Eigenschaften des
Vliesstoffs und somit des Endprodukts aus und konnte
sich daher nicht durchsetzen.

[0003] Allerdings ist die Wasserstrahlverfestigung
der genannten Fasermischungen aus &kologischer
und O6konomischer Sicht nachteilig. Zum einen ist der
Anteil von synthetischen Fasern in der Regel nicht bio-
logisch abbaubar, wird aber fiir eine ausreichende Fes-
tigkeit vor allem im nassen Zustand und fir eine besser
Haptik bendtigt. Dartiber hinaus ist der Energie- und
Wasserbedarf beim Wasserstrahlverfestigen sehr
hoch. Es wird viel sauberes Wasser bendtigt, das nach
dem Verfestigungsprozess zurtickgewonnen und auf-
bereitet werden muss. Der Vliesstoff muss anschlie-
Rend energieintensiv getrocknet werden.

[0004] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen eines Vliess-
toffs fur Einmal-Ticher sowie ein Verfahren zum Her-
stellen von Einmal-Tlchern aus einem solchen Vlies-
stoff bereitzustellen, die aus 6kologischer Sicht beson-
ders vorteilhaft sind.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Verfahren nach
Anspruch 1 und Anspruch 16 geldst. Vorteilhafte Aus-
fihrungsformen sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche.

[0006] Ein erfindungsgemafRes Verfahren zum Her-
stellen eines Vliesstoffs fir Einmal-Ticher umfasst die
folgenden Schritte:

Bereitstellen eines textilen Flachengebildes, insbe-
sondere einer Faserflor- oder Vliesbahn, das aus-
schlieBlich zellulosische Fasern umfasst,
Verfestigen des textilen Flachengebildes mittels
mindestens einer Nadelmaschine und dadurch Er-
zeugen eines Vliesstoffs, und

Kalandrieren des Vliesstoffs mittels mindestens ei-
nes Kalanders.

[0007] Auf diese Art und Weise wird der Vliesstoff
ausschlieBlich aus zellulosischen Fasern hergestellt
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und ist daher biologisch abbaubar. Einerseits hat sich
herausgestellt, dass mittels moderner Nadelmaschinen
die Nachteile herkdbmmlicher Nadelmaschinen (ber-
wunden werden kénnen und unter anderem aufgrund
einer sehr dichten Anordnung von Nadeln die Anforde-
rungen an Vliesstoffe fir Einmal-Tlcher erfillt werden
kénnen, beispielsweise hinsichtlich der Dicke und Hap-
tik des Vliesstoffs. Das Vernadeln ist wesentlich weni-
ger energieintensiv als die Wasserstrahlverfestigung
und kommt insbesondere ohne Frischwasser, Wasser-
aufbereitung und Trocknung des Vliesstoffs aus. Zu-
dem kann auf synthetische Fasern, die bei Anwendung
der Wasserstrahlverfestigung unter anderem zum Er-
zielen der gewiinschten Haptik in aller Regel erforder-
lich sind, verzichtet werden. Andererseits hat sich he-
rausgestellt, dass sich das Kalandrieren besonders
vorteilhaft auf den Vliesstoff und dessen weitere Ver-
arbeitung auswirkt. Durch das Kalandrieren verringert
sich die Elastizitat des Vliesstoffs, was flir das anschlie-
Rende Konvertieren des Vliesstoffs zu Einmal-Tlchern
vorteilhaft ist, da eine Langenzunahme wahrend dem
Konvertieren minimiert werden kann. Eine geringere
Elastizitat ist auch fiir die Entnahme der Einmal-Tlcher
aus einer Verpackung durch den Konsumenten von
Vorteil. Aulerdem wird durch das Kalandrieren die Di-
cke des Vliesstoffs verringert, was insbesondere fir die
Lagerung, den Transport und die Verpackung von Vor-
teil ist. Uberraschenderweise erhélt der Vliesstoff durch
anschlielendes Befeuchten, z.B. durch den Konsu-
menten nach der Entnahme eines Einmal-Tuchs, seine
urspringlichen Eigenschaften wieder, wie z.B. eine ge-
winschte Dicke und angenehme Haptik. Zusammen-
fassend wird durch die Kombination des Vernadelns
und des Kalandrierens erstmals die Herstellung eines
Vliesstoffs fir Einmal-Tucher, insbesondere fiir kosme-
tische Anwendungen und Hygieneanwendungen, aus
rein zellulosischen Fasern und unter Ersatz des Was-
serstrahlverfestigens ermdéglicht.

[0008] Das Bereitstellen des textilen Flachengebildes
umfasst bevorzugt das Bereitstellen einer Faserflor-
bahn oder einer Vliesbahn. Eine Faserflorbahn wird
zum Beispiel erzeugt, indem Fasern einer Karde oder
Krempel zugefiihrt werden, die die Fasern vereinzelt
und zu einem bestimmten Grad ausrichtet. Eine solche
Faserflorbahn kann fir das erfindungsgemafe Verfah-
ren verwendet werden.

[0009] Das Bereitstellen des textilen Flachengebildes
kann optional den Schritt umfassen, die Faserflorbahn
einem Vliesleger, insbesondere einem Kreuzleger, zu-
zufiihren, der die Faserflorbahn in mehreren Schichten
Ubereinander ablegt und dadurch eine Vliesbahn er-
zeugt. Alternativ kann das textile Flachengebilde mit-
tels einer aerodynamischen Vliesbildungsmaschine er-
zeugt werden.

[0010] Das textile Flachengebilde besteht aus Fa-
sern. Alle Fasern des textilen Flachengebildes sind zel-
lulosische Fasern, sodass das textile Flachengebilde
ausschlief3lich zellulosische Fasern umfasst. Zellulosi-
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sche Fasern sind aus Zellulose gebildet und somit aus
nachwachsenden Rohstoffen. Sie sind biologisch ab-
baubar. Die zellulosischen Fasern sind vorzugsweise
Naturfasern und/oder Regeneratfasern.

[0011] Naturfasern sind bevorzugt Pflanzenfasern,
wie zum Beispiel Baumwoll-, Hanf- oder Flachsfasern.
Regeneratfasern sind bevorzugt zellulosische Chemie-
fasern, wie zum Beispiel Viskose-, Lyocell-, Modal-
oder Cuprofasern. Somit sind auch die Regeneratfa-
sern aus pflanzlichen Rohstoffen gebildet, im Gegen-
satz zu synthetischen Fasern, die bislang Anwendung
finden.

[0012] Einmal- bzw. Einweg-Tlcher sind grundsatz-
lich fir die einmalige Benutzung vorgesehen. Sie wer-
den auch als Einweg-Handtiicher, Wischtiicher, Reini-
gungstlcher oder Hygiene-Tlicher bezeichnet. Die Ein-
mal-Tucher sind vor allem als Ersatz fir sogenannte
Feuchttiicher verwendbar. Der hergestellte Vliesstoff
bzw. die Einmal-Tucher sind vorzugsweise fur kosmeti-
sche Anwendungen und Hygieneanwendungen vorge-
sehen, wie zum Beispiel zur Kérperpflege, insbesonde-
re zur Reinigung und Pflege der Haut und zum Entfer-
nen von Kosmetika. Ebenso kdnnen der hergestellte
Vliesstoff bzw. die Einmal-Tlcher fir Haushalts- oder
Industrieanwendungen vorgesehen sein.

[0013] Fir den Einsatz als Einmal-Tuch, insbesonde-
re fur kosmetische Anwendungen und Hygieneanwen-
dungen, ist es von Vorteil, wenn das Verfestigen mittels
der mindestens einen Nadelmaschine derart erfolgt,
dass der Vliesstoff zwischen 100 oder 200 Einsti-
che/cm?2 und 1.000 Einstiche/cm?, vorzugsweise zwi-
schen 500 Einstiche/cm2 und 900 Einstiche/cm?, auf-
weist. Dadurch wird eine Struktur geschaffen, die sich
besonders vorteilhaft auf die Eigenschaften des End-
produkts, wie z.B. eine mdglichst weiche Oberflache
und eine gute Saugfahigkeit, auswirken, wie weiter un-
ten detaillierter beschrieben..

[0014] Die Nadelmaschine kann mindestens einen
Nadelbalken umfassen, der mit einer Vielzahl von Na-
deln ausgeristet ist, Ublicherweise mittels eines Nadel-
bretts. Der Nadelbalken ist oszillierend bewegbar, um
die Vielzahl von Nadeln in das textile Flachengebilde
hineinzustechen und aus diesem herauszuziehen. In
einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Vielzahl
von Nadeln in einer Dichte angeordnet, die mindestens
500 Nadeln/dm2, mehr bevorzugt mindestens 1.000
Nadeln/dm2, noch mehr bevorzugt mindestens 1.200
Nadeln/dm?2 betragt. Es hat sich herausgestellt, dass
mit einer derart ausgerlsteten Nadelmaschine neue
Anwendungen, wie z.B. die Herstellung eines Vliess-
toffs flr Einmal-Tucher fur die zuvor beschriebenen An-
wendungen, maéglich sind. Durch die sehr dichte Anord-
nung der Nadeln kann die vorgenannte vorteilhafte
Dichte von Einstichen im Vliesstoff realisiert werden.
[0015] Um eine moglichst dichte Anordnung der Viel-
zahl von Nadeln zu ermdglichen, umfassen die Nieder-
halterplatte und die Stichplatte der Nadelmaschine vor-
zugsweise jeweils eine Mehrzahl von Drahten. Die
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Drahte der Niederhalter- und der Stichplatte kénnen
jeweils beabstandet und bevorzugt parallel zueinander
angeordnet sein, um Durchtrittséffnungen fiir die Viel-
zahl von Nadeln zu bilden. Die Mehrzahl von Drahten
ist vorzugsweise in der Nadelmaschine festgelegt. Be-
sonders bevorzugt ist die Mehrzahl von Drahten zumin-
dest in Forderrichtung des textilen Flachengebildes sta-
tionar angeordnet.

[0016] Beispielsweise kann die Anzahl von Drahten
der Niederhalterplatte und die Anzahl von Drahten der
Stichplatte jeweils mindestens 250, bevorzugt mindes-
tens 400, mehr bevorzugt mindestens 500 Drahte pro
Meter Arbeitsbreite betragen. In allen Ausfiihrungsfor-
men sind die Drahte vorzugsweise Metalldrahte, insbe-
sondere Stahldrahte, die bevorzugt nicht rostend sind.
Die Drahte der Mehrzahl von Drahten kénnen grund-
satzlich einen Durchmesser aufweisen, der zwischen
0,4 mm und 2,0 mm, mehr bevorzugt zwischen 0,5
mm und 1,5 mm, noch mehr bevorzugt zwischen 0,6
mm und 1,2 mm betragt.

[0017] Bevorzugt ist die Vielzahl von Nadeln in Na-
delreihen angeordnet. Besonders bevorzugt erstrecken
sich die Nadelreihen parallel zur Férderrichtung. Vor-
zugsweise ist jeweils eine Nadelreihe zwischen zwei
benachbarten Drahten angeordnet. Dadurch wird eine
sehr dichte Anordnung der Nadeln und somit eine be-
sonders gleichmaRige Vernadelung erméglicht.

[0018] Die Nadelmaschine kann eine Mehrzahl von
Nadelbalken umfassen. Beispielsweise kdnnen mehre-
re Nadelbalken in Férderrichtung des textilen Flachen-
gebildes hintereinander angeordnet sein. Zusétzlich
oder alternativ kann mindestens ein Nadelbalken ober-
halb des textilen Flachengebildes und mindestens ein
Nadelbalken unterhalb des textilen Flachengebildes
angeordnet sein, um das textile Flachengebilde von
beiden Seiten zu vernadeln.

[0019] Das Verfestigen des textilen Flachengebildes
kann mittels einer Mehrzahl von Nadelmaschinen erfol-
gen, die vorzugsweise in Forderrichtung des textilen
Flachengebildes hintereinander angeordnet sind. Das
textile Flachengebilde durchlauft folglich die Mehrzahl
von Nadelmaschinen, wodurch eine besonders hohe
Einstichdichte erreichbar ist.

[0020] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn der Vliesstoff
ein Flachengewicht aufweist, das zwischen 20 g/m?
und 200 g/m2, vorzugsweise zwischen 30 g/m2 und
150 g/m2, mehr bevorzugt zwischen 30 g/m2 und 50
g/m2, betragt. Insbesondere weist der Vliesstoff direkt
nach dem Verfestigen und bevorzugt vor dem Kaland-
rieren dieses Flachengewicht auf. Ein solcher Vliesstoff
eignet sich besonders gut fur kosmetische Anwendun-
gen und Hygieneanwendungen.

[0021] Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
wenn das Kalandrieren das Aufbringen eines Drucks
auf den Vliesstoff umfasst, der zwischen 50 N und 300
N pro Millimeter Arbeitsbreite, vorzugsweise zwischen
80 N und 150 N pro Millimeter Arbeitsbreite, betragt.
Dadurch werden die hierin beschriebenen Vorteile des
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Kalandrierens zuverldssig erreicht, wahrend eine Be-
schadigung des Vliesstoffs durch einen zu hohen
Druck vermieden werden kann.

[0022] Das Kalandrieren erfolgt mittels des mindes-
tens einen Kalanders, der vorzugsweise mindestens
zwei Walzen umfasst, die zwischen sich einen Spalt
definieren, durch den der Vliesstoff hindurchlauft. Da-
bei stehen die Walzen bevorzugt entlang einer Linie
Uber die Arbeitsbreite mit dem Vliesstoff in Kontakt.
Entlang dieser Linie kénnen die Walzen den Druck auf
den Vliesstoff aufbringen, es wird daher auch von ei-
nem linearen Druck gesprochen. Es ist denkbar, dass
der mindestens einen Kalander mehr als zwei Walzen
umfasst und/oder mehrere Kalander mit mindestens
zwei Walzen hintereinander vorgesehen sind.

[0023] Das Kalandrieren kann ohne zusatzlichen
Temperatureintrag in den Vliesstoff erfolgen. Bevorzugt
umfasst das Kalandrieren allerdings das Erwarmen des
Vliesstoffs auf eine Temperatur, die niedriger ist als die
Zersetzungstemperatur der zellulosischen Fasern. Die
Temperatur, auf die der Vliesstoff erwarmt wird, betragt
vorzugsweise zwischen 30 °C und 200 °C, mehr bevor-
zugt zwischen 60 °C und 160 °C. Dadurch wird das
Ergebnis des Kalandrierens verbessert, ohne sich
nachteilig auf die Integritat des Vliesstoffs auszuwirken.
Das Erwarmen des Vliesstoffs kann beispielsweise da-
durch realisiert werden, dass die mindestens zwei Wal-
zen des Kalanders beheizt sind.

[0024] Das textile Flachengebilde und der Vliesstoff
kdénnen sich wahrend des gesamten Verfahrens in ei-
nem trockenen Zustand befinden, was sich vorteilhaft
auf die Stabilitat des textilen Flachengebildes und des
Vliesstoffs auswirkt.

[0025] Alternativ kann das Verfahren weiterhin um-
fassen:

Auftragen eines Fluids, insbesondere einer Lotion,
eines Duftstoffs, eines Benetzungsmittels oder ei-
nes Additivs, auf den Vliesstoff nach dem Verfesti-
gen und bevorzugt vor dem Kalandrieren, und
Trocknen des Vliesstoffs, sodass der Vliesstoff in
einem trockenen Zustand vorliegt.

[0026] Das Auftragen erfolgt bevorzugt durch Be-
spriihen des Vliesstoffs mit dem Fluid. Alternativ kann
das Fluid z.B. mittels Walzen aufgetragen werden. Es
kénnen auch mehrere unterschiedliche Fluide aufgetra-
gen werden.

[0027] Durch das Auftragen eines Fluids kdnnen die
Eigenschaften des Vliesstoffs optimiert werden, ohne
dass sich dies negativ auf die Integritédt und Stabilitat
des Vliesstoffs auswirkt. Bei dem Duftstoff kann es sich
z.B. um ein Parfum handeln. Bei der Lotion kann es
sich z.B. um Korper- oder Gesichtslotion handeln. Bei
den Additiven kann es sich z.B. um Additive zur Erhé-
hung der Nassfestigkeit oder der Trockenfestigkeit, um
antibakterielle Zusatze, um Benetzungsmittel, um Ent-
harter bzw. Weichmacher, um anti-linting Zusatze, opa-
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zitatserhOhende Zusatze, geruchsabsorbierende Zu-
satze, Farbstoffe, oder osmotische Materialien han-
deln.

[0028] Das Trocknen kann passiv erfolgen. D.h.,
dass der Vliesstoff luftgetrocknet wird, also im weiteren
Verfahrensablauf trocknen gelassen wird. Alternativ
kann das Trocknen aktiv erfolgen, wie zum Beispiel
durch eine Trockeneinrichtung oder wahrend dem Ka-
landrieren.

[0029] Vorzugsweise erfolgt das Auftragen des
Fluids vor dem Kalandrieren und das Trocknen wah-
rend dem Kalandrieren. Zumindest nach dem Kaland-
rieren liegt der Vliesstoff im trockenen Zustand vor. Auf
diese Weise kann auf den Vliesstoff ein Fluid aufgetra-
gen werden, das die Eigenschaften von Einmal-TuU-
chern optimiert, ohne die Stabilitdt des Vliesstoffs im
weiteren Verfahren und insbesondere beim Konvertie-
ren zu Einmal-Tuchern nachteilig zu beeinflussen.
[0030] Schliellich kann das Verfahren weiterhin das
Aufrollen des Vliesstoffs nach dem Kalandrieren um-
fassen. Beispielsweise kann der Vliesstoff auf eine
Grof¥rolle aufgerollt werden und auf dieser gelagert,
transportiert und/oder der weiteren Verarbeitung zuge-
fihrt werden. Es ist aber auch denkbar, dass der Vlies-
stoff direkt dem Konvertieren zu Einmal-Tuchern zuge-
fuhrt wird.

[0031] Ein erfindungsgeméafes Verfahren zum Her-
stellen von Einmal-Tlchern aus einem Vliesstoff um-
fasst:

Bereitstellen eines Vliesstoffs, der gemal dem hie-
rin beschriebenen Verfahren hergestellt wurde,
und

Konvertieren des Vliesstoffs.

[0032] Auf diese Art und Weise kénnen Einmal-TU-
cher ausschlief3lich aus zellulosischen Fasern 6kolo-
gisch hergestellt werden. Insbesondere wird der Vlies-
stoff durch das hierin beschriebene Verfahren durch
mechanisches Verfestigen und Kalandrieren bereitge-
stellt, wodurch auf eine Wasserstrahlverfestigung ver-
zichtet werden kann. Das Kalandrieren wirkt sich hin-
sichtlich des Konvertierens vorteilhaft auf den Vliesstoff
auf, wie oben detailliert beschrieben.

[0033] Das Bereitstellen des Vliesstoffs kann in Form
der GroRrolle erfolgen, wobei es Verfahren dann das
Abwickeln des Vliesstoffs von der GroRrolle vor dem
Konvertieren umfasst. Alternativ kann der im Wesent-
lichen bahnférmige Vliesstoff bereitgestellt werden, bei-
spielsweise direkt nach dem Kalandrieren dem Konver-
tieren zugefiihrt werden.

[0034] Das Konvertieren des Vliesstoffs umfasst vor-
zugsweise:

Schneiden des Vliesstoffs in einzelne Einmal-
Tucher,

Bilden von Stapeln aus jeweils einer Mehrzahl von
Einmal-Tuchern, und
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Verpacken jedes Stapels in einer Verpackung.

[0035] So werden aus dem Vliesstoff effektiv Einmal-
Tucher erzeugt und stapelweise verpackt. Die durch
das Kalandrieren verringerte Elastizitat des Vliesstoffs
fihrt zu einer geringeren Langenzunahme des Vliess-
toffs durch Verziige wahrend dem Konvertieren, wie
z.B. wahrend dem Schneiden, und ist vorteilhaft fiir die
Entnahme der Einmal-Tucher aus der Verpackung.
Durch das Kalandrieren weist der Vliesstoff auRerdem
eine geringe Dicke auf, wodurch jede Verpackung eine
groRere Anzahl von Einmal-Tiichern aufnehmen kann.

[0036] Das Konvertieren kann, vorzugsweise vor
dem Schneiden, das Bedrucken des Vliesstoffs umfas-
sen. Zum Beispiel kann der Vliesstoff mit Zahlen, Buch-
staben, Mustern und/oder dekorativen Elementen be-
druckt werden.

[0037] Vorzugsweise umfasst das Konvertieren zwi-
schen dem Schneiden des Vliesstoffs und dem Bilden
von Stapeln das Falten der Einmal-Ticher zu gefalte-
ten Einmal-Tlchern. Aus den gefalteten Einmal-Tu-
chern kdnnen dann Stapel gebildet werden. Das Falten
der Einmal-Tlcher kann sich vorteilhaft auf die Dimen-
sionen der zu verpackenden Einmal-Ticher auswirken
und die Entnahme derselben aus der Verpackung er-
leichtern.

[0038] Es ist auch denkbar, dass der Vliesstoff nicht
in einzelne Einmal-Tucher geschnitten wird, sondern
das Verfahren statt dem Schneiden das Einbringen
von Perforationen in den Vliesstoff umfasst. Die Perfo-
rationen kénnen als Soll-Rissstelle zwischen einzelnen
Einmal-Tichern dienen. Der Vliesstoff kann vor oder
nach dem Einbringen der Perforation in Streifen ge-
schnitten werden. Auf diese Weise kann eine Bahn
von hintereinander angeordneten, miteinander im Be-
reich der Perforationen verbundenen Einmal-Tichern
gebildet werden, wie dies beispielsweise von Kichen-
rollen oder Toilettenpapier bekannt ist. Der Vliesstoff
kann dann gefaltet werden, um einen Stapel zu bilden,
oder zu einer Rolle aufgerollt werden. Falls gewlinscht,
folgt das Verpacken in einer Verpackung.

[0039] Im Allgemeinen umfasst die Verpackung vor-
zugsweise ein biologisch abbaubares Verpackungsma-
terial, insbesondere aus zellulosischen Fasern, bzw. ist
im Wesentlichen aus einem solchen gebildet. Zum Bei-
spiel kann das Verpackungsmaterial aus Papier oder
Pappe sein. Es kann gewiinscht sein, eine Offnung zur
Entnahme der Einmal-Tlcher aus der Verpackung be-
reitzustellen, die vorzugsweise verschlielbar ist. Der
Bereich um die Offnung der Verpackung kann versteift
sein und beispielsweise aus Papier, Pappe oder aus
Kunststoff gebildet sein. Insbesondere kann die Verpa-
ckung ein wasserdurchlassiges Verpackungsmaterial
umfassen bzw. im Wesentlichen aus einem solchen ge-
bildet sein. Auf den Einsatz von Kunststoff-Verpackun-
gen kann verzichtet werden.

[0040] Besonders bevorzugt befinden sich der Vlies-
stoff und die Einmal-Tlcher in einem trockenen Zu-
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stand. Dies gilt bevorzugt sowohl fiir das Konvertieren
als auch fir den Zustand der Einmal-Ttcher in der Ver-
packung. Dadurch kann gegenlber herkdmmlichen
Feuchttiichern das Gewicht der Einmal-Tlcher redu-
ziert werden und auf den Einsatz von wasserundurch-
Iassigen Kunststoffverpackungen verzichtet werden.
[0041] Uberraschenderweise hat sich herausgestellt,
dass die erfindungsgemaf hergestellten Einmal-TU-
cher durch nachtragliches Benetzen mit Wasser zum
Beispiel durch den Konsumenten eine erhéhte Dicke,
eine angenehme textile Haptik und die erforderliche
Wasseraufnahme- bzw. Saugféahigkeit erlangen, die
insbesondere auch den Einsatz fir kosmetische An-
wendungen und Hygieneanwendungen erlaubt. Somit
I8sst sich der Vliesstoff zum einen besonders gut Her-
stellen und Konvertieren, weist aber zumindest nach
dem Benetzen mit Wasser die gewilinschten Eigen-
schaften auf.

[0042] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf die
beigefligten Zeichnungen. Darin zeigt:

Fig. 1  eine beispielhafte erste Anlage zum Durchflh-
ren eines Verfahrens zum Herstellen eines
Vliesstoffs flr Einmal-Ticher gemaR einer
Ausfliihrungsform der vorliegenden Erfindung.
eine beispielhafte zweite Anlage zum Durch-
fihren eines Verfahrens zum Herstellen von
Einmal-Tlchern aus einem Vliesstoff geman
einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung.

Fig. 2

[0043] In Fig. 1 und 2 ist jeweils schematisch eine
Anlage zum Durchflihren der erfindungsgemafien Ver-
fahren in einer Seitenansicht dargestellt. Es versteht
sich, dass die Verfahren auch mittels alternativer An-
lagen und Vorrichtungen ausgefiihrt werden kénnen
und die beschriebenen Verfahrensschritte daher nicht
auf die dargestellten Ausfiihrungsformen der Anlagen
beschrankt sind.

[0044] Fig. 1 zeigt eine erste Anlage 2 zum Herstel-
len eines Vliesstoffs 4 fur Einmal-Tlcher. Die erste An-
lage 2 umfasst vorzugsweise eine Karde oder Krempel
6 zum Bereitstellen eines textilen Flachengebildes 8 in
Form einer Faserflorbahn, die in Fig. 1 gestrichelt an-
gedeutet ist. Auf bekannte Art und Weise kdénnen vor
der Karde oder Krempel 6 Faserballen geoffnet und
Faserflocken der Karde oder Krempel 6 zugefiihrt wer-
den, welche die Fasern vereinzelt und zu einem be-
stimmten Grad ausrichtet. Nach der Karde oder Krem-
pel 6 kann optional ein Vliesleger (nicht dargestellt),
insbesondere ein Kreuzleger, vorgesehen sein, der die
Faserflorbahn in mehreren Schichten Ubereinander ab-
gelegt, um eine Vliesbahn zu erzeugen. Im dargestell-
ten Ausfliihrungsbeispiel wird auf einen Vliesleger ver-
zichtet. Erfindungsgemafl umfasst das textile Flachen-
gebilde 8 ausschlieB3lich zellulosische Fasern, wie zum
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Beispiel Pflanzenfasern oder zellulosische Chemiefa-
sern.

[0045] Die erste Anlage 2 umfasst weiterhin mindes-
tens eine Nadelmaschine 10, hier drei Nadelmaschinen
10a, 10b, 10c, die in Forderrichtung F des textilen Fl&-
chengebildes 8 hintereinander angeordnet sind und die
das textile Flachengebilde 8 mechanisch verfestigen.
Hierzu umfasst jede Nadelmaschine 10a, 10b, 10c min-
destens einen Nadelbalken 12, der mit einer Vielzahl
von Nadeln (nicht dargestellt) ausgeristet ist. Die Viel-
zahl von Nadeln kann auf bekannte Art und Weise mit-
tels eines Nadelbretts am Nadelbalken 12 angebracht
sein. Um eine moglichst hohe Einstichdichte zu erzie-
len, ist es von Vorteil, wenn jede Nadelmaschine 10a,
10b, 10c in Férderrichtung F mehrere Nadelbalken 12
hintereinander umfasst. Die Nadelbalken 12 sind (bli-
cherweise zumindest oberhalb des textilen Flachenge-
bildes 8 angeordnet und oszillierend bewegbar, um die
Vielzahl von Nadeln in das textile Flachengebilde 8 hi-
neinzustechen und aus diesem herauszuziehen, wo-
durch das textile Flachengebilde 8 mechanisch zu ei-
nem Vliesstoff 4 verfestigt wird. Es sind auch Nadelma-
schinen 12 bekannt, die mindestens einen unteren Na-
delbalken 14 umfassen, um das textile Flachengebilde
8 von unten zu vernadeln, wie dargestellt. Durch das
Verfestigen des textilen Flachengebildes 8 entsteht der
bahnférmige Vliesstoff 4, der in Fig. 1 nur abschnitts-
weise gestrichelt angedeutet ist.

[0046] Auf die mindestens eine Nadelmaschine 10
folgt mindestens ein Kalander 16 zum Kalandrieren
des Vliesstoffs 4. Der Kalander 16 umfasst mindestens
zwei Walzen, hier eine erste Walze 18 und eine zweite
Walze 20, zwischen denen der Vliesstoff 4 hindurch
gefordert wird. Im Kalander 16, insbesondere zwischen
den Walzen 18, 20, wird entlang einer Kontaktlinie der
Walzen 18, 20 mit dem Vliesstoff 4 ein Druck auf den
Vliesstoff 4 aufgebracht.

[0047] Vorzugsweise wird der Vliesstoff 4 aulerdem
erwarmt, beispielsweise indem die Walzen 18, 20 be-
heizt sind.

[0048] Um die Eigenschaften des Vliesstoffs 4 zu op-
timieren, kann die erste Anlage 2 vorzugsweise vor
dem Kalander 16 eine Vorrichtung 22 zum Auftragen
eines Fluids, hier zum Besprihen des Vliesstoffs 4 mit
dem Fluid umfassen. Bei dem Fluid kann es sich bei-
spielsweise um eine Lotion, einen Duftstoff oder ein
Additiv handeln. Der Vliesstoff 4 wird bevorzugt nach
dem Auftragen des Fluids getrocknet, wobei das Trock-
nen durch den Kalander 16 erfolgen oder zumindest
unterstitzt werden kann.

[0049] SchlieBllich kann der Vliesstoff 4 zu einer
Grofrolle 24 aufgerollt werden, auf der er gelagert,
transportiert und der weiteren Verarbeitung zugefihrt
wird. Es ist aber auch denkbar, den Vliesstoff 4 direkt
der weiteren Verarbeitung zuzufiihren. Entsprechend
kann der Vliesstoff 4 entweder direkt der in Fig. 2 ge-
zeigten zweiten Anlage 26 zugefiihrt werden oder in
dieser in Form der Grof¥rolle 24 bereitgestellt werden.
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[0050] Die zweite Anlage 26 dient zum Ausfiihren
des Verfahrens zum Herstellen von Einmal-Tichern
aus dem Vliesstoff 4. Nach dem Bereitstellen des
Vliesstoffs 4, wie zuvor beschrieben, wird der Vliesstoff
4 konvertiert, wobei das Konvertieren eine Reihe von
Bearbeitungsschritten umfassen kann.

[0051] Zunachst kann die zweite Anlage 26 eine
Schneidvorrichtung 28 zum Schneiden des Vliesstoffs
4 in einzelne Einmal-Ticher 30 umfassen. Vorzugswei-
se wird der Vliesstoff 4 dabei vollstandig durchtrennt.
Alternativ kann der Vliesstoff 4 oder aus diesem er-
zeugte Bahnen auch nur perforiert werden, sodass je-
weils benachbarte Einmal-Tlcher 30 im Bereich einer
Perforation miteinander verbunden sind. Optional kén-
nen die Einmal-Tlcher 30 anschlieRend in einer Falt-
vorrichtung 32 gefaltet werden.

[0052] In einer Stapelvorrichtung 34 werden vorzugs-
weise Stapel 36 aus jeweils einer Mehrzahl von Ein-
mal-Tlchern 30 gebildet, wobei die Stapel 36 bevor-
zugt einzeln verpackt werden. Hierzu kann die zweite
Anlage 26 eine Verpackungsvorrichtung 38 umfassen,
die jeden Stapel 36 in einer Verpackung 40 verpackt.
Die Verpackung 40 kann aus einem biologisch abbau-
baren Verpackungsmaterial, insbesondere aus zellulo-
sischen Fasern, wie zum Beispiel Papier oder Pappe,
gebildet sein, da der Vliesstoff 4 und die Einmal-Tiicher
30 trocken sind. Es ist daher nicht erforderlich, dass die
Verpackung 40 wasserundurchlassig und zum Beispiel
aus Kunststoff gebildet ist, wie dies bei herkdmmlichen
Feuchttiichern der Fall ist. Jede Verpackung 40 kann
eine Offnung 42 zur Entnahme der Einmal-Tiicher 30
aufweisen, die vorzugsweise verschliel3bar ist.

[0053] Der besseren Ubersicht halber sind die
Schneidvorrichtung 28, die Faltvorrichtung 32, die Sta-
pelvorrichtung 34 und die Verpackungsvorrichtung 38
sind in Fig. 2 in Durchlaufrichtung beabstandet zuei-
nander dargestellt. Es versteht sich, dass diese Vor-
richtungen auch direkt aneinander anschlielen oder
zumindest teilweise in einer Vorrichtung kombiniert
werden kénnen.

[0054] Die erfindungsgemafien Verfahren lassen sich
anhand der ersten und der zweiten Anlage 2 26, ohne
auf diese beschrankt zu sein, wie folgt beschreiben.
Zunachst umfasst das Verfahren zum Herstellen des
Vliesstoffs 4 fir Einmal-Ticher 30 das Bereitstellen
des textilen Flachengebildes 8, bevorzugt in Form der
Faserflorbahn, wobei das textile Flachengebilde 8 aus-
schlieBlich zellulosische Fasern umfasst. Die Verwen-
dung ausschlie3lich zellulosischer Fasern wird im We-
sentlichen durch die nachfolgende Verfahrensfiihrung
ermoglicht. Das Verfahren umfasst hierzu das Verfesti-
gen des textilen Flachengebildes 8 zum Erzeugen des
Vliesstoffs 4 mittels der mindestens einen Nadelma-
schine 10 und das Kalandrieren des Vliesstoffs 4 mit-
tels des mindestens einen Kalanders 16.

[0055] Wahrend Vliesstoffe flr kosmetische Anwen-
dungen und Hygieneanwendungen bislang mittels
Wasserstrahlverfestigung verfestigt wurden, ist es mit-
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tels modernster Nadelmaschinen mdglich, fir diese
Zwecke auch mechanisch verfestigte Vliesstoffe einzu-
setzen, wodurch hohe Energie- und Wassereinsparun-
gen moglich sind. Da hierbei das textile Flachengebilde
8 bzw. der Vliesstoff 4 nicht durchnasst werden und
durch das Vernadeln eine bessere Haptik des Vliess-
toffs 4 erreicht wird, kdnnen ausschlieBlich zellulosi-
sche Fasern verwendet werden, was aus 6kologischer
Sicht weiter von Vorteil ist. Durch das anschlieRende
Kalandrieren wird die Elastizitdt des Vliesstoffs 4 ver-
ringert, was sich positiv auf das spatere Konvertieren
des Vliesstoffs 4 auswirkt bzw. dieses erst in der ge-
wiinschten Art und Weise ermdglicht. Zudem wird die
Dicke des Vliesstoffs und somit der Platzbedarf bei La-
gerung, Transport und Verpackung reduziert.

[0056] Das Verfahren zum Herstellen von Einmal-TU-
chern 30 aus dem Vliesstoff 4 umfasst das Bereitstellen
des Vliesstoffs 4, wie zuvor beschrieben, und das Kon-
vertieren des Vliesstoffs 4, welches insbesondere das
Schneiden des Vliesstoffs 4 in einzelne Einmal-Tucher
30, das Bilden von Stapeln 36 aus jeweils einer Mehr-
zahl von Einmal-Tlchern 30, sowie das Verpacken je-
des Stapels 36 in eine Verpackung 40 umfasst.

[0057] Uberraschenderweise erlangen die auf diese
Weise hergestellten Einmal-Tucher 30 durch anschlie-
Rendes Benetzen mit Wasser eine angenehme textile
Haptik, sowie eine erhohte Dicke und Wasseraufnah-
mefahigkeit. Dadurch kénnen die Einmal-Tucher 30
einfach und kostenglinstig wie beschrieben hergestellt
werden und gentgen dennoch den Anforderungen fir
einen Einsatz in kosmetischen Anwendungen und Hy-
gieneanwendungen. Zudem kénnen die Einmal-Tucher
zunachst in einem trockenen Zustand verpackt und erst
durch den Konsumenten befeuchtet werden, wodurch
Gewicht und Transportkosten eingespart und vorteil-

hafte Verpackungsmaterialien eingesetzt werden
kénnen.
[0058] Es versteht sich, dass die beiden Verfahren

unmittelbar miteinander kombiniert oder raumlich und
zeitlich getrennt voneinander ausgefihrt werden kon-
nen. Weitere Ausfiihrungsformen im Rahmen der bei-
geflgten Anspriche sind dem Fachmann basierend
auf der detaillierten Beschreibung bevorzugter Ausfih-
rungsformen ersichtlich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Vliesstoffs (4) fur
Einmal-Ticher (30) umfassend:

Bereitstellen eines textilen Flachengebildes
(8), insbesondere einer Faserflor- oder Vlies-
bahn, das ausschlieB3lich zellulosische Fasern
umfasst,

Verfestigen des textilen Flachengebildes (8)
mittels mindestens einer Nadelmaschine (10)
und dadurch Erzeugen eines Vliesstoffs (4),
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und
Kalandrieren des Vliesstoffs (4) mittels min-
destens eines Kalanders (16).

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zellulosischen Fasern Naturfa-
sern und/oder Regeneratfasern sind,

wobei die Naturfasern vorzugsweise Pflanzen-
fasern, insbesondere Baumwoll-, Hanfoder
Flachsfasern, sind, und

wobei die Regeneratfasern vorzugsweise zel-
lulosische Chemiefasern, insbesondere Visko-
se-, Lyocell-, Modal- oder Cuprofasern, sind.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfesti-
gen mittels der mindestens einen Nadelmaschine
(10) derart erfolgt, dass der Vliesstoff (4) zwischen
200 Einstiche/cm? und 1.000 Einstiche/cm?2, vor-
zugsweise zwischen 500 Einstiche/cm2 und 900
Einstiche/cm?, aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Nadelmaschine (10) mindestens einen
Nadelbalken (12, 14) umfasst, der mit einer Viel-
zahl von Nadeln ausgerustet ist, wobei der Nadel-
balken (12, 14) oszillierend bewegbar ist, um die
Vielzahl von Nadeln in das textile Flachengebilde
(8) hineinzustechen und aus diesem herauszuzie-
hen, wobei die Vielzahl von Nadeln in einer Dichte
von mindestens 500 Nadeln/dm2, mehr bevorzugt
von mindestens 1.000 Nadeln/dm2, noch mehr be-
vorzugt von mindestens 1.200 Nadeln/dm?2 ange-
ordnet ist.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Vlies-
stoff (4) ein Flachengewicht aufweist, das zwi-
schen 30 g/m2 und 150 g/m2, vorzugsweise 30
g/m2 bis 50 g/m2, betragt.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kaland-
rieren das Aufbringen eines Drucks auf den Vlies-
stoff (4) umfasst, der zwischen 50 N und 300 N pro
mm Arbeitsbreite, vorzugsweise zwischen 80 N
und 150 N pro mm Arbeitsbreite, betragt.

7. \Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kaland-
rieren ohne zusatzlichen Temperatureintrag erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kalandrieren
das Erwarmen des Vliesstoffs (4) auf eine Tempe-
ratur umfasst, die niedriger ist als die Zersetzungs-
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temperatur der zellulosischen Fasern,

wobei die Temperatur vorzugsweise zwischen 30°
und 200 °C, mehr bevorzugt zwischen 60° und
160° betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sich das tex-
tile Flachengebilde (8) und der Vliesstoff (4) wah-
rend des gesamten Verfahrens in einem trockenen
Zustand befinden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verfahren wei-
terhin umfasst:

Auftragen eines Fluids, insbesondere einer Lo-
tion, eines Duftstoffs, eines Benetzungsmittels
oder eines Additivs, auf den Vliesstoff (4) nach
dem Verfestigen und vor dem Kalandrieren,
und

Trocknen des Vliesstoffs (4), sodass der Vlies-
stoff (4) in einem trockenen Zustand vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bespriihen vor dem Kalandrie-
ren erfolgt und der Vliesstoff (4) zumindest nach
dem Kalandrieren im trockenen Zustand vorliegt.

Verfahren zum Herstellen von Einmal-Tichern (30)
aus einem Vliesstoff (4) umfassend:

Herstellen eines Vliesstoffs (4) gemal einem
der Anspriiche 1 bis 11 oder Bereitstellen ei-
nes Vliesstoffs (4), der gemaR einem der An-
spriiche 1 bis 11 hergestellt wurde, und
Konvertieren des Vliesstoffs (4).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Konvertieren des Vliesstoffs
(4) umfasst:

Schneiden des Vliesstoffs (4) in einzelne Ein-
mal-Ticher (30),

Bilden von Stapeln (36) aus jeweils einer
Mehrzahl von Einmal-Tlchern (30), und
Verpacken jedes Stapels (36) in eine Verpa-
ckung (40).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verpackung (40) ein biologisch
abbaubares Verpackungsmaterial, insbesondere
aus zellulosischen Fasern, und/oder ein wasser-
durchlassiges Verpackungsmaterial umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Vliesstoff
(4) und die Einmal-Tucher (30) in einem trockenen
Zustand befinden.
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