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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung zumindest einer Saugeinlage sowie eine Saugeinlage

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur Herstel-
lung zumindest einer Saugeinlage vorgeschlagen, das die
Schritte umfasst:
– Bereitstellen einer Zellstoffbahn,
– Aufbringen eines Superabsorbers auf die Zellstoffbahn,
wobei ein Randbereich senkrecht zur Maschinenrichtung der
Zellstoffbahn frei von Superabsorber bleibt,
– Falten der Zellstoffbahn über den Superabsorber, so dass
die Zellstoffbahn zumindest teilweise zweilagig ausgestaltet
ist,
– Falten zumindest eines superabsorberfreien Randbereichs
über den zweilagigen Bereich, insbesondere so dass die
Zellstoffbahn zumindest dreilagig, vorzugsweise vierlagig
ausgestaltet ist,
– Kalandrieren insbesondere satinieren der gefalteten Zell-
stoffbahn und
– Kaschieren der gefalteten Zellstoffbahn mit einem Ka-
schiermaterial.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung zumindest einer Saugeinlage sowie eine
Saugeinlage.

[0002] Saugeinlagen, insbesondere für die Lebens-
mittelindustrie zur Absorption von überflüssigen Flüs-
sigkeiten in einer Produktverpackung sind aus dem
Stand der Technik bekannt. Beispielsweise be-
schreibt die DE 10 2004 043 289 A1 ein Verfahren zur
Herstellung von flüssigkeitsabsorbierenden Saugein-
lagen als auch flüssigkeitsabsorbierende Saugeinla-
gen, wobei zunächst eine erste Materialbahn zu einer
Beschickungsstation geführt wird, in der voneinander
genau beabstandete Kissen aus Zellstoff und gege-
benenfalls Superabsorberpartikeln auf der Material-
bahn gebildet werden. Anschließend wird eine zweite
Materialbahn parallel zu der ersten Materialbahn zu-
geführt und miteinander verklebt.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbesser-
tes Verfahren zur Herstellung einer Saugeinlage zur
Verfügung zu stellen. Weiterhin ist Aufgabe der Er-
findung eine verbesserte Saugeinlage zur Verfügung
zu stellen.

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß mittels
eines Verfahrens zur Herstellung zumindest einer
Saugeinlage nach Anspruch 1 sowie einer Saugein-
lage nach Anspruch 15 gelöst. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen sind den nachfolgenden Beschrei-
bungen, den Figuren sowie den Unteransprüchen zu
entnehmen. Die einzelnen Merkmale der beschriebe-
nen Ausgestaltungen sind jedoch nicht auf diese be-
schränkt, sondern können untereinander und mit an-
deren Merkmalen zu weiteren Ausgestaltungen ver-
knüpft werden.

[0005] Es wird ein Verfahren zur Herstellung zu-
mindest einer Saugeinlage vorgeschlagen, das die
Schritte umfasst:

– Bereitstellen einer Materialbahn,
– Aufbringen eines Superabsorbers auf die Materi-
albahn, wobei ein Randbereich senkrecht zur Ma-
schinenrichtung der Materialbahn frei von Super-
absorber bleibt,
– Falten der Materialbahn über den Superabsor-
ber, so dass die Materialbahn zumindest teilweise
zweilagig ausgestaltet ist,
– Falten zumindest eines superabsorberfreien
Randbereichs über den zweilagigen Bereich, ins-
besondere so dass die Materialbahn zumindest
dreilagig, vorzugsweise vierlagig ausgestaltet ist,
– Kalandrieren, insbesondere satinieren, der ge-
falteten Materialbahn und
– Kaschieren der gefalteten Materialbahn mit ei-
nem Kaschiermaterial.

[0006] Im Sinne der Erfindung ist der Randbereich
ein Bereich der ungefalteten Materialbahn, der an
die Ränder senkrecht zur Maschinenrichtung grenzt.
Wird beispielsweise ein Rand senkrecht zur Maschi-
nenrichtung im Wesentlichen auf den gegenüberlie-
genden Rand gefaltet – V-Faltung – und in einem
folgenden Schritt beide Randbereiche zur Faltstel-
le oder Falz hin zurück gefaltet, wird ein vierlagiger
Saugkern erzeugt. Diese zweimalige V-Faltung wird
im Folgenden Doppel-V-Faltung genannt.

[0007] Sind im Rahmen der Erfindung Produktions-
schritte in zeitlicher Reihenfolge angegeben, so sind
damit Produktionsschritte eines Abschnittes des je-
weils verwendeten Rohmaterials in Maschinenrich-
tung zu verstehen.

[0008] Im Sinne der Erfindung ist unter einer Mate-
rialbahn ein bahnförmiges Flächenprodukt aus Zell-
stoff, insbesondere Zellstoffwatte oder Tissue, aus ei-
nem Vlies, aus einem Nonwoven und/oder aus einem
gewebten oder gewirkten Material zu verstehen. Das
Material umfasst in einer Ausgestaltung zumindest
einen Material ausgewählt aus einer Gruppe umfas-
send einen Zellstoff und/oder ein thermoplastischen
Kunststoff, wie beispielsweise ein Polyolefin.

[0009] Vorteil des vorgeschlagenen Verfahrens ist,
dass der auf die Materialbahn aufgebrachte Super-
absorber durch das zweifache Falten der Material-
bahn in einer Richtung senkrecht zur Maschinenrich-
tung nicht aus der Saugeinlage herausrieseln kann.
Die Faltung ist derart, dass entweder der Randbe-
reich über den Superabsorber gefaltet wird, so dass
der zweite Randbereich nicht vom ersten Randbe-
reich überdeckt wird und daraufhin der zweite Rand-
bereich über den ersten Randbereich gefaltet wird.
Diese Faltung wird im Folgenden e-Faltung genannt.
Eine weitere bevorzugte Möglichkeit der Faltung ist
derart, dass der erste Randbereich über den Super-
absorber und den zweiten Randbereich gefaltet wird,
so dass die beiden Materialbahnkanten im Wesent-
lichen auf- und/oder teilweise übereinander liegen
und im Folgenden die beiden übereinanderliegenden
Randbereiche noch einmal zurückgeschlagenen be-
ziehungsweise gefaltet werden, so dass die Saug-
einlage vierlagig ausgestaltet ist. Durch die Faltvor-
gänge wird vorteilhafterweise erreicht, dass die nun
entstandenen Lagen des Saugkerns der Saugeinla-
ge in einem festen Verbund stehen und untereinan-
der nicht verschiebbar sind. In einer weiteren Ausge-
staltung wird der Superabsorber derart auf der Mate-
rialbahn aufgebracht und insbesondere fixiert, dass
dieser im Wesentlichen in der unteren Lage der ge-
fertigten Saugeinlage beziehungsweise des Saugg-
kerns angeordnet ist.

[0010] Vorzugsweise wird die Materialbahnbreite
der ungefalteten Materialbahn auf die Produktbrei-
te des Fertigproduktes eingestellt. Insbesondere be-
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trägt die Gesamtbreite der ungefalteten Materialbahn
ein vielfaches der Saugeinlagenbreite. Beispielswei-
se wenn die gewünschte Saugeinlagenbreite etwa 9
cm beträgt und der Saugkern soll aus vier Lagen Ma-
terialbahn bestehen, so beträgt die Bahnbreite der
Zellstoffwattebahn dann das Vierfache, also etwa 36
cm. Die Materialbahn wird hierzu bevorzugt zwei-
mal gefaltet, das heißt es wird eine Doppel-V-Faltung
ausgeführt.

[0011] Besonders bevorzugt ist in einer Ausgestal-
tung vorgesehen, dass beide Randbereiche der Ma-
terialbahn frei von Superabsorber bleiben. Dies hat
den Vorteil, dass insbesondere bei der vierlagigen
Faltung beziehungsweise der Doppel-V-Faltung, bei
der einer der Randbereiche nicht durch die Fal-
tung vom Rest der Materialbahn umschlossen sind,
kein Superabsorber an die Umgebung abgeben. Das
heißt ein Herausrieselnd des Superabsorbers senk-
recht zur Maschinenrichtung wird auch im fertigen
Produkt vermieden. Auch wird erreicht, dass bei Ver-
wendung des Superabsorbers insbesondere durch
das Quellen des Superabsorbers, der Superabsorber
im Saugkern gehalten wird.

[0012] In einer weiteren Ausführungsform ist vorge-
sehen, dass der Superabsorber durch ein Auftrags-
system in einen während des Faltens der Material-
bahn geformten Kanal, weiter bevorzugt einen Tun-
nel geführt oder gefördert wird. Der durch die Mate-
rialbahn zumindest teilweise gebildete Kanal ist vor-
zugsweise einseitig geöffnet. Gebildet wird dieser Ka-
nal beispielsweise durch ein Faltwerk, wobei die Fal-
tung an der Stelle wo der Kanal gebildet ist, bezie-
hungsweise an der der Superabsorber aufgebracht
wird, nicht vollständig ausgeführt ist. Vorzugsweise
wird direkt nach der Anbringung des Superabsorbers
der Faltvorgang beendet und der Superabsorber ist in
der gefalteten Materialbahn integriert und insbeson-
dere vorfixiert. In einer bevorzugten Ausgestaltung
wird, insbesondere mittels eines Faltwerks, ein Tun-
nel aus der Materialbahn gebildet. In diesen Tunnel
wird, vorzugsweise bevor die Faltung vollständig be-
endet ist, Superabsorber eingebracht. Der Superab-
sorber wird vorzugsweise in Maschinenrichtung von
Hinten in den Tunnel eingebracht. Weiterhin ist in ei-
ner Ausgestaltung vorgesehen, dass das Auftrags-
system ausgestaltet ist als Lanze, Schwert, Luftstrom
oder Rollband.

[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
ist vorgesehen, dass der Superabsorber derart auf
der Materialbahn fixiert ist, dass er vorzugsweise
auch nach der Faltung auf und/oder in der unteren La-
ge des gefertigten Saugkerns der Saugeinlage ange-
ordnet ist. Hierdurch wird vorteilhafterweise erreicht,
dass die aufzunehmende Flüssigkeit sofort den Su-
perabsorber erreicht und dieser die Flüssigkeit umge-
hend aufnehmen kann. Weiterhin bevorzugt werden
die übrigen Lagen der Materialbahn über dem Super-

absorber angeordnet und sind derart ausgelegt, dass
diese durch die Kapillarwirkung für ein gleichmäßiges
Verteilen der Flüssigkeit im Saugkern wirken, insbe-
sondere um die volle Wirkung des Superabsorbers
ausschöpfen zu können.

[0014] Werden im Rahmen der Erfindung die Begrif-
fe ”unten” und ”oben” verwendet, so geben diese le-
diglich relative Bezüge zueinander an. Vorzugsweise
verweisen Richtungsbezeichnungen auf die Richtun-
gen im Produktionsprozess, bevorzugt bezogen auf
die Maschinenrichtung.

[0015] Im Rahmen der Erfindung ist unter einem
Saugkern die gefaltete Materialbahn zu verstehen,
die insbesondere auch den Superabsorber ein-
schließt. Die Saugeinlage hingegen umfasst den
Saugkern und darüber hinaus noch weitere Kompo-
nenten, wie beispielsweise eine Kaschierung.

[0016] In einer weiteren Ausführungsform ist vorge-
sehen, dass der Superabsorber beim Kalandrieren
des Saugkerns zerkleinert, insbesondere zermahlen,
wird. Das Kalandrieren beziehungsweise Satinieren
des Saugkerns hat den Vorteil, dass eine kompakte
Einheit von Materialbahn und Superabsorber erzielt
wird, wobei sich der zerkleinerte Superabsorber in
der Materialbahn verankert. Weiterhin vorteilhaft an
der Zerkleinerung des Superabsorbers ist, dass die-
ser eine größere Oberfläche zur Aufnahme von Flüs-
sigkeit aufweist, als der unzerkleinerte Superabsor-
ber.

[0017] In einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass die Materialbahn angefeuchtet wird,
insbesondere bevor der Superabsorber auf die Mate-
rialbahn aufgebracht wird. Dies hat den Vorteil, dass
der Superabsorber aktiviert wird und sich in den Fa-
sern der Materialbahn verankert. In einer weiteren
Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Materialbahn
im Produktionsprozess trocken bleibt, das heißt ei-
nen Feuchtegehalt nach DIN 54540 Teil 4, Stand Ju-
ni 1989, von etwa 0% bis etwa 10%, bevorzugt etwa
3% bis etwa 8%, aufweist.

[0018] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass das Kaschiermaterial zumindest ein Ma-
terial ausgewählt aus einer Gruppe umfassend eine
Folie, ein Gewebe und/oder ein Gewirke ist. Insbe-
sondere umfasst das Kaschiermaterial Polyethylen,
Polypropylen und/oder Papier. Weiterhin vorteilhaf-
terweise wird gemäß einer Ausführungsform das Ka-
schiermaterial aus einem Gewebe oder Gewirke her-
gestellt. Weiterhin bevorzugt ist das Kaschiermateri-
al derart gestaltet, dass dieses hydrophil wirkt. Bei-
spielsweise umfasst das Kaschiermaterial eine Folie
mit Ventilwirkung und/oder ein hydrophil ausgestal-
tetes Nonwoven-Material, damit die aufzunehmend
Flüssigkeit den Saugkern möglichst schnell erreicht
und durch den eingelagerten Superabsorber gebun-
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den wird. Eine Ventilwirkung des Kaschiermaterials
wird insbesondere durch Öffnungen erzielt, die bei-
spielsweise mittels einer Nadelung erzeugt werden,
die jeweils eine Kapillarwirkung aufweisen.

[0019] In einer Ausführungsform ist vorgesehen,
dass das Kaschiermaterial beispielsweise über
Formschulterbleche als Schlauch geformt und um
den Saugkern gelegt wird. Vorteilhafterweise wird
das Kaschiermaterial zumindest teilweise mit einem
Kleber beispielsweise einem Hotmelt benetzt. Wei-
terhin vorteilhaft wird durch ein anschließendes Falt-
werk beispielweise in Verbindung mit einem Präge-
werk ein Verbund des Kaschiermaterials mit dem
Saugkern gebildet. Durch diesen Fertigungsvorgang
ist der Saugkern vorteilhafterweise ringsum ver-
schlossen, so dass gänzlich verhindert wird, dass Su-
perabsorber aus der Saugeinlage heraustritt.

[0020] In einer weiteren Ausführungsform ist vorge-
sehen, dass das Kaschiermaterial über insbesondere
Formschulterbleche als Halbschlauch gebildet wird
und teilweise um den Saugkern gelegt wird. Vorzugs-
weise wird in einem weiteren Schritt oder gleichzeitig
eine weitere Bahn umfassend eine Folie, ein Nonwo-
ven und/oder ein nassfestes Papier als Abdecklage
aufkaschiert.

[0021] In einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass das Kaschiermaterial eine Anzahl
von Saugeinlagen verbindet. Unter anderem ist vor-
gesehen, dass das Kaschiermaterial Perforierungen
zwischen den Saugeinlagen aufweist. Gemäß einer
Ausgestaltung ist vorgesehen dass die Saugkerne
vor der Kaschierung von einander getrennt werden,
beziehungsweise die gefaltete und gegebenenfalls
kalandrierte Materialbahn geschnitten wird und die
einzelnen Saugkerne von einander beabstandet sind,
dass diese vorzugsweise von dem Kaschiermateri-
al umschlossen werden und in dem nachfolgenden
Schritten die Saugeinlagen vereinzelbar sind.

[0022] Die miteinander insbesondere über das Ka-
schiermaterial verbundenen Saugeinlagen werden
gemäß einer weiteren Ausführungsform aufgerollt. In
einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass
die einzelnen Saugeinlagen von einander getrennt
werden, in dem das Kaschiermaterial durchtrennt
wird.

[0023] Eine weitere Ausführungsform sieht vor, dass
ein Saugkern umfassend die Materialbahn und den
Superabsorber, zumindest in Maschinenrichtung kür-
zer ist als die Kaschierung.

[0024] Weiterhin wird eine Saugeinlage mit einem
Saugkern und einem Kaschiermaterial vorgeschla-
gen, wobei der Saugkern eine gefaltete Materialbahn
und einen Superabsorber aufweist. Die Materialbahn
ist um den auf der Materialbahn aufliegenden Super-

absorber herum gefaltet, so dass der Superabsorber
von zumindest einer Seite zumindest dreilagig vor-
zugsweise vierlagig von der Materialbahn bedeckt ist,
wobei der Saugkern kalandriert ist und das Kaschier-
material um den Saugkern gelegt ist.

[0025] Vorteilhafterweise wird die Saugeinlage für
Lebensmittel insbesondere für Lebensmittelverpa-
ckung oder für industrielle Anwendungen, bei der
eine Flüssigkeitsaufnahme vorgesehen ist, verwen-
det. Gemäß einer Ausgestaltung ist über die Auf-
bringung von Superabsorbern und der Auswahl einer
Zellstoffwatte und/oder eines Vlies für die Material-
bahn eine Flüssigkeitsaufnahme eingestellt. Weiter-
hin vorteilhaft ist das Produktgewicht über die Masse
der Materialbahn beziehungsweise Zellstoffwatte und
die Menge des aufgebrachten Superabsorbers sowie
des eingesetzten Kaschiermaterials eingestellt. Wei-
terhin ist gemäß einer Ausgestaltung vorgesehen,
dass das Volumen des Saugkerns der Saugeinlage
über den Kreppungsgrad der Zellstoffwatte der Mate-
rialbahn, der Anzahl der Faltungen der Materialbahn,
der Menge des Superabsorber und/oder der nachge-
schalteten Satinage eingestellt ist.

[0026] In einer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass
der Superabsorber zumindest ein querverbundenes
Natriumpolycarbonat umfasst. Weiterhin ist in einer
weiteren Ausgestaltung vorgesehen, dass der Super-
absorber eine Zentrifugenspeicherfähigkeit (centrifu-
ge retention capacity) nach WSP 241.3.R (12) von
etwa 20 g/g bis etwa 45 g/g, bevorzugt etwa 30 g/g
bis etwa 40 g/g, weiter bevorzugt etwa 32 g/g bis et-
wa 34 g/g, weiter bevorzugt etwa 33,5 g/g aufweist.
Weiterhin ist gemäß einer Variante vorgesehen, dass
der Superabsorber eine Absorptionsrate unter einem
Druck von 4,83 kPa (0,7 psi) nach WSP 242.3.R (12)
von etwa 15 g/g bis etwa 35 g/g, bevorzugt etwa 20 g/
g bis etwa 25 g/g, weiter bevorzugt etwa 22 g/g auf-
weist. Weiterhin ist gemäß einer Ausgestaltung vor-
gesehen, dass der Superabsorber eine Partikelgrö-
ßenverteilung nach WSP 220.3.R3 (12) von größer
300 μm entspricht etwa 40% bis etwa 60%, bevor-
zugt etwa 45% bis etwa 55%, weiter bevorzugt etwa
50%, vorzugsweise größer 850 μm entspricht etwa 0,
1% bis etwa 1,5%, bevorzugt 0% bis etwa 0,5%, wei-
ter bevorzugt maximal 1% aufweist. In einer weite-
ren bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass
der Superabsorber ein Superabsorber der Firma Evo-
nik Industries AG in 47508 Krefeld, Deutschland, mit
dem Markennamen ”FAVOR SXM 9155” ist. Weiter-
hin vorteilhaft ist der Superabsorber ein Superabsor-
ber mit etwa den Kenndaten des ”FAVOR SXM 9155”
von November 2013.

[0027] Die Materialbahn umfasst vorzugsweise eine
Hochkreppprägewatte, eine Prägewatte und/oder ei-
ne Formatware. Vorzugsweise ist die Materialbahn
hochgebleicht.
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[0028] Ist im Rahmen der Erfindung der Begriff ”et-
wa” verwendet, so ist darunter ein Toleranzbereich zu
verstehen, den der Fachmann auf diesem Gebiet für
üblich erachtet, insbesondere ist ein Toleranzbereich
von +/–20%, bevorzugt +/–10% vorgesehen.

[0029] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass die Flächenmasse der Materialbahn bevor
diese zum Saugkern verarbeitet wird nach DIN EN
12625 von 2011 zwischen etwa 18 g/m2 und etwa
30 g/m2, bevorzugt etwa 20 g/m2 bis etwa 25 g/m2

umfasst. In einer weiteren Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dass die Flächenmasse nach DIN EN126256
von 2011 zwischen etwa 180 g/m2 und etwa 260 g/
m2, bevorzugt etwa 200 g/m2 bis etwa 250 g/m2, wei-
ter bevorzugt etwa 220 g/m2 bis etwa 260 g/m2 be-
trägt. Vorzugsweise beträgt die Flächenmasse etwa
210 g/m2 bis etwa 230 g/m2. Der Bereich zwischen
etwa 18 g/m2 und etwa 30 g/m2 der Flächenmasse
für die Materialbahn bezieht sich insbesondere auf
einlagiges Hochkrepp oder Prägewatte oder Format-
ware. Der Bereich zwischen etwa 180 g/m2 und et-
wa 260 g/m2 bezieht sich insbesondere auf Präge-
watte, Hochkrepp oder Formatware, die mehrlagig ei-
nem Kalendar vor der Weiterverarbeitung zum Saug-
kern zugeführt wurde. Vorzugsweise weist die Mate-
rialbahn vor der Weiterverarbeitung eine Wasserauf-
nahme bei 500 g Belastung von mindestens 17 g,
vorzugsweise etwa 17 g bis etwa 20 g, weiter bevor-
zugt etwa 17 g bis etwa 50 g auf. Weiterhin bevorzugt
weist die Materialbahn vor Weiterverarbeitung eine
Wasseraufnahme bei 1000 g Belastung von mindes-
tens 14 g, bevorzugt etwa 14 g bis etwa 20 g, weiter
bevorzugt etwa 14 g bis etwa 50 g auf.

[0030] Vorzugsweise weist die Materialbahn eine
freie Wasseraufnahme von zumindest 21 g, bevor-
zugt etwa 21 g bis etwa 30 g, weiter bevorzugt etwa
21 g bis etwa 50 g auf.

[0031] Zur Bestimmung der Wasseraufnahme der
Materialbahn wird eine Probe der Materialbahn von
80 mm·120 mm, die vorher auf 0,01 g genau ein-
gewogen wurde – was die klimatisierte Masse Mk
ist, vollflächig mit der Saugseite nach unten in eine
mit entionisiertem Wasser gefüllte Schale gelegt und
vollständig untergetaucht. Die Bewässerungsdauer
beträgt 60 Sekunden. Die Probe befindet sich wäh-
rend des Wässerns unterhalb des Wasserspiegels,
wobei ein allseitiger Wasserzutritt zur Probe sicher-
gestellt ist. Nach der Bewässerungszeit von 60 Se-
kunden wird die Probe mit der Schmalseite paral-
lel zu einer Tischoberfläche mit einer Breitklemme
für 30 Sekunden zum Abtropfen aufgehangen. Hier-
bei wird ein Übereinanderschlagen der Probe vermie-
den. Nach einer Abtropfzeit von 30 Sekunden wird
die Probe auf 0,01 g genau ausgewogen – was der
Masse nass Mn entspricht. Die Die freie Wasserauf-
nahme WA berechnet sich dann wie folgt:

WA = Mn –Mk

[0032] Zur Bestimmung der Wasseraufnahme WAbel
unter Belastung wird nach einer Bewässerungsdauer
von 30 Sekunden und einer Ablaufzeit von 15 Sekun-
den eine Probe mit den Maßen 80 mm·120 mm be-
stimmt. Die Probe wird in einer Polystyrolschale mit
der Saugseite nach unten eingelegt. Schale und Pro-
ben werden gemeinsam zur Bestimmung der Masse
Mk auf 0,01 g genau ausgewogen. Anschließend wird
die Probe mit 20 g entionisiertem Wasser umspült.
Nachdem eine Flüssigkeitsmenge von der Probe auf-
genommen wurde, wird in das Gewicht von 500 g
beziehungsweise 1000 g vollflächig aufgebracht. Die
Probe verbleibt 30 Sekunden in horizontaler Stellung.
Im Folgenden wird die Schale in Schrägstellung ge-
bracht, das heißt mit einer Ablaufvorrichtung mit 25°
Neigungswinkel aufgesetzt. Nach 50 Sekunden wird
die Flüssigkeitsmenge die sich im Schalenboden ge-
sammelt hat mit einem Saugtuch abgesaugt, die Pro-
be wird entlastet und zur Bestimmung der Masse Mn
auf 0,01 g gewogen. Die Wasseraufnahme unter Be-
lastung WAbel berechnet sich dann wie folgt:

WAbel = Mn – Mk

[0033] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass Superabsorber von zumindest einer Seite
zumindest dreilagig von der Materialbahn bedeckt ist.

[0034] Eine weitere Variante sieht vor, dass die Ma-
terialbahnen doppelt-V-gefaltet ist. Wie bereits wei-
ter oben erwähnt, hat diese doppelte V-Faltung, das
heißt die Materialbahn wird vorgefaltet und in einem
nachfolgenden Schritt wird die vorgefaltete Material-
bahn nochmals V-gefaltet, den Vorteil, dass der Su-
perabsorber sicher in den Saugkern eingeschlossen
ist.

[0035] Zur weiteren Vermeidung des Heraustretens
des Superabsorbers aus der Saugeinlage und zur
Vermeidung einer Kontamination von Lebensmitteln
mit Superabsorber ist der Saugkern mit einem Ka-
schiermaterial kaschiert. Vorzugsweise ist das Ka-
schiermaterial zumindest ein Material ausgewählt
aus einer Gruppe umfassend eine Folie, ein Gewe-
be und/oder ein Gewirke. Beispielsweise umfasst das
Kaschiermaterial Polyethylen, Polypropylen und/oder
Papier.

[0036] Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die Saugeinlage mit weiteren
Saugeinlagen mittels der Kaschierung verbunden ist.
Dies wird insbesondere dadurch erreicht, dass die
Kaschierung ein fortlaufendes Material ist, das bei
der Produktion um die vereinzelten Saugkerne ge-
legt wird und/vorzugsweise geprägt oder derart ver-
schweißt wird, dass die einzelnen Saugeinlagen nicht
von einander oder nicht vollständig von einander ge-
trennt sind.
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[0037] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen gehen
aus den nachfolgenden Zeichnungen hervor. Die dort
dargestellten Weiterbildungen sind jedoch nicht be-
schränkend auszulegen, vielmehr können die dort
beschriebenen Merkmale untereinander und mit den
oben beschriebenen Merkmalen zur weiteren Ausge-
staltungen kombiniert werden. Des Weiteren sei dar-
auf verwiesen, dass die in der Figurenbeschreibung
angegebenen Bezugszeichen den Schutzbereich der
vorliegenden Erfindung nicht beschränken, sondern
lediglich auf die in den Figuren gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiele verweisen. Gleiche Teile oder Teile
mit gleicher Funktion weisen im Folgenden die glei-
chen Bezugszeichen auf. Es zeigen:

[0038] Fig. 1 die Faltung eines Saugkerns in Doppel-
V-Faltung;

[0039] Fig. 2 die Faltung eines Saugkerns in e-Fal-
tung;

[0040] Fig. 3 ein schematischen Querschnitt durch
eine erste Saugeinlage;

[0041] Fig. 4 einen schematischen Querschnitt
durch eine zweite Saugeinlage;

[0042] Fig. 5 eine Aufsicht auf eine Saugeinlage;
und

[0043] Fig. 6 eine schematische Darstellung des
Produktionsprozesses zur Herstellung einer Saug-
einlage.

[0044] Fig. 1 zeigt die schematische Darstellung ei-
ner Faltung eines Saugkerns 1 umfassend eine Ma-
terialbahn 2 mit einer definierten Breite 3, die ausge-
wählt ist, dass durch den Faltvorgang die gewünsch-
te Breite des Saugkerns 1 erzielt wird. Beispielsweise
weist die Materialbahn 2 eine Breite 3 senkrecht zur
Maschinenrichtung von etwa 36 cm auf. Im Schritt B
wird auf die Materialbahn 2 ein Superabsorber 4 vor-
zugsweise in Granulat- oder Pulverform auf die Mate-
rialbahn 2 aufgebracht. Vorzugsweise kann die Auf-
bringung des Superabsorbers 4 auf die Materialbahn
2 gleichzeitig mit der Faltung der Materialbahn ein-
hergehen, die beispielsweise im Schritt C zu erken-
nen ist. Das Einbringen des Superabsorbers 4 ge-
schieht gemäß einer Ausgestaltung mittels eine Lan-
ze oder eines Schwertes die in die halbgefaltete Ma-
terialbahn 2, wie sie in Schritt C dargestellt ist, ein-
geführt wird, so dass die Materialbahn 2 durch ein
hier nicht dargestelltes Faltwerk in Maschinenrich-
tung hinter der Einbringlanze für den Superabsorber
4 fertiggefaltet wird. In Schritt D ist zu erkennen, dass
nach der erfolgten V-Faltung in Schritt C die Material-
bahn 2 nochmals V-gefaltet wird, um so eine Doppel-
V-Faltung zu erzielen. Der so gestaltete Saugkern 1
wird in folgenden Schritten weiterverarbeitet.

[0045] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung
der Faltung der Materialbahn zur Herstellung eines
Saugkernes. Die Materialbahn 2 aus Schritt A wird im
folgenden Schritt B mit dem Superabsorber versehen
und danach oder gleichzeitig ein Randbereich 5 über
den Superabsorber 4 gefaltet. Der Schritt D zeigt den
in e-Form fertig gefalteten Saugkern 1, der in folgen-
den Schritten zu einer Saugeinlage weiter verarbeitet
wird.

[0046] Fig. 3 zeigt einen schematischen Querschnitt
durch eine Saugeinlage 6 dessen Materialbahn 2 ei-
ne Doppel-V-Faltung aufweist. Zu erkennen ist, dass
der Superabsorber 4 auf der hier auf der unters-
ten Lage der Materialbahn 2 beziehungsweise des
Saugkernes 1 aufliegt beziehungsweise zwischen ei-
ner ersten und einer zweiten Lage angeordnet ist
und zumindest teilweise in die Materialbahn 2 einge-
drungen ist. Die Saugeinlage 6 umfasst des Weite-
ren ein Kaschiermaterial 7, das wie in Fig. 3 sche-
matisch gezeigt, um den Saugkern 1 herum gefaltet
ist. Das Kaschiermaterial 7 ist vorzugsweise flüssig-
keitsdurchlässig und insbesondere genadelt. Beson-
ders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Kaschier-
material 7 eine hydrophobe, genadelte Folie umfasst.
Zur Kaschierung des Saugkerns 1 wird das Kaschier-
material 7 über Formschulterbleche als Schlauch be-
ziehungsweise schlauchähnlich gebildet und um den
Saugkern 1 gelegt. Das Kaschiermaterial 7 wird voll-
ständig oder teilweise mit Kleber benetzt, so dass
durch das anschließende Folienfaltwerk gegebenen-
falls in Verbindung mit einem Prägewerk ein Verbund
mit dem Saugkern 1 gebildet wird. Ein solcher Fer-
tigungsvorgang bewirkt, dass der Saugkern 1 rings-
herum von dem Kaschiermaterial 7 umschlossen ist.

[0047] Fig. 4 zeigt eine weitere Variante der Ka-
schierung des Saugkerns 1 zur Herstellung einer
Saugeinlage 6, bei dem das Kaschiermaterial 7 bei-
spielsweise über Formschulterbleche zu einem halb-
schlauchähnlichen Gebilde geformt wird und um den
Saugkern 1 gelegt werden. Eine Abdecklage 8 die ei-
ne Folie, ein Nonwoven-Material oder ein nassfestes
Papier beziehungsweise Tissue aufweist, wird gleich-
zeitig oder in einem folgenden Schritt zumindest auf
die kaschierungsfreie Fläche aufkaschiert. Dies kann
beispielsweise durch ein Aufbringen eines Klebers
oder durch Aufschmelzen der Abdecklage 8 und/oder
des Kaschiermaterials 7 beziehungsweise mittels Ul-
traschallverschweißung oder Prägen erfolgen.

[0048] Fig. 5 zeigt in einer Aufsicht eine Saugeinlage
6. Die Saugeinlage 6 weist ein Saugkern 1 auf, der in
Maschinenrichtung 9 kürzer ist, als die Kaschierung
7.

[0049] Fig. 6 zeigt in schematischer Darstellung den
Produktionsprozess zur Herstellung von Saugeinla-
gen 6. Eine Materialbahn 2 wird von einer Ursprungs-
rolle 10 abgewickelt und mittels eines Materialbahn-
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faltwerks 11 gefaltet. Bevor oder während der Faltung
wird ein Superabsorber 4 in Granulat- oder Pulver-
form auf die Materialbahn 2 aufgebracht und durch
das Falten der Materialbahn 2 auf der Materialbahn
2 fixiert. Die Einbringung des Superabsorbers 4 ge-
schieht mittels eines Superabsorberapplikators 12.
In den nachfolgenden Schritt wird die fertiggefaltete
Materialbahn 2 durch Satinage-Walzen geführt, wo-
bei die Materialbahn 2 satiniert und vorzugsweise der
Superabsorber 4 zermalmt wird. Der so entstande-
ne Saugkern 1 wird mittels einer Schneidevorrich-
tung 14 vereinzelt. Im Folgendem wird Kaschierma-
terial 7 von einer Folienrolle 15 in den Produktions-
prozess eingebracht und durch ein Folienfaltwerk 16
derart gefaltet, dass sich das Kaschiermaterial 7 um
die vereinzelten Saugkerne 1 legt. Zur späteren Ver-
klebung des Kaschiermaterials 7 wird ein Klebstoff
beispielsweise ein Hotmelt mittels eines Klebstoffap-
plikators 17 auf das Kaschiermaterial 7 aufgebracht.
Nach dem Falten des Kaschiermaterials 7 um die ver-
einzelten Saugkerne 1 wird das Produkt durch ein
Prägewerk 18 geführt, dass die Saugeinlage 6 fer-
tigstellt. Das Prägewerk 18 kann insbesondere eine
Perforierung oder einer Prägung weiterhin bevorzugt
einer Verschweißung in Maschinenrichtung vor und
hinter dem einzelnen Saugkernen 1 des Kaschierma-
terials 7 bewirken. Vorzugsweise wird das Kaschier-
material 7 von der Folienrolle 15 bereits perforiert in
den Prozess eingebracht. Im Folgenden werden die
fertigen Saugeinlagen 6, die noch miteinander ver-
bunden sind, mittels einer Aufrollung 19 auf eine Fer-
tigrolle 20 aufgerollt. Die Saugeinlage 6 kann in ei-
ner hier nicht dargestellten Ausgestaltung auch nach
dem Prägewerk 18 vereinzelt werden beispielswei-
se durch eine Schneidevorrichtung. Somit können die
fertigen Saugeinlagen 6 als einzelne Formate oder
als Rollenware gefertigt werden.
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Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
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- DIN EN 12625 von 2011 [0029]
- DIN EN126256 von 2011 [0029]
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Patentansprüche

1.    Verfahren zur Herstellung zumindest einer
Saugeinlage (6) umfassend die Schritte Bereitstellen
einer Materialbahn (2),
Aufbringen eines Superabsorbers (4) auf die Materi-
albahn (2), wobei zumindest ein Randbereich (5) der
Materialbahn (2) frei von Superabsorber (4) bleibt,
Falten der Materialbahn (2) über den Superabsorber
(4), so dass die Materialbahn (2) zumindest teilweise
zweilagig ausgestaltet ist,
Falten zumindest des zumindest einen superabsor-
ber-freien Randbereiches (5) über den zweilagigen
Bereich,
Kalandrieren der gefalteten Materialbahn (2),
Kaschieren der gefalteten Materialbahn (2) mit einem
Kaschiermaterial (7).

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Randbereiche (5) der Material-
bahn (2) frei von Superabsorber (4) bleiben.

3.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rand-
bereiche (5) nach der ersten Faltung übereinander
liegen.

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mate-
rialbahn (2) nach der zweiten Faltung dreilagig aus-
gestaltet ist.

5.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mate-
rialbahn (29) nach der zweiten Faltung vierlagig aus-
gestaltet ist.

6.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mate-
rialbahn (2) in einem ersten Schritt v-gefaltet wird und
in einem weitern Schritt nochmals v-gefaltet wird.

7.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Super-
absorber (4) beim Kalandrieren zerkleinert wird.

8.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mate-
rialbahn (2) angefeuchtet wird.

9.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ka-
schiermaterial (7) zumindest ein Material ausgewählt
aus einer Gruppe umfassend eine Folie, ein Gewebe,
ein Vlies und/oder ein Gewirke ist.

10.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kaschiermaterial (7) ein hydro-
phobes Material und/oder ein Material mit Ventilwir-
kung umfasst.

11.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ka-
schiermaterial (7) eine Anzahl von Saugeinlagen (6)
verbindet.

12.    Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Anzahl von Saugeinlagen
(6) aufgerollt werden.

13.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die einzel-
nen Saugeinlagen (6) voneinander getrennt werden,
indem das Kaschiermaterial (7) durchtrennt wird.

14.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Saug-
kern (1), umfassend die Materialbahn (2) und den Su-
perabsorber (4), in Maschinenrichtung kürzer ist als
die Kaschierung (7).

15.  Saugeinlage (6) mit einen Saugkern (1) und ei-
nem Kaschiermaterial (7), wobei der Saugkern (19)
eine gefaltete Materialbahn (2) und einen Superab-
sorber (4) aufweist, wobei die Materialbahn (2) um
den auf der Materialbahn (2) aufliegenden Superab-
sorber (4) herumgefaltet ist, so dass der Superabsor-
ber (4) von zumindest einer Seite zumindest zweila-
gig von der Materialbahn (2) bedeckt ist, wobei der
Saugkern (1) kalandriert ist und das Kaschiermaterial
(7) um den Saugkern (1) gelegt ist.

16.  Saugeinlage (6) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Saugeinlage (6) nur eine
Schicht Superabsorber (4) aufweist.

17.    Saugeinlage (6) nach einem der Ansprüche
15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Su-
perabsorber (4) von zumindest einer Seite zumindest
dreilagig von der Materialbahn (2) bedeckt ist.

18.  Saugeinlage (6) nach einem der Ansprüche 15
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Material-
bahn (2) doppelt v-gefaltet ist.

19.    Saugeinlage (6) nach einem der Ansprüche
15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Ka-
schiermaterial (7) zumindest ein Material umfasst
ausgewählt aus einer Gruppe umfassend eine Folie,
ein Gewebe, ein Vlies und/oder ein Gewirke.

20.  Saugeinlage (6) nach einem der Ansprüche 15
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugein-
lage (6) mit weiteren Saugeinlagen (6) mittels der Ka-
schierung (7) verbunden ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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