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(57) Abstract: In a method for producing a nonwoven material, a nonwoven is formed in a former and the resulting nonwoven
material web is subsequently dewatered. In this case, according to the invention, the dewatering of the nonwoven material web
comprises dewatering by means of a belt press, wherein the belt press comprises a roller about which at least one inner belt,
preferably configured as an endless belt, that rests against the roller, and an outer pressing belt, preferably configured as an endless
belt, are wrapped in order to form an extended press nip, wherein the nonwoven material web is arranged at least in the region of the
roller between the inner belt and the outer pressing belt, and wherein, in order to generate a mechanical pressure on the nonwoven
material web located between the two belts, the pressing belt is pressed with a belt tension of at least 15 kN/m against the roller and
as a result the nonwoven material web and the inner belt are pressed against the roller. In this case, the nonwoven material web is
guided, following the belt press, through a TAD ("through air drying") device which comprises no more than one TAD cylinder, in
order to bring the nonwoven material web to the final dry content. An apparatus suitable for carrying out the method is also
specitied.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes wird in einem Former ein Vlies gebildet und die daraus entstehende
Vliesstoff-Materialbahn anschlieBend entwéssert. Dabei umfasst die Entwésserung der Vliesstoff-Materialbahn erfindungsgemaf
die Entwisserung mittels einer Bandpresse, wobei die Bandpresse eine Walze umfasst, um die zur Bildung eines verldngerten
Pressspaltes zumindest ein an die Walze anliegendes inneres Band, bevorzugt als Endlosband ausgestaltet, und ein &ufleres
Pressband, bevorzugt als Endlosband ausgestaltet, geschlungen sind, wobei die Vliesstoff-Materialbahn zumindest im Bereich der
Walze zwischen dem inneren Band und dem &uBleren Pressband angeordnet wird, und wobei das Pressband zur Erzeugung eines
mechanischen Drucks auf die zwischen den beiden Béndern liegende Vliesstoft-Materialbahn mit einer Bandspannung von
zumindest 15 kN/m an die Walze gepresst wird und dadurch die Vliesstoff-Materialbahn und das innere Band gegen die Walze
gepresst werden. Dabei wird die Vliesstoff-Materialbahn nach der Bandpresse durch eine TAD- ("through air drying") bzw.
Lufttrocknungseinrichtung, welche nicht mehr als einen TAD- bzw. Durchstrémzylinder umfasst, gefiihrt, um die Vliesstoff-
Materialbahn auf den Endtrockengehalt zu bringen. Zudem wird eine geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
angegeben.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON VLIESSTOFF

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Her-

stellung eines Vliesstoffes.

Ein Vliesstoff ist ein Gebilde aus Fasern begrenzter Lange, aus Endlosfasern
(Filamenten) oder aus geschnittenen Garnen jeglicher Art und jeglichen Ur-
sprungs, die auf irgendeine Weise zu einem Vlies (d.h. zu einer Faserschicht bzw.
zu einem Faserflor) zusammengefugt und auf irgendeine Weise miteinander ver-
bunden worden sind. Nicht zu den Vliesstoffen gehoren durch Verkreuzen bzw.
Verschlingen von Garnen, wie es beim Weben, Wirken, Stricken, der Spitzenher-
stellung, dem Flechten und der Herstellung von getufteten Erzeugnissen ge-
schieht, hergestellte Fasergebilde. Auch Folien und Papiere gehoren nicht zu den

Vliesstoffen.

Bekannte Verfahren zur Herstellung von Vliesstoffen umfassen in der Regel eine
Vliesbildung, eine Vliesverfestigung sowie eine anschlielRende Entwasserung.
Unterschiedliche Verfahren der Vliesbildung sind beispielsweise in der WO
2007/018960 A2 beschrieben. Dabei kann das Vlies insbesondere durch ein Tro-
ckenverfahren, ein Nassverfahren und/oder ein Extrusionsverfahren gebildet wer-
den. Grundsatzlich sind auch beliebige Kombinationen solcher Vliesbildungsver-

fahren denkbar.

Die anschlielende Vliesverfestigung kann beispielsweise mechanisch oder nach
dem so genannten Wasserstrahlverfestigungsverfahren - welches auch "spunla-

cing" genannt wird - erfolgen. Grundsatzlich sind jedoch auch noch andere Verfes-
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tigungsverfahren denkbar. Bei dem Wasserstrahlverfestigungsverfahren wird das
gebildete Vlies durch ein Verschlingen der Fasern verfestigt, wobei das Verschlin-
gen durch ein Verwirbeln erfolgt, indem insbesondere fokussierte Hochdruckwas-
serstrahlen auf das Vlies einwirken.

Insbesondere nach einer solchen Verfestigung nach dem Wasserstrahlverfesti-
gungsverfahren weist die gebildete Vliesstoff-Materialbahn eine relativ hohe
Feuchtigkeit auf, die anschlielRend wieder aus der Materialbahn entfernt werden

Muss.

Um die Kosten fur den anschliel}enden Trocknungsprozess und insbesondere
eine anschlieende thermische Trocknung zu reduzieren, wurden bisher im An-
schluss an die Wasserstrahlverfestigung mit Vakuum beaufschlagte Saugrohre
oder Saugkasten eingesetzt. Mit solchen Saugrohren oder Saugkasten wollte man
den Trockengehalt der Vliesstoff-Materialbahn so weit wie moglich erhéhen, ohne

dabei Volumen einzubiifen.

Eine derartige Entwasserung mittels Saugrohren oder Saugkasten bringt jedoch
eine Reihe von Nachteilen mit sich. So ist die Entwasserungsleistung von Saug-
kasten begrenzt. Sie werden dennoch eingesetzt, da sie die Produktqualitatspa-
rameter praktisch nicht beeinflussen, wohingegen sich ein zur Entwasserung al-
ternativ eingesetztes mechanisches Pressen auf viele Produkte negativ auswirken
wurde. Infolge der begrenzten Entwasserungsleistung von Saugrohren bzw.
Saugkasten kann die nachfolgende Trockenpartie bezlglich der Produktionskapa-
zitat zu einem Engpass werden. Derzeit begegnet man diesem Problem durch
eine Erhohung der Trocknungskapazitat. Zudem wird durch Saugrohre bzw.
Saugkasten das angestrebte gleichmafige Feuchtigkeitsquerprofil der Vliesstoff-
Materialbahn zerstort oder zumindest beeintrachtigt, was insbesondere auf Luft-
verluste an den Materialbahnrandern infolge einer nicht konstanten Breite der

Materialbahn und auf die Technologie einiger Saugrohre oder —kasten zurtckzu-
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fuhren ist. Ein ungleichmafiges Feuchtigkeitsquerprofil kann insbesondere bezlg-
lich einer thermischen Verfestigung Einschrankungen des Herstellungsprozesses
mit sich bringen. Der Luftverlust an den Materialbahnrandern bringt zudem einen
hohen Energieverbrauch mit sich. Je nach Flachengewicht, Vliesstoffzusammen-
setzung und Struktur der Vliesstoff-Materialbahn, die z.B. auch strukturiert oder
perforiert sein kann, ist der nach der Entwasserung erhaltene Trockengehalt der
Vliesstoff-Materialbahn begrenzt. Infolge des relativ hohen Vakuums kann es auf
dem betreffendem Transferband, mit dem die Vliesstoff-Materialbahn Uber die
Saugrohre oder-kasten gefuhrt wird und bei dem es sich Ublicherweise um ein
Gewebeband, ein Formiersieb oder ein das Vlies strukturierendes und/oder perfo-
rierendendes Strukturierband handelt, zu einem Verlust an Fasern durch soge-
nanntes "Faserrupfen” kommen. Die gerupften Fasern belasten das Abwasser und
sind fiir den Herstellungsprozess verloren. Uberdies bringen diese Fasern eine
zusatzliche Verunreinigung des fur die Wasserstrahlverfestigung wiederaufbereite-
ten Wassers mit sich, so dass zusatzliche Filtrationsschritte und ein aufwandige-
res Wiederaufbereitungssystem, bei dem z.B. frischer Faserstoff zugegeben wer-
den muss, erforderlich werden. Faserverluste treten hauptsachlich infolge der
Luftverluste an den Randern der Vliesstoff-Materialbahn, eines Reiltens und/oder
Brechens der Fasern und eines Einsaugens der Fasern in die Saugkasten auf. Bei
bestimmten Produkten wie insbesondere bei solchen, fur die Stoffmischungen
verwendet werden, fUhren insbesondere die relativ grolen Saugkrafte zu einem

Faserverlust.

In das Entwasserungssystem eingesaugte Fasern neigen dazu, das zur Wasser-
strahlverfestigung verwendete Wasser zu kontaminieren und gestalten die Wie-
deraufbereitung und Filtration insbesondere bei Verwendung von Faserzellstoff

schwieriger.

Aus der DE 10 2006 042 507 A1 ist beispielsweise bekannt, zur Entwasserung

einer Vliesstoff-Materialbahn eine Schuhpresse einzusetzen. Eine solche Schuh-
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presse besitzt zwar in der Bahnlaufrichtung betrachtet einen - im Vergleich zu
einem Walzenspalt - verlangerten Pressnip bzw. Pressspalt. Infolge des relativ
hohen Pressdrucks der Schuhpresse kommt es jedoch vor dem Pressnip der
Schuhpresse zu einem stérenden Wasserstau. Zudem fuhrt der relativ hohe
Pressdruck der Schuhpresse zu einer Verringerung des Volumens des Vliesstof-

fes.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art anzugeben, mit denen die zuvor genannten
Probleme auf mdglichst einfache und zuverlassige Weise beseitigt werden. Dabei
soll insbesondere eine effiziente und kostengunstige Entwasserung der gebildeten
Vliesstoff-Materialbahn erreicht werden, die unter Vermeidung eines Wasserstaus
zu einer Vliesstoff-Materialbahn mit einem moglichst groten Volumen und mit
einem gleichmafligen Feuchtigkeitsquerprofil fuhrt. Dabei soll bereits vor der Tro-
ckenpartie ein moglichst hoher Trockengehalt der Vliesstoff-Materialbahn erreicht
werden und der Energieverbrauch insgesamt reduziert werden. Zudem sollen die
Faserverluste moglichst gering gehalten werden und sollen insgesamt die Ent-

wasserungseffizienz und die Trocknungseffizienz erhoht werden.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch ein Verfahren nach Anspruch 1 sowie
eine Vorrichtung nach Anspruch 38 und insbesondere durch ein Verfahren zur
Herstellung eines Vliesstoffes geldst, bei dem in einem Former ein Vlies gebildet
wird und die daraus entstehende Vliesstoff-Materialbahn anschlielend weiter
entwassert wird, wobei die weitere Entwasserung der Vliesstoff-Materialbahn
erfindungsgemalr die Entwasserung mittels einer Bandpresse umfasst, wobei die
Bandpresse eine Walze umfasst, um die - zur Bildung eines verlangerten Press-
nips bzw. Pressspalts - zumindest ein an die Walze anliegendes inneres Band und
ein auleres Pressband jeweils in einem bestimmten Umschlingungswinkel ge-
schlungen sind, wobei die Vliesstoff-Materialbahn zumindest im Bereich der Walze

zwischen dem inneren Band und dem aufieren Pressband angeordnet wird, und,
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wobei das Pressband - zur Erzeugung eines mechanischen Drucks auf die zwi-
schen den beiden Bandern liegende Vliesstoff-Materialbahn - mit einer Bandspan-
nung von zumindest 15 kN/m an die Walze gepresst wird und dadurch die
Vliesstoff-Materialbahn und das die Walze berlhrende innere Band gegen die
Walze gepresst werden. Nach der Bandpresse wird die Vliesstoff-Materialbahn
durch eine TAD- ("through air drying") bzw. Lufttrocknungseinrichtung, welche
nicht mehr als einen TAD- bzw. Durchstromzylinder umfasst, gefuhrt, um die
Vliesstoff-Materialbahn auf den Endtrockengehalt zu bringen. Es versteht sich von
selbst, dass bei der Durchflhrung des Verfahrens die Vliesstoff-Materialbahn und
die Bander um die Walze herum laufen, weswegen sowohl das innere Band als

auch das aulere Pressband bevorzugt als Endlosbander ausgestaltet sind.

Ganz besonders bevorzugt werden hierbei als (Endlos)bander flr das innere Band
und das auliere Pressband der Bandpresse gegenuber Trocknungsfluid und be-
vorzugt gegentber Luft und/oder Wasserdampf permeable (Endlos)bander ver-
wendet und wird gleichzeitig mit dem Pressen der Vliesstoff-Materialbahn gegen
die Walze bzw. gleichzeitig mit der mechanischen Druckbeaufschlagung der
Vliesstoff-Materialbahn ein Trocknungsfluid durch die permeablen (Endlos)bander
und die Vliesstoff-Materialbahn gepresst, und zwar vorzugsweise durch Erzeu-
gung einer entsprechenden Druckdifferenz zwischen der Walze und dem auleren
Pressband, wobei die Walze der Bandpresse zur Abgabe oder Aufnahme des
Trocknungsfluids mit einer offenen Oberflache ausgefuhrt ist.

Zudem ist es bevorzugt, dass wenigstens ein um die Walze der Bandpresse ge-
schlungenes (Endlos)band fur Wasser permeabel ist bzw. so ausgestaltet ist, dass
es Wasser aufnehmen kann, um das bei der in der Bandpresse stattfindenden
mechanischen Pressung anfallende Wasser aufzunehmen und/oder durchlassen

zu kdnnen.
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Da schon mit dem Einsatz nur eines einzigen TAD-Durchstromzylinders bzw.
TAD-Trockenzylinders einer einzigen TAD- bzw. Lufttrocknungseinrichtung ein
hoherer Feststoffgehalt der Vliesstoff-Materialbahn als Ublich erreicht sowie eine
hohe Produktionsleistung sichergestellt wird, ist das erfindungsgemafie Verfahren

sehr energieeffizient.

Bei dem TAD- ("through air drying")-Verfahren werden grof3e Volumenstrome an
Heil3luft oder HeiRdampf mittels Druckhauben und Ventilatoren durch die auf dem
inneren Band liegende und Uber einen grofRen Durchstromzylinder gefuhrte
Vliesstoff-Materialbahn gedrtckt. Bevorzugt wird der Durchmesser des Durch-
stromzylinders der TAD- bzw. Lufttrocknungseinrichtung kleiner als 4 m, bevorzugt
kleiner als 3,5 m und besonders bevorzugt kleiner als 3 m eingestellt bzw. ge-

wahlt.

Unter Vlies wird im Sinne der vorliegenden Erfindung ein unmittelbar durch For-
men erhaltenes, unverfestigtes Faservlies geringer Konsistenz verstanden, wohin-
gegen unter Vliesstoff ein bereits eine hohere Konsistenz als unmittelbar nach der
Formung aufweisendes und bevorzugt verfestigtes Vlies verstanden wird.

Unter Bandspannung des dulReren Pressbandes wird im Sinne der vorliegenden
Erfindung - im Einklang mit der fachlublichen Verwendung dieses Begriffs - der
Quotient aus der an das Pressband angelegten Zugspannung und der Breite des
Pressbandes verstanden.

Aufgrund dieser Ausgestaltung des Verfahrens ergibt sich eine insgesamt effizien-
tere, kostenglinstigere Entwasserung der gebildeten Vliesstoff-Materialbahn, wo-
bei unter Vermeidung des bisher insbesondere im Zusammenhang mit einer
Schuhpresse auftretenden Wasserstaus vor dem Pressnip - im Vergleich zu der
Verwendung einer Schuhpresse - ein grolieres Volumen der hergestellten

Vliesstoff-Materialbahn erreicht wird, da der Druck in dem verlangerten Pressnip
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der Bandpresse geringer als bei einer Schuhpresse ist. Infolge der - im Vergleich
zu der Verwendung einer Schuhpresse - langeren Verweilzeit der Vliesstoff-
Materialbahn in dem Nip wird jedoch trotz des geringeren Pressdrucks eine effizi-
ente Entwasserung mit einem hohen Entwasserungsgrad sichergestellt. Aufgrund
dessen bendtigt die nach der Bandpresse noch vorgesehene thermische Trock-
nungseinrichtung, namlich die TAD (Through Air Drying)- bzw. Lufttrocknungsein-
richtung, lediglich einen Durchstromzylinder und daher nur eine sehr geringe
Energiemenge. Zudem wird bei dem erfindungsgemafen Verfahren aufgrund der
eingesetzten Bandpresse im Vergleich zu den aus dem Stand der Technik be-
kannten Verfahren eine sehr schonende und - bezogen auf die Oberflache der
Vliesstoff-Materialbahn - sehr gleichmalflige Entwasserung erreicht, so dass eine
Beeintrachtigung oder gar Zerstorung der Faserstruktur zuverlassig verhindert
wird. Aufgrund dessen werden auch Faserverluste sowie eine Kontamination des
Abwassers auf ein Minimum begrenzt. Uberdies erhélt man mit dem erfindungs-
gemalfen Verfahren auch ein verbessertes Feuchtigkeitsquerprofil fur den gebilde-
ten Vliesstoff.

Das erfindungsgemale Verfahren ermoglicht es zudem, die Vliesstoff-
Materialbahn mit einem hdheren Feststoffgehalt an die abschlielRende, insbeson-
dere thermische Trocknungseinrichtung zu Ubergeben, wodurch die Maschinen-
gangigkeit in der Trockenpartie erhoht wird. Infolge des verringerten Drucks in der
Bandpresse wird das Volumen der Vliesstoff-Materialbahn bei der Entwasserung
um nicht mehr als 10 % reduziert. Mithin kann der Feststoffgehalt der Vliesstoff-
Materialbahn relativ zu dem Wassergehalt im Vergleich zu der bisher ublichen
Entwasserung durch Saugkasten um mehr als 10 % erhéht werden, wodurch sich
eine hdhere Produktionskapazitat ergibt, der Energieverbrauch verringert wird und
die Bereitstellung zusatzlicher oder aufwandigerer Trocknungseinrichtungen ver-
mieden wird. Indem die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse bevorzugt zu-
satzlich durch das Trocknungsfluid beaufschlagt wird, wird die Effizienz der scho-
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nenden und gleichmaRigen Entwasserung ohne Einbufien hinsichtlich des Volu-

mens weiter erhoht.

Als Trocknungsfluid kann grundsatzlich jedes inerte Gas oder Aerosol eingesetzt
werden, wobei insbesondere mit Luft und/oder Wasserdampf gute Ergebnisse

erzielt werden.

Sofern als Trocknungsfluid Luft verwendet wird, kann diese beispielsweise Umge-
bungstemperatur aufweisen. Alternativ dazu kann als Trocknungsfluid auch heiflde
Luft eingesetzt werden, und zwar vorzugsweise heil3e Luft mit einer Temperatur in
einem Bereich von 50°C bis 250°C, besonders bevorzugt mit einer Temperatur in
einem Bereich von 150°C bis 250°C und ganz besonders bevorzugt mit einer
Temperatur in einem Bereich von 175°C bis 225°C, wie beispielsweise mit einer

Temperatur von etwa 200°C.

Wenn als Trocknungsfluid Wasserdampf verwendet wird, so wird dieser vorzugs-
weise in einem Verhaltnis Dampfgewicht/Gewicht der Vliesstoff-Materialbahn von
bis zu 2 kg Dampf/kg Vliesstoff-Materialbahn und bevorzugt in einem Verhaltnis
Dampfgewicht/Gewicht der Vliesstoff-Materialbahn von 0,1 bis 1 kg Dampf/kg
Vliesstoff-Materialbahn, wie beispielsweise in einem Verhaltnis Dampfge-
wicht/Gewicht der Vliesstoff-Materialbahn von etwa 0,5 kg Dampf/kg Vliesstoff-

Materialbahn, eingesetzt.

Als Walze mit einer offenen Oberflache kann insbesondere eine Saugwalze oder

eine Blaswalze verwendet werden.

Sofern die Walze der Bandpresse als Saugwalze ausgefuhrt ist, wird das Trock-
nungsfluid zweckmaRigerweise ausgehend von einer Trocknungsfluidhaube zu-
mindest durch das permeable dufiere Pressband, die Vliesstoff-Materialbahn und

das permeable innere Band in die Saugwalze gesaugt bzw. geflhrt. Neben dem



10

15

20

25

WO 2015/000685 PCT/EP2014/062619

Trocknungsfluid wird zweckmafigerweise auch das in der Bandpresse entwasser-
te Wasser in die Saugwalze oder das permeable innere Band gesaugt bzw. ge-
fuhrt. Zu diesem Zweck wird die Saugwalze vorzugsweise mit einem Unterdruck
(d.h. einer Differenz zwischen Atmospharendruck und dem in der Saugwalze herr-
schenden Druck) im Bereich von 0,25 bar bis 0,6 bar und besonders bevorzugt mit
einem Unterdruck im Bereich von 0,30 bar bis 0,55 bar, wie beispielsweise mit
einem Unterdruck von etwa 0,45 bar, beaufschlagt.

Sofern die Walze der Bandpresse als Blaswalze ausgefuhrt wird, wird das Trock-
nungsfluid vorzugsweise ausgehend von der Blaswalze zumindest durch das
permeable innere (Endlos)band, die Vliesstoff-Materialbahn und das permeable
aulRere (Endlos)band bevorzugt in eine Haube geblasen bzw. gefuhrt. Neben dem
Trocknungsfluid wird zweckmafigerweise auch das in der Bandpresse entwasser-
te Wasser in die Haube oder das permeable auf3ere Band geblasen bzw. geflhrt.
Bei dieser Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist es bevorzugt, dass das
Trocknungsfluid mit einem Druck im Bereich von 0,25 bar bis 0,6 bar und beson-
ders bevorzugt mit einem Druck im Bereich von 0,30 bar bis 0,55 bar, wie bei-
spielsweise mit einem Druck im Bereich von etwa 0,45 bar, oberhalb des Atmo-
spharendrucks durch das permeable innere Band, durch die Vliesstoff-
Materialbahn und durch das permeable dufliere Pressband zu der Haube geblasen

wird.

Wenn die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse - was wie vorstehend darge-
legt bevorzugt ist - zusatzlich zu der Druckbeaufschlagung, mit einem Trocknungs-
fluid beaufschlagt wird, hangt der auf die Vliesstoff-Materialbahn ausgeulbte Druck
unter anderem auch von der Trocknungsfluidstromung ab. Um eine besonders
gute, schonende und gleichmalige Entwasserung zu erreichen, wird es in Weiter-
bildung des Erfindungsgedankens bei dieser Ausfihrungsform vorgeschlagen,
dass durch die Bander eine Trocknungsfluidstromung in einem Bereich von 100
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m?%(min m?) bis 300 m*(min m?), bevorzugt von 150 bis 250 m*/(min m?) und

besonders bevorzugt von etwa 210 m%(min m?) erzeugt wird.

Wenn die Walze der Bandpresse auler von dem inneren und dem aulleren (End-
los)band noch von einem oder mehreren weiteren (Endlos)bandern umschlungen
ist, so mussen auch diese weiteren (Endlos)bander fur das Trocknungsfluid durch-
lassig sein, sofern die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse durch ein solches
Trocknungsfluid beaufschlagt werden soll, was - wie vorstehend dargelegt - be-

sonders bevorzugt ist.

Um einerseits einen ausreichend hohen Entwasserungsgrad zu erreichen, aber
andererseits die Entwasserung moglichst schonend und gleichmafig durchzufih-
ren, ist es gemaf einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung vorgesehen, dass in dem Verfahren zumindest das als Pressband die-
nende aufllere (Endlos)band mit einer Bandspannung von 20 bis 100 kN/m, bevor-
zugt mit einer Bandspannung von 25 bis 75 kN/m und besonders bevorzugt mit
einer Bandspannung von 40 kN/m bis 50 kN/m an die Walze der Bandpresse

gepresst wird.

Im Hinblick auf eine ausreichend gute, aber gleichzeitig moglichst schonende und
gleichmallige Entwasserung ist es insbesondere auch von Vorteil, wenn in der
Bandpresse auf die Vliesstoff-Materialbahn ein mechanischer Druck von weniger
als 140 kPa, insbesondere weniger als 100 kPa und vorzugsweise weniger als 90
kPa, aber von mehr als 30 kPa und bevorzugt mehr als 45 kPa ausgeubt wird. Mit
einem derart geringen Druck wird unter Vermeidung des bei Schuhpressen auftre-
tenden Wasserstaus insbesondere ein hoheres Volumen des Vliesstoffes erreicht,
weil aufgrund des geringen Drucks keine signifikante Kompaktierung des
Vliesstoffes und daher kein signifikanter Volumenverlust eintritt.
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Ebenfalls im Hinblick auf eine ausreichend gute, aber gleichzeitig mdglichst scho-
nende und gleichmalige Entwasserung wird es in Weiterbildung des Erfindungs-
gedankens vorgeschlagen, die Verweilzeit der Vliesstoff-Materialbahn in dem
verlangerten Pressspalt der Bandpresse auf zwischen 0,05 Sek. und 0,5 Sek.
einzustellen. Mit einer solchen relativ langen Verweilzeit wird trotz des relativ ge-
ringen Drucks und der entsprechend schonenden Behandlung der Vliesstoff-
Materialbahn eine effiziente Entwasserung sichergestellt.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung wird die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse um wenigstens 20 %,
bevorzugt um 30 bis 75 % und besonders bevorzugt um 33 bis 50 % entwassert.
Dabei bezeichnet dieser Entwasserungsgrad den prozentualen Gewichtsverlust
bei der Entwasserung bezogen auf das vor der Entwasserung in der Bandpresse
vorliegende Gesamtgewicht der Vliesstoff-Materialbahn.

In bestimmten Fallen kann es von Vorteil sein, wenn die Bandpresse mit nur zwei
die Walze umschlingenden (Endlos)bandern versehen und die Vliesstoff-
Materialbahn zwischen diesen beiden (Endlos)bandern und die Bander berthrend
angeordnet wird. In diesem Fall berthrt sowohl das innere (Endlos)band als auch
das aullere Pressband die Vliesstoff-Materialbahn.

In einer dazu alternativen Ausfuhrungsform kann die Bandpresse auf3er dem inne-
ren und dem aulleren (Endlos)band auch mit wenigstens einem weiteren die Wal-
ze in einem vorbestimmten Umschlingungswinkel umschlingenden (Endlos)band
versehen sein. Dabei kann das wenigstens eine weitere (Endlos)band insbeson-
dere zwischen dem aulReren Pressband und der Vliesstoff-Materialbahn angeord-

net sein.

Bevorzugt umfassen die die Walze der Bandpresse umschlingenden (End-

los)bander zumindest ein Filzband und/oder ein Gewebeband. Dabei ist es insbe-
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sondere von Vorteil, wenn als das die Walze der Bandpresse umschlingende
innere (Endlos)band ein Filzband verwendet wird. Dies gilt insbesondere auch
dann, wenn die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse gleichzeitig von einem
Trocknungsfluid durchstromt wird und als Walze der Bandpresse eine Saugwalze
verwendet wird. Wird als Walze eine Blaswalze eingesetzt, so kann insbesondere
zumindest ein - in der Stromungsrichtung des Trocknungsfluids betrachtet - hinter
der Vliesstoff-Materialbahn liegendes aulleres (Endlos)band als Filzband vorge-
sehen sein. Mit der Entwasserung an einem Filzband ergibt sich ein wesentlich
gleichmaligeres Feuchtigkeitsquerprofil, als dies beispielsweise bei einer Entwas-
serung mittels eines Saugkastens der Fall ist. Zudem werden mit der Entwasse-

rung an einem Filz auch die Faserverluste reduziert.

Insbesondere in dem Fall, dass die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse
bevorzugt gleichzeitig durch ein Trocknungsfluid beaufschlagt wird, sind alle um
die Walze der Bandpresse geschlungenen (Endlos)bander fur das Trocknungsfluid

permeabel bzw. durchlassig ausgefuhrt.

Zudem ist es bevorzugt, dass wenigstens ein um die Walze der Bandpresse ge-
schlungenes (Endlos)band fur Wasser permeabel ist bzw. so ausgestaltet ist, dass
es Wasser aufnehmen kann, um das bei der in der Bandpresse stattfindenden
mechanischen Pressung anfallende Wasser aufzunehmen und/oder durchlassen

zu kdnnen.

Als aulieres (Endlos)band der Bandpresse kann beispielsweise ein zumindest im
Wesentlichen glattes Band und bevorzugt ein glattes Formierband verwendet

werden.

Wenn mit dem erfindungsgemafien Verfahren ein strukturierter und/oder perforier-
ter Vliesstoff hergestellt werden soll, ist es gemaf einer bevorzugten Ausfuhrungs-

form der vorliegenden Erfindung vorgesehen, dass zumindest ein die Vliesstoff-
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Materialbahn berthrendes (Endlos)band der Bandpresse als ein strukturiertes
Band vorgesehen wird, durch das die Vliesstoff-Materialbahn entsprechend struk-

turiert und/oder perforiert wird.

Wenn die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse bevorzugt gleichzeitig mit der
Druckbeaufschlagung auch mit einem Trocknungsfluid beaufschlagt wird und
mehr als zwei permeable (Endlos)bander um die Walze der Bandpresse ge-
schlungen sind, so kdnnen diese (Endlos)bander insbesondere in der Strémungs-
richtung des Trocknungsfluids betrachtet beispielsweise ein permeables (End-
los)band, ein endloses glattes Formiersieb, ein endloses permeables Gewebe-
band und ein endloses permeables Filzband umfassen. Grundsatzlich ist es je-
doch auch méglich, weniger oder mehr (Endlos)bander und/oder eine andere

Aufeinanderfolge dieser (Endlos)bander vorzusehen.

Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die
Walze der Bandpresse als Saugwalze ausgefuhrt und umfassen die die Walze
umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids betrachtet

a) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Gewe-
beband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filzband,
ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables

Gewebeband und ein permeables Filzband.

Gemal einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung
ist die Walze der Bandpresse als Blaswalze ausgefuhrt und umfassen die die
Walze umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids be-

trachtet
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a) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Gewe-
beband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c¢) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filzband,
ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables Ge-
webeband und ein permeables Filzband.

Die (Endlos)bander der Bandpresse sind zweckmafigerweise Uber denselben
Umschlingungswinkel um die Walze geschlungen.

Unabhangig davon, ob die Umschlingungswinkel der einzelnen Bander gleich oder
verschieden voneinander sind, wird es in Weiterbildung des Erfindungsgedankens
vorgeschlagen, dass der Umschlingungswinkel des inneren Bandes und/oder
aufderen Pressbandes um die Walze in einem Bereich von 90° bis 180° und insbe-
sondere in einem Bereich von 100° bis 120° gewahlt wird. Dadurch wird eine fur
eine ausreichend hohe und gleichzeitig schonende, gleichmaflige Entwasserung
erforderliche Verweilzeit der Vliesstoff-Materialbahn in dem Pressspalt der Band-
presse erreicht. Grundsatzlich gilt, dass die Verweilzeit der Vliesstoff-Materialbahn
in dem Pressspalt bei gleichem Walzendurchmesser und gleicher Walzenumdre-
hungsgeschwindigkeit umso groRer ist desto groRer der Umschlingungswinkel der
Bander ist.

Gemal einer weiteren besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsge-
malfen Verfahrens wird der Durchmesser der Walze der Bandpresse in einem
Bereich von 500 mm bis 1400 mm und bevorzugt in einem Bereich von 750 mm
bis 1200 mm gewahlt. Da der in der Bandpresse auf die Vliesstoff-Materialbahn
ausgeubte Druck unter anderem vom Umschlingungswinkel der (Endlos)bander

und vom Durchmesser der Walze der Bandpresse abhangt, ergeben sich durch
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einen solchen relativ grolRen Durchmesser ein relativ langer Pressnip und eine
entsprechend effiziente Entwasserung infolge der langeren Verweilzeit der
Vliesstoff-Materialbahn in dem Pressspalt. Grundsatzlich gilt, dass die Verweilzeit
der Vliesstoff-Materialbahn in dem Pressspalt bei gleichem Umschlingungswinkel
der Bander und gleicher Walzenumdrehungsgeschwindigkeit umso grofier ist

desto groflier der Walzendurchmesser ist.

Zwischen der Bandpresse und der thermischen Trocknungseinrichtung kann die
Vliesstoff-Materialbahn bei Bedarf durch eine zusatzliche Entwasserungspresse
gefuhrt werden. In einer solchen optionalen zusatzlichen Entwasserungspresse
wird vorzugsweise eine Linienkraft in einem Bereich von 20 kN/m bis 100 kN/m
und besonders bevorzugt eine Linienkraft in einem Bereich von 50 kN/m bis 90
kN/m erzeugt, um eine schonende und gleichmafige, aber dennoch starke Ent-

wasserung zu erreichen.

Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung
wird die Vliesstoff-Materialbahn bei dem erfindungsgemafien Verfahren in ge-
schlossenem Zug von dem Former zumindest bis zu der Bandpresse und vor-
zugsweise bis zu einer dieser nachgeordneten thermischen Trocknungseinrich-
tung gefiihrt. Dabei kann die Uberfiihrung der Vliesstoff-Materialbahn von dem
Former zu der Bandpresse bzw. bis zur dieser nachgeordneten thermischen
Trocknungseinrichtung Uber ein einziges Transferband erfolgen. Gemal einer
weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemalfien Vorrichtung wird
das Transferband durch das Formiersieb gebildet, auf dem im Former das Vlies
gebildet wird. Insbesondere in dem Fall, dass die Vliesstoff-Materialbahn in ge-
schlossenem Zug zumindest bis zur Bandpresse gefuhrt wird, kann eine Wasser-

strahlverfestigung entfallen.
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Dabei kann das Vlies in dem Former durch jedes dem Fachmann bekannte Ver-
fahren, und zwar vorzugsweise durch ein Trockenverfahren, Nassverfahren

und/oder ein Extrusionsverfahren, gebildet werden.

Beispielsweise kann das Vlies in dem Former zumindest teilweise nach einem
Nassverfahren gebildet werden, bei dem die Fasern insbesondere in Wasser auf-

geschwemmt und auf einer wasserdurchlassigen Unterlage abgelegt werden.

Alternativ dazu oder zusatzlich dazu kann das Vlies in dem Former zumindest
teilweise auch aerodynamisch gebildet werden. Dabei wird das Vlies durch Able-
gen von Fasern mittels eines Luftstroms auf einer luftdurchlassigen Unterlage
gebildet.

Alternativ dazu oder zusatzlich dazu kann das Vlies in dem Former zumindest
teilweise auch mechanisch gebildet werden. Dabei kann es zumindest teilweise
aus von Karden oder Krempeln abgenommenen Floren gebildet werden, die Uber-

einandergelegt werden, oder von Kardiermaschinen gebildet werden.

Alternativ dazu oder zusatzlich dazu kann das Vlies zumindest teilweise auch
nach dem so genannten Spunbond-Verfahren gebildet werden, bei dem das Vlies
durch Ablegen von Fasern, die aus einer durch Dusen hindurchtretenden Poly-
merschmelze gesponnen und mittels kalter Luft und/oder mechanisch verstreckt

werden, gebildet wird.

Alternativ dazu oder zusatzlich dazu kann das Vlies in dem Former schlief3lich
zumindest teilweise auch durch das so genannte Schmelz-Blas-Verfahren gebildet
werden. Dabei wird das Vlies durch Ablegen von Fasern, die direkt aus einer
durch Dusen hindurchtretenden Polymerschmelze gesponnen und mittels heif3er

Luftstrdme bis zum ZerreiRen verstreckt werden, gebildet.
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Grundsatzlich kann das Vlies in dem Former nicht nur durch eines der zuvor ge-
nannten Verfahren, sondern insbesondere auch durch eine beliebige Kombination
von zwei oder mehr der genannten Verfahren gebildet werden.

Das gebildete Vlies kann vor der Uberfiihrung der daraus entstehenden Vliesstoft-
Materialbahn in die Bandpresse durch ein Verfestigungsverfahren verfestigt wer-
den, das vorzugsweise eine mechanische Verfestigung, eine Wasserstrahlverfes-
tigung und/oder dergleichen umfasst. Der Einsatz einer Wasserstrahlverfesti-
gungseinrichtung bringt in Kombination mit der Bandpresse den besonderen Vor-
teil mit sich, dass die Vliesstoff-Materialbahn in offenem Zug an die Bandpresse
uberfuhrt werden kann. Eine solche Verfestigung ist jedoch nicht in jedem Fall
zwingend. Nach dem Wasserstrahlverfestigungsverfahren wird das gebildete Vlies
durch ein Verschlingen von Fasern zu der Vliesstoff-Materialbahn verfestigt, das
durch ein Verwirbeln erfolgt, indem insbesondere fokussierte Hochdruckwasser-
strahlen auf das Vlies einwirken. Vorteilhafterweise kann das Vlies durch die Was-
serstrahlbeaufschlagung gleichzeitig auch strukturiert und/oder perforiert werden.
Eine Wasserstrahlverfestigung ist allerdings nicht zwingend und kann insbesonde-
re dann entfallen, wenn die Vliesstoff-Faserstoffbahn in geschlossenem Zug, wie
beispielsweise durch ein einziges Transferband, zumindest bis zur Bandpresse
uberflhrt wird.

Der Stoffeintrag in den Former kann i) zumindest teilweise aus Naturfasern, be-
vorzugt aus nordlichem gebleichtem Kraftzellstoff (NBKP), Laubholzzellstoff
(LBKP), Zellstoff aus Abaca-Fasern oder Baumwolle, ii) zumindest teilweise aus
kunstlichen Fasern, bevorzugt aus Viskose, iii) zumindest teilweise aus syntheti-
schen Fasern, bevorzugt aus Polyester oder Polyamid, iv) zumindest teilweise aus
mineralischen Fasern, bevorzugt Glasfasern, v) zumindest teilweise aus Kohlen-
stofffasern und/oder vi) aus einer Mischung aus beliebigen der zuvor genannten
Stoffe bestehen.
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Dabei kann der Stoffeintrag in den Former vorteilhafterweise zumindest teilweise
aus Fasern bestehen, die langer als 2 mm, bevorzugt langer als 3 mm und beson-

ders bevorzugt langer als 4 mm sind.

Bevorzugt wird die Vliesstoff-Materialbahn aus mehreren verschiedenen Vliesstoff-
teilbahnen und mit variablen Anteilen an Polyester, Faserstoff, Baumwolle

und/oder dergleichen erzeugt.

Gemal einer weiteren bevorzugten und zweckmafigen Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens wird insbesondere zur Erzeugung einer Vliesstoff-
Materialbahn mit einem Flachengewicht von grofier als 50 g/m?, bevorzugt von
grofder als 80 g/m? und besonders bevorzugt von gréfler als 100 g/m? die
Vliesstoff-Materialbahn vor oder nach der Bandpresse zusatzlich Gber eine mit

Vakuum beaufschlagte Saugwalze gefuhrt.

Abschliefdend, d.h. nach dem letzten Trocknungsschritt, kann der Vliesstoff noch
thermisch und/oder chemisch verfestigt werden, wenn dies die spatere Verwen-

dung des Vliesstoffes erfordert.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine insbesondere zur
Durchflhrung des erfindungsgemafien Verfahrens geeignete Vorrichtung zur
Herstellung eines Vliesstoffes, welche einen Former zur Bildung eines Vlieses
sowie eine Bandpresse zur anschlieRenden weiteren Entwasserung der aus dem
gebildeten Vlies entstehenden Vliesstoff-Materialbahn umfasst. Dabei umfasst die
Bandpresse erfindungsgemaf eine Walze, um die - zur Bildung eines verlangerten
Pressnips - zumindest ein an die Walze anliegendes inneres Band, insbesondere
ein Endlosband, und ein auflieres Pressband, insbesondere ein Endlosband, in
einem bestimmten Umschlingungswinkel geschlungen sind, wobei die Vliesstoff-
Materialbahn zumindest im Bereich der Walze zwischen dem inneren Band und

dem Pressband anordnenbar und bevorzugt angeordnet ist, wobei das Pressband
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- zur Erzeugung eines mechanischen Drucks auf die zwischen den beiden (End-
los)bandern liegende Vliesstoff-Materialbahn - mit einer Bandspannung von zu-
mindest 15 kN/m an die Walze pressbar und bevorzugt gepresst ist, wodurch
sowohl die Vliesstoff-Materialbahn als auch das die Walze berlhrende innere
(Endlos)band gegen die Walze gepresst werden. Stromabwarts der Bandpresse
ist eine TAD- ("through air drying") bzw. Lufttrocknungseinrichtung, welche nicht
mehr als einen TAD- bzw. Durchstromzylinder umfasst, vorgesehen, um die

Vliesstoff-Materialbahn auf den Endtrockengehalt zu bringen.

Wie bereits ausgefuhrt ist der Durchmesser des Durchstromzylinders der TAD-
bzw. Lufttrocknungseinrichtung bevorzugt kleiner als 4 m, bevorzugt kleiner als 3,5

m und besonders bevorzugt kleiner als 3 m.

Gemal einer ganz besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung ist es vorgesehen, dass die (Endlos)bander der Bandpresse als gegen-
uber Trocknungsfluid und bevorzugt gegenuber Luft und/oder Wasserdampf per-
meable (Endlos)bander so ausgefuhrt sind, dass gleichzeitig mit dem Pressen der
Vliesstoff-Materialbahn gegen die Walze bzw. gleichzeitig mit der mechanischen
Druckbeaufschlagung der Vliesstoff-Materialbahn durch die Bandpresse, bevor-
zugt durch eine Druckdifferenz zwischen der Walze und dem aul3eren Pressband,
ein Trocknungsfluid durch die permeablen (Endlos)bander und die Vliesstoff-
Materialbahn strdmen gelassen werden kann, wobei die Walze der Bandpresse
zur Abgabe oder Aufnahme des Trocknungsfluids mit einer offenen Oberflache
ausgefuhrt ist.

Zudem ist es bevorzugt, dass wenigstens ein um die Walze der Bandpresse ge-
schlungenes (Endlos)band fur Wasser permeabel ist bzw. so ausgestaltet ist, dass
es Wasser aufnehmen kann, um das bei der in der Bandpresse stattfindenden
mechanischen Pressung anfallende Wasser aufzunehmen und/oder durchlassen

zu kdnnen.
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Wie bereits erwahnt, kann als Trocknungsfluid insbesondere Luft oder Wasser-
dampf vorgesehen sein, wobei in dem Fall der Verwendung von Luft diese Umge-
bungstemperatur aufweisen oder als heile Luft, insbesondere mit einer Tempera-
tur in einem Bereich von 50°C bis 250°C, bevorzugt mit einer Temperatur in einem
Bereich von 150°C bis 250°C und besonders bevorzugt mit einer Temperatur in
einem Bereich von 175°C bis 225°C, wie beispielsweise mit einer Temperatur von
etwa 200°C, vorgesehen sein kann. Wird als Trocknungsfluid Wasserdampf ver-
wendet, so kann dieser insbesondere in einem Verhaltnis Dampfgewicht/Gewicht
der Vliesstoff-Materialbahn von bis zu 2 kg Dampf/kg Vliesstoff-Materialbahn und
bevorzugt von 0,1 bis 1 kg Dampf/kg Vliesstoff-Materialbahn, wie beispielsweise
0,5 kg Dampf/kg Vliesstoff-Materialbahn, eingesetzt werden. Aus diesem Grund ist
es erfindungsgemaf bevorzugt, dass die Vorrichtung so ausgestaltet ist, dass
eines der vorstehend genannten Trocknungsfluide durch die permeablen Bander
und die Vliesstoff-Materialbahn stromen gelassen werden kann.

Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Walze der Bandpresse als
Saugwalze ausgeflhrt, wobei es bei dieser AusfUhrungsform in Weiterbildung des
Erfindungsgedankens vorgeschlagen wird, dass die Saugwalze so ausgefuhrt ist,
dass das Trocknungsfluid vorzugsweise ausgehend von einer Trocknungsfluid-
haube zumindest durch das permeable dulRere Pressband, die Vliesstoff-
Materialbahn und das permeable innere (Endlos)band in die Saugwalze gesaugt
werden kann. Zudem ist wenigstens ein (Endlos)band bevorzugt so ausgefluhrt,
dass neben dem Trocknungsfluid auch das in der Bandpresse entwasserte Was-
ser in die Saugwalze oder das permeable innere Band gesaugt bzw. gefuhrt wer-
den kann. Dabei ist die Saugwalze vorteilhafterweise so ausgestaltet, dass diese
mit einem Unterdruck im Bereich von 0,25 bar bis 0,6 bar, bevorzugt von 0,30 bar
bis 0,55 bar und besonders bevorzugt von etwa 0,45 bar beaufschlagbar ist.
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Gemal einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Walze der Bandpres-
se als Blaswalze ausgefuhrt, wobei die Walze bei dieser Ausfuhrungsform beson-
ders bevorzugt so ausgestaltet, dass das Trocknungsfluid ausgehend von der
Blaswalze zumindest durch das permeable innere (Endlos)band, die Vliesstoff-
Materialbahn und das permeable dullere Pressband vorzugsweise zu einer Haube
geblasen werden kann. Zudem ist wenigstens ein (Endlos)band bevorzugt so
ausgefuhrt, dass neben dem Trocknungsfluid auch das in der Bandpresse ent-
wasserte Wasser in die Haube oder das permeable auliere Band geblasen bzw.
gefuhrt werden kann. Bei dieser Ausfihrungsform ist die Vorrichtung bevorzugt so
ausgestaltet, dass das Trocknungsfluid mit einem Druck im Bereich von 0,25 bar
bis 0,6 bar und besonders bevorzugt von 0,30 bar bis 0,55 bar ausgehend von der
Blaswalze durch das permeable innere (Endlos)band, die Vliesstoff-Materialbahn

und das permeable aultere Pressband blasbar ist.

Vorteilhafterweise ist zumindest das dauflere Pressband mit einer Bandspannung
von 20 bis 100 kN/m, bevorzugt mit einer Bandspannung von 25 bis 75 kN/m und
besonders bevorzugt mit einer Bandspannung von 40 bis 50 kN/m an die Walze

der Bandpresse anpressbar.

Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die Bandpresse so ausgeflhrt ist, dass
auf die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse bzw. in dem verlangerten
Pressnip der Bandpresse ein mechanischer Druck von weniger als 140 kPa, be-
vorzugt von weniger als 100 kPa und besonders bevorzugt von weniger als 90

kPa auf die Vliesstoff-Materialbahn austbbar ist.

Zudem hat es sich in bestimmten Fallen als vorteilhaft erwiesen, wenn die Band-
presse mit nur zwei die Walze umschlingenden (Endlos)bandern versehen und die
Vliesstoff-Materialbahn zwischen diesen beiden (Endlos)bandern die Bander be-
ruhrend anordnenbar und bevorzugt angeordnet ist. In diesem Fall berthrt sowohl

das innere als auch das dufdere Pressband die Vliesstoff-Materialbahn.
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Allerdings kann die Bandpresse aufer mit dem inneren und dem auferen (End-
los)band auch mit wenigstens einem weiteren die Walze mit einem vorgegebenen
Umschlingungswinkel umschlingenden (Endlos)band versehen sein. Bei dieser
Ausflhrungsform ist das wenigstens eine weitere (Endlos)band vorzugsweise
zwischen dem aufieren Pressband und der Vliesstoff-Materialbahn anordnenbar

bzw. angeordnet.

Ferner ist es bevorzugt, dass die die Walze der Bandpresse umschlingenden
(Endlos)bander zumindest ein Filzband und/oder zumindest ein Gewebeband
umfassen. Dabei kann insbesondere das die Walze der Bandpresse umschlingen-
de innere (Endlos)band als Filzband ausgefuhrt sein. Sofern die Vliesstoff-Mate-
rialbahn in dem verlangerten Pressnip der Bandpresse, was wie dargelegt bevor-
zugt ist, zusatzlich zu der Druckbeaufschlagung auch von einem Trocknungsfluid
durchstromt wird, so kann mit Vorteil insbesondere ein in Stromungsrichtung be-
trachtet hinter der Vliesstoff-Materialbahn angeordnetes, diese vorzugsweise be-

ruhrendes permeables (Endlos)band als Filzband ausgefluhrt sein.

Insbesondere bei einer zusatzlich durch ein Trocknungsfluid durchstromten
Vliesstoff-Materialbahn sind bevorzugt alle um die Walze der Bandpresse ge-

schlungenen (Endlos)bander fur das Trocknungsfluid permeabel bzw. durchlassig.

Zudem ist es bevorzugt, dass wenigstens ein um die Walze der Bandpresse ge-
schlungenes (Endlos)band fur Wasser permeabel ist bzw. so ausgestaltet ist, dass
es Wasser aufnehmen kann, um das bei der in der Bandpresse stattfindenden
mechanischen Pressung anfallende Wasser aufzunehmen und/oder durchlassen

zu kdnnen.
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Soll die Vliesstoff-Materialbahn in dem verlangerten Pressnip der Bandpresse
zusatzlich mit einem Trocknungsfluid beaufschlagt werden, so kann die Walze der

Bandpresse insbesondere als Saug- der als Blaswalze ausgefuhrt sein.

Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die
Walze der Bandpresse als Saugwalze ausgefluhrt und umfassen die die Walze
umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids betrachtet

a) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Gewe-
beband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c¢) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filzband,
ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables

Gewebeband und ein permeables Filzband.

Gemal einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung
ist die Walze der Bandpresse als Blaswalze ausgefuhrt und umfassen die die
Walze umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids be-
trachtet

a) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Gewe-
beband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c) ein um die Walze gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filzband,
ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables Ge-

webeband und ein permeables Filzband.
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In bestimmten Fallen ist es auch von Vorteil, wenn wenigstens ein die Vliesstoff-
Materialbahn berthrendes (Endlos)band der Bandpresse als ein strukturiertes
Band ausgefuhrt ist, durch das die Vliesstoff-Materialbahn entsprechend struktu-

rierbar und/oder perforierbar ist.

Gemal einer weiteren zweckmahigen praktischen Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung umfassen die die Walze der Bandpresse umschlin-
genden (Endlos)bander insbesondere in der Stromungsrichtung des Trocknungs-
fluids betrachtet ein permeables (Endlos)band, ein endloses glattes Formiersieb,

ein endloses Gewebeband und ein endloses Filzband.

Bevorzugt sind die (Endlos)bander der Bandpresse Uber denselben Umschlin-

gungswinkel um die Walze geschlungen.

Unabhangig davon, ob die Bander den gleichen Umschlingungswinkel aufweisen
oder nicht, ist es bevorzugt, dass der Umschlingungswinkel des inneren Bandes
und/oder auleren Pressbandes um die Walze in einem Bereich von 90° bis 180°

und insbesondere in einem Bereich von 100° bis 120° liegt.

Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn der Durchmesser der Walze der Band-
presse in einem Bereich von 500 mm bis 1400 mm und insbesondere in einem

Bereich von 750 mm bis 1200 mm liegt.

In Weiterbildung des Erfindungsgedankens wird es vorgeschlagen, die Vorrichtung
SO auszugestalten, dass die Verweilzeit der Vliesstoff-Materialbahn in dem in der
Bandpresse ausgebildeten Pressspalt in einen Bereich von 0,05 bis 0,5 Sek. ein-

stellbar ist.

Wird die Vliesstoff-Materialbahn in dem verlangerten Pressnip der Bandpresse -

wie bevorzugt - zusatzlich zu der Druckbeaufschlagung auch von einem Trock-
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nungsfluid durchstromt, so ist die Vorrichtung vorzugsweise so ausgestaltet, dass
in der Bandpresse eine Trocknungsfluidstromung in einem Bereich von 100
m3(min'm2) bis 300 m3/(min'm?), bevorzugt von 150 bis 250 m*/(min m?) und be-

sonders bevorzugt von etwa 210 m%(min m?) erzeugbar ist.

Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung ist die Vliesstoff-Materialbahn in geschlossenem Zug von dem Former
zumindest bis zu der Bandpresse und vorzugsweise bis zu einer dieser nachge-
ordneten thermischen Trocknungseinrichtung geflihrt. Dabei kann die Uberflihrung
der Vliesstoff-Materialbahn von dem Former zu der Bandpresse bzw. bis zur die-
ser nachgeordneten thermischen Trocknungseinrichtung Uber ein einziges Trans-
ferband erfolgen. Gemaf einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung ist das Transferband durch das Formiersieb gebildet,
auf dem im Former das Vlies gebildet wird. Wird die Vliesstoff-Materialbahn in
geschlossenem Zug zumindest bis zur Bandpresse gefuhrt, so kann eine Wasser-
strahlverfestigung entfallen.

Insbesondere zur Erzeugung einer Vliesstoff-Materialbahn mit einem Flachenge-
wicht von grofer als 50 g/m?, bevorzugt von gréfer als 80 g/m? und besonders
bevorzugt von grolRer als 100 g/m? kann die Vliesstoff-Materialbahn vor oder nach
der Bandpresse zusatzlich Gber eine mit Vakuum beaufschlagte Saugwalze ge-
fuhrt sein.

Bei der vorstehenden Ausfuhrungsform kann zwischen der Bandpresse und der
thermischen Trocknungseinrichtung eine zusatzliche Entwasserungspresse vor-
gesehen sein, in der bevorzugt eine Linienkraft in einem Bereich von 20 kN/m bis
100 kN/m und bevorzugt eine Linienkraft in einem Bereich von 50 kN/m bis 90

kN/m erzeugbar ist.
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Vorzugsweise ist der Former so ausgestaltet, dass in diesem ein Vlies durch ein
Trockenverfahren, ein Nassverfahren und/oder ein Extrusionsverfahren herstellbar
ist.

Zudem ist es bevorzugt, wenn zwischen dem Former und der Bandpresse eine
Einrichtung zur Verfestigung des gebildeten Vlieses zu einer Vliesstoff-
Materialbahn angeordnet ist, wobei die Einrichtung vorzugsweise eine Wasser-
strahlverfestigungseinrichtung ist.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuihrungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die beigefugte Zeichnung naher beschrieben; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer herkdbmmlichen Vorrich-
tung zur Herstellung von Vliesstoffen,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer ersten beispielhaften

Ausflhrungsform der erfindungsgemalen Vorrichtung,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer weiteren beispielhaften
Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung mit ei-
ner der Bandpresse vorgeschalteten zusatzlichen Saugwalze
und einer der Bandpresse nachgeschalteten zusatzlichen

Entwasserungspresse und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer weiteren beispielhaften
Ausfuhrungsform der Bandpresse der erfindungsgemalfien
Vorrichtung mit einer oberhalb der Walze der Bandpresse
angeordneten Haube zur Abgabe oder Aufnahme von Trock-
nungsfluid.
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Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine herkbmmliche Vorrichtung 10
zur Herstellung von Vliesstoffen mit einem Former 12, einer Wasserstrahlverfesti-
gungseinrichtung 14, einer mehrere Saugrohre oder Saugkasten 16 umfassenden
Entwéasserungseinrichtung 18 und zwei thermischen Trocknungseinrichtungen 20,
namlich zwei TAD- oder Lufttrocknungseinrichtungen, einem Tauchbad 22 zur
Beaufschlagung der getrockneten Vliesstoff-Materialbahn mit einem Ausrus-

tungsmittel sowie einer Wickelvorrichtung 24.

In dem ein Formiersieb 26 umfassenden Former 12 wird das Vlies nach dem

Nassverfahren mit geringer Konsistenz gebildet.

Bei dieser bekannten Vorrichtung 10 ergeben sich insbesondere aufgrund der
Saugrohre oder —kasten 16 umfassenden Entwasserungseinrichtung 18 die zuvor

genannten Probleme.

Aus der Fig. 2 ergibt sich zunachst in beispielhafter Darstellung das Grundprinzip

der erfindungsgemalen Vliesstoffherstellung.

Danach wird das Vlies in einem Former 28 einer betreffenden Vorrichtung 30 zur
Herstellung von Vliesstoffen nach einem bestimmten Verfahren oder einer beliebi-
gen Kombination solcher Verfahren gebildet. Das gebildete Vlies wird beispiels-
weise mechanisch, mittels einer Wasserstrahlverfestigungseinrichtung 32
und/oder dergleichen verfestigt und die verfestigte Vliesstoff-Materialbahn an-
schlielend weiter entwassert. Wie sich aus dem Folgenden ergibt, ist eine Verfes-

tigung jedoch nicht in jedem Fall zwingend.

Die weitere Entwasserung der aus dem gebildeten Vlies entstehenden Vliesstoff-
Materialbahn umfasst eine Entwasserung mittels einer Bandpresse 34 mit einer
Walze 36, um die zur Bildung eines verlangerten Pressnips 38 Uber einen jeweili-

gen Umschlingungswinkel zumindest ein die Walze beruhrendes inneres Endlos-
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band 40 und ein als Pressband dienendes aufieres Endlosband 42 geschlungen

ist.

In dem Former 28 kann das Vlies insbesondere durch ein Trockenverfahren, ein

Nassverfahren und/oder ein Extrusionsverfahren gebildet werden.

Das als Pressband dienende aulere Endlosband 42 der Bandpresse 34 ist zur
Erzeugung eines mechanischen Drucks auf die zwischen den beiden Endlosban-
dern 40, 42 liegende Vliesstoff-Materialbahn mit einer Bandspannung von zumin-
dest 15 kN/m um die Walze 36 gespannt bzw. an diese Walze 36 gepresst. Durch
dieses Pressband 42 werden die Vliesstoff-Materialbahn und das die Walze 36

berthrende innere Endlosband 40 gegen die Walze 36 gepresst.

Bevorzugt wird gleichzeitig mit der mechanischen Druckbeaufschlagung der
Vliesstoff-Materialbahn durch das Pressband 42 der Bandpresse 34 ein Trock-
nungsfluid durch die Endlosbander 40, 42 und die Vliesstoff-Materialbahn ge-
presst, und zwar durch Erzeugen einer Druckdifferenz zwischen der Walze 36 und
dem auleren Pressband 42. Um dies zu ermdglichen, sind die Endlosbander 40,
42 in dem vorliegenden Fall fur das Trocknungsfluid permeabel, d.h. fur das
Trocknungsfluid durchlassig. Zudem ist die Walze 36 der Bandpresse 34 bei die-
ser Ausfuhrungsform zur Abgabe oder Aufnahme des Trocknungsfluids mit einer
offenen Oberflache ausgefuhrt. Dabei kann sie insbesondere durch eine Saug-

oder Blaswalze gebildet sein.

Zudem ist es bevorzugt, dass wenigstens ein um die Walze der Bandpresse ge-
schlungenes Endlosband 40, 42 fur Wasser permeabel ist bzw. so ausgestaltet ist,
dass es Wasser aufnehmen kann, um das bei der in der Bandpresse 34 stattfin-
denden mechanischen Pressung anfallende Wasser aufzunehmen und/oder

durchlassen zu kdnnen.
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Als Trocknungsfluid kann insbesondere Luft oder Wasserdampf verwendet wer-
den, wobei als Trocknungsluft Luft bei Umgebungstemperatur oder auch heifde
Luft eingesetzt werden kann.

Im Fall einer Saugwalze wird das Trocknungsfluid ausgehend von einer Trock-
nungsfluidhaube 44 zumindest durch das permeable aul’ere Endlosband 42, die
Vliesstoff-Materialbahn und das permeable innere Endlosband 40 in die Saugwal-

ze gesaugt bzw. gefuhrt.

Im Fall einer Blaswalze wird das Trocknungsfluid ausgehend von der Blaswalze
zumindest durch das permeable innere Endlosband 40, die Vliesstoff-Materialbahn
und das permeable dullere Endlosband 42 in die Haube 44 geblasen bzw. geflhrt.

Die Bandpresse 34 kann, wie dargestellt, beispielsweise mit nur zwei die Walze 36
umschlingenden Endlosbandern 40, 42 versehen sein. Die zwischen diesen End-
losbandern 40, 42 liegende Vliesstoff-Materialbahn wird in diesem Fall von den
beiden Endlosbandern 40, 42 beruhrt.

Grundsatzlich kann die Bandpresse 34 jedoch auf’er dem inneren und dem aulle-
ren Endlosband 40, 42 auch mit wenigstens einem weiteren, die Walze 36 Uber
einen bestimmten Umschlingungswinkel umschlingenden Endlosband versehen
sein. Dabei kann wenigstens ein solches weiteres Endlosband beispielsweise
zwischen dem aufleren Endlosband 42 und der Vliesstoff-Materialbahn angeord-

net sein.

Bevorzugt umfassen die die Walze 36 der Bandpresse 34 umschlingenden End-
losbander 40, 42 zumindest ein Filzband und/oder zumindest ein Gewebeband.
Dabei kann insbesondere als das die Walze 36 der Bandpresse 34 umschlingende
innere Endlosband 40 ein Filzband vorgesehen sein. Wird die Vliesstoff-

Materialbahn in der Bandpresse 34 bevorzugt zusatzlich durch ein Trocknungsflu-
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id beaufschlagt, so ist zumindest in der Stromungsrichtung des Trocknungsfluids
hinter der Vliesstoff-Materialbahn wenigstens ein Filzband vorgesehen.

Insbesondere in dem Fall, dass die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse 34,
was bevorzugt ist, zusatzlich mit einem Trocknungsfluid beaufschlagt wird, sind,
wie bereits erwahnt, alle um die Walze 36 der Bandpresse 34 geschlungenen
Endlosbander 40, 42 flr das Trocknungsfluid permeabel bzw. durchlassig ausge-
flhrt.

Als aulieres Endlosband 42 der Bandpresse 34 kann beispielsweise ein zumin-
dest im Wesentlichen glattes Band, insbesondere glattes Formierband, verwendet

werden.

In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn wenigstens ein die Vliesstoff-
Materialbahn berlhrendes Endlosband 40, 42 der Bandpresse 34 als ein struktu-
riertes Band ausgefuhrt ist, durch das die Vliesstoff-Materialbahn entsprechend

strukturiert und/oder perforiert wird.

Gemal einer zweckmafigen Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung umfassen
die die Walze 36 der Bandpresse 34 umschlingenden Endlosbander 40, 42 insbe-
sondere in der Stromungsrichtung des Trocknungsfluids betrachtet ein permeab-
les Endlosband, ein endloses glattes Formiersieb, ein endloses Gewebeband und
ein endloses Filzband. Grundsatzlich kdnnen jedoch auch weniger oder mehr
Endlosbander und/oder die Endlosbander in einer anderen Reihenfolge als die

soeben erwahnte vorgesehen sein.

Ist die Walze 36 der Bandpresse 34 als Saugwalze ausgeflhrt, so umfassen die
die Walze 36 umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids
betrachtet bevorzugt
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a) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Ge-
webeband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filz-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables
Gewebeband und ein permeables Filzband.

Ist die Walze 36 der Bandpresse 34 dagegen als Blaswalze ausgefuhrt, so umfas-
sen die die Walze 36 umschlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trock-
nungsfluids betrachtet bevorzugt

a) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Ge-
webeband und ein permeables Filzband, oder

b) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Sieb-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

c) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Pressband, ein permeables Filz-
band, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filzband, oder

d) ein um die Walze 36 gespanntes permeables Filzpressband, ein permeables
Gewebeband und ein permeables Filzband

Die Endlosbander 40, 42 der Bandpresse kdnnen insbesondere Uber denselben
Umschlingungswinkel um die Walze 36 geschlungen sein.

Stromabwarts der Bandpresse 34 ist die Vliesstoff-Materialbahn durch eine TAD-
bzw. Lufttrocknungseinrichtung 46, welche nicht mehr als einen TAD-
Durchstromzylinder bzw. TAD-Trocknungszylinder umfasst (siehe auch die Figur
3), gefuhrt. Der Durchmesser des Trockenzylinders der TAD- bzw. Lufttrock-
nungseinrichtung ist bevorzugt kleiner als 4 m, bevorzugt kleiner als 3,5 m und

besonders bevorzugt kleiner als 3 m gewahlt. Dabei kann die Vliesstoff-
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Materialbahn in einer solchen thermischen Trocknungseinrichtung insbesondere
bis auf den Endtrockengehalt getrocknet werden.

In dem Former 28 kann das Vlies vorteilhafterweise mit geringer Konsistenz mit
einem Feststoffgehalt von insbesondere 0,01 bis 0,1 % auf einem glatten Formier-
sieb oder einem strukturierten, das Vlies entsprechend strukturierenden und/oder
perforierenden Formiersieb gebildet werden. Dazu kann insbesondere ein soge-
nannter Schragsiebformer oder dergleichen eingesetzt werden.

Auch durch die gegebenenfalls vorgesehene Wasserstrahlverfestigungseinrich-
tung 32 kann das Vlies gleichzeitig strukturiert und/oder perforiert werden. Eine
solche Wasserstrahlverfestigungseinrichtung 32 ist demzufolge insbesondere in
solchen Fallen bevorzugt, in denen das Vlies bzw. die Vliesstoff-Materialbahn
zusatzlich strukturiert und/oder perforiert werden soll.

Insbesondere zur Erzeugung einer Vliesstoff-Materialbahn mit einem Flachenge-
wicht von groflier als 50 g/m?, bevorzugt von grofer als 80 g/m? und besonders
bevorzugt von grolRer als 100 g/m? kann die Vliesstoff-Materialbahn vor oder nach
der Bandpresse 34 Uber eine mit Vakuum beaufschlagte Saugwalze geflhrt sein.

Im Einzelnen umfasst die in der Fig. 2 in schematischer Darstellung wiedergege-
bene erste beispielhafte Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung 30
zur Herstellung von Vliesstoffen einen Former 28, eine Wasserstrahlverfesti-
gungseinrichtung 32, eine Bandpresse 34 sowie eine thermische Trocknungsein-
richtung 46, bei der es sich um eine TAD- bzw. Lufttrocknungseinrichtungseinrich-
tung handelt. Dabei enthalt diese TAD-Trocknungseinheit bevorzugt nur einen

einzigen Trockenzylinder bzw. Durchstromzylinder.

In dem Former 28 wird das Vlies beispielsweise nach dem Nassverfahren mit

einer geringen Konsistenz auf einem Formiersieb 48 gebildet, das gleichzeitig als
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Transferband zur Uberfiihrung des Vlieses an die Wasserstrahlverfestigungsein-
richtung 32 dient. Wie bei "50" angedeutet, kann das Vlies mit einer zusatzlichen

Schicht gebildet werden.

Das in dem Former 28 gebildete Vlies wird durch das Formiersieb 48 in geschlos-

senem Zug an die Wasserstrahlverfestigungseinrichtung 32 Gberfuhrt.

Die verfestigte Vliesstoff-Materialbahn 52 wird von der Wasserstrahlverfestigungs-
einrichtung 32 beispielsweise in offenem Zug zu der Bandpresse 34 Uberflhrt, die
hier beispielsweise mit lediglich zwei um die Walze 36 geschlungenen Endlosban-
dern 40, 42 dargestellt ist. Von dieser Bandpresse 34 wird die Vliesstoff-
Materialbahn 52 beispielsweise in offenem Zug zu der TAD-

Trocknungseinrichtung 46 Gberfuhrt.

Gleichzeitig mit der mechanischen Druckbeaufschlagung der Vliesstoff-
Materialbahn 52 durch die Bandpresse 34 wird bevorzugt durch eine entspre-
chende Druckdifferenz ein Trocknungsfluid durch die in diesem Fall permeablen
Endlosbander 40, 42 und durch die Vliesstoff-Materialbahn 52 gepresst. Dabei
besitzt die Walze 36 eine offene Oberflache, wobei sie, wie bereits erwahnt, ins-
besondere als Saug- oder als Blaswalze ausgeflhrt sein kann. Beim dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel ist die zur Abgabe bzw. Aufnahme des Trocknungsfluids
bestimmte Haube 44 oberhalb der Walze 36 angeordnet. Wie dargestellt, kann der
Walze 36 ein Schaber 62 zugeordnet sein.

Die Wasserstrahlverfestigungseinrichtung 32 ist nicht zwingend. Sie kann jedoch
insbesondere in dem Fall vorgesehen sein, dass die Vliesstoff-Materialbahn 52
zusatzlich strukturiert und/oder perforiert werden soll. Eine solche Strukturierung
bzw. Perforierung kann unter anderem tber die Wasserstrahlverfestigungseinrich-
tung 32 erfolgen. Zudem kann insbesondere auch die Bandpresse 34 mit wenigs-

tens einem die Vliesstoff-Materialbahn 52 strukturierenden und/oder perforieren-
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den Strukturband versehen sein, das entsprechend wieder um die Walze 36 ge-
schlungen ist.

Die Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine weitere beispielhafte Ausflih-
rungsform der erfindungsgemalen Vorrichtung mit einer der Bandpresse 34 vor-
geschalteten zusatzlichen Saugwalze 56 und einer der Bandpresse nachgeschal-
teten zusatzlichen Entwasserungspresse 58.

Die betreffende Vorrichtung 30 zur Herstellung von Vliesstoffen umfasst wieder
einen Former 28, eine Bandpresse 34 sowie nicht mehr als eine TAD- bzw. Luft-
trocknungseinrichtung 46.

Bei dem Former 28 handelt es sich im vorliegenden Fall beispielsweise um einen
nach dem Nassverfahren arbeitenden Former zur Bildung eines Vlieses geringer
Konsistenz. Zudem kann auch wieder eine Wasserstrahlverfestigungseinrichtung
32 vorgesehen sein, die jedoch, wie erwahnt, nicht zwingend ist.

Vor der Bandpresse 34 wird die verfestigte Vliesstoff-Materialbahn zusammen mit
einem flachen oder zur Strukturierung und/oder Perforierung der Vliesstoff-
Materialbahn strukturierten Formiersieb 54 und dem duf3eren Endlosband 42 der
Bandpresse 34 um eine zuséatzliche Saugwalze 56 gefuhrt und in deren Bereich
an das innere Endlosband 40 der Bandpresse 34 Ubergeben. Die zusatzliche
Saugwalze 56 ist ebenso wie die Wasserstrahlverfestigungseinrichtung 32 nicht

zwingend.

Das auliere Endlosband 42 der Bandpresse 34 dient wieder als Pressband 42,
Uber das das innere Endlosband 40 und die zwischen diesem und dem aufieren
Endlosband 44 liegende Vliesstoff-Materialbahn gegen die Walze 36 der Band-
presse 34 gepresst werden. Gleichzeitig mit der mechanischen Druckbeaufschla-

gung der Vliesstoff-Materialbahn durch die Bandpresse 34 wird bevorzugt durch
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eine entsprechende Druckdifferenz wieder ein Trocknungsfluid durch die Endlos-
bander 40, 42 und die dazwischenliegende Vliesstoff-Materialbahn gepresst. Zu-
mindest in diesem Fall sind die um die Walze 36 der Bandpresse 34 geschlunge-
nen Endlosbander 40, 42 permeabel bzw. flr das Trocknungsfluid durchlassig

ausgefuhrt. Die Walze 36 ist wieder mit einer offenen Oberflache ausgefluhrt, wo-
bei sie insbesondere wieder durch eine Saug- oder Blaswalze gebildet sein kann.

Im vorliegenden Fall ist die das Trocknungsfluid abgebende bzw. aufnehnmende
Haube 44 unterhalb der Walze 36 angeordnet. Wie ebenfalls bereits erwahnt,
kann es sich bei dem Trocknungsfluid insbesondere um Luft oder Wasserdampf
handeln. Im ersteren Fall kann Luft mit Umgebungstemperatur oder auch heil3e
Luft verwendet werden. Das innere Endlosband 40 der Bandpresse 34 kann ins-

besondere als Filzband ausgeflhrt sein.

Im Anschluss an die Bandpresse 34 kann zusatzlich eine Entwasserungspresse
58 vorgesehen sein, die im vorliegenden Fall als Walzenpresse ausgefuhrt ist.
Eine solche zusatzliche Entwasserungspresse 58 ist jedoch ebenfalls nicht zwin-
gend.

Wie anhand der Fig. 3 zu erkennen ist, wird die Vliesstoff-Materialbahn in dem
vorliegenden Fall Gber ein und dasselbe Formiersieb 54 ausgehend vom Former
28 um die zusatzliche Saugwalze 56, die Walze 36 der Bandpresse 34, durch die
zusatzliche Entwasserungspresse 58 und bis zur thermischen Entwasserungsein-
richtung 46 gefuhrt. Dabei ist das gleichzeitig als Transferband dienende Formier-
sieb 54 im Bereich der Bandpresse 34 zwischen dem inneren Endlosband 40 und
dem auleren Endlosband 42 der Bandpresse 34 angeordnet, wobei die Vliesstoff-
Materialbahn in dem verlangerten Pressnip 38 der Bandpresse 34 zwischen dem
inneren Endlosband 40 und dem Formiersieb 54 zu liegen kommt. In dem Press-
spalt der zusatzlichen Entwasserungspresse 58 liegt die Vliesstoff-Materialbahn

zwischen dem inneren Endlosband 40 der Bandpresse 34 und dem gleichzeitig als
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Transferband dienenden Formiersieb 54. Uber das Formiersieb 54 wird die
Vliesstoff-Materialbahn anschliel3end an den Trockenzylinder 60 der nicht mehr

als einen thermischen TAD- oder Lufttrocknungseinrichtung 46 tGbergeben.

Das gleichzeitig als Transferband dienende Formiersieb 54 kann flach oder zur
Strukturierung und/oder Perforierung der Vliesstoff-Materialbahn als Strukturband
ausgefuhrt sein. Die Wasserstrahlverfestigungseinheit 32 ist insbesondere in dem
Fall bevorzugt, wenn eine Strukturierung bzw. Perforierung der Vliesstoff-
Materialbahn beabsichtigt ist. Im Ubrigen ist diese Wasserstrahlverfestigungsein-
richtung 32 wie auch die zusatzliche Saugwalze 56 sowie die zusatzliche Entwas-
serungspresse 58 rein optional.

Das gleichzeitig als Transferband dienende Formiersieb 54 ist ebenfalls permea-
bel, d.h. fur das die Vliesstoff-Materialbahn in der Bandpresse 34 gegebenenfalls
zusatzlich beaufschlagende Trocknungsfluid durchlassig ausgefuhrt. Dieses
Trocknungsfluid stromt in der Bandpresse 34 also gegebenenfalls sowohl durch
die beiden Endlosbander 40, 42 der Bandpresse 34 und die Vliesstoff-
Materialbahn als auch durch das Formiersieb 54. Die Richtung der Trocknungsflu-
idstrbmung hangt davon ab, ob die Walze 36 der Bandpresse 34 als Saugwalze
oder als Blaswalze ausgeflhrt ist. Bei der vorliegenden beispielhaften Ausflh-
rungsform gemaf der Fig. 3 ist die das Trocknungsfluid abgebende bzw. aufneh-
mende Haube 44 beispielsweise unterhalb der Walze 36 der Bandpresse 34 an-
geordnet.

Nachdem im vorliegenden Fall das Vlies auf dem Formiersieb 54 gebildet und
Uber dieses gleichzeitig als Transferband dienende Sieb 54 Uber die Saugwalze
56, durch die Bandpresse 34 und durch die zusatzliche Entwasserungspresse 58
bis zur thermischen Trocknungseinrichtung 46 gefuhrt wird, ergibt sich ein insge-
samt aullerst kompakter Aufbau.
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Die Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine weitere beispielhafte Ausfluh-

rungsform einer Bandpresse 34 der erfindungsgemalen Vorrichtung.

Im vorliegenden Fall ist die Haube 44 zur Abgabe oder Aufnahme des Trock-

nungsfluids oberhalb der Walze 36 der Bandpresse 34 angeordnet. Zudem ist bei
der dargestellten beispielhaften Ausfuhrungsform nur ein inneres Endlosband 40
sowie ein als Pressband 42 dienendes aulleres Endlosband 42 um die Walze 36

der Bandpresse 34 geschlungen.

Die Schlaufe des inneren Endlosbandes 40 ist im vorliegenden Fall unterhalb der
Schlaufe des als Pressband dienenden auflieren Endlosbandes 42 angeordnet.
Bei dem inneren Endlosband 40 kann es sich insbesondere wieder um ein Filz-
band handeln. Die Trocknungsfluidstromung ist je nachdem, ob die Walze 36 als
Saugwalze oder als Blaswalze ausgeflhrt ist, von oben nach unten bzw. von un-
ten nach oben gerichtet. Die zu entwassernde Vliesstoff-Materialbahn liegt wieder
zwischen dem inneren Endlosband 40 und dem aufieren Endlosband 42. Wie
bereits erwahnt ist die zusatzliche Beaufschlagung der Vliesstoff-Materialbahn mit
Trocknungsfluid optional. Sie ist insbesondere dann bevorzugt, wenn die
Vliesstoff-Materialbahn gleichzeitig strukturiert und/oder perforiert werden soll.

Auch bei dem vorliegenden in der Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist
wieder ein der Walze 36 der Bandpresse 34 zugeordneter Schaber 62 zu erken-

nen.

Wie insbesondere den Fig. 3 und 4 entnommen werden kann, sind die betreffen-
den Endlosbander 40, 42 im selben Umschlingungswinkel um die Walze 36 der
Bandpresse 34 geflhrt, wobei der Umschlingungswinkel zweckmalligerweise
etwas groRer als die Saug- oder Blaszone 64 der Walze der Bandpresse 34 ist.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes, bei dem in einem Former (28)
ein Vlies gebildet wird und die daraus entstehende Vliesstoff-Materialbahn
(52) anschlieRend weiter entwassert wird, wobei die weitere Entwasserung
der Vliesstoff-Materialbahn (52) die Entwasserung mittels einer Bandpresse
(34) umfasst, wobei die Bandpresse (34) eine Walze (36) umfasst, um die
zumindest ein an die Walze (36) anliegendes inneres Band (40) und ein
auleres Pressband (42) geschlungen sind, wobei die Vliesstoff-
Materialbahn (52) zumindest im Bereich der Walze (36) zwischen dem inne-
ren Band (40) und dem auleren Pressband (42) angeordnet wird, wobei
das Pressband (42) mit einer Bandspannung von zumindest 15 kN/m an die
Walze (36) gepresst und dadurch die Vliesstoff-Materialbahn (52) und das
innere Band (40) gegen die Walze (36) gepresst werden, und wobei die
Vliesstoff-Materialbahn (52) nach der Bandpresse (34) durch eine TAD-
("through air drying"-) bzw. Lufttrocknungseinrichtung (46), welche nicht
mehr als einen TAD- bzw. Durchstromzylinder (60) umfasst, gefuhrt wird,
um die Vliesstoff-Materialbahn (52) auf den Endtrockengehalt zu bringen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch ge kennzeichnet,dassderDurchmesserdes
Durchstromzylinders (60) der TAD-Einrichtung (46) kleiner als 4 m, bevor-
zugt kleiner als 3,5 m und besonders bevorzugt kleiner als 3 m gewahlt

wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch ge kennzeichnet,dassalsBander(40,42)der
Bandpresse (34) gegenuber Trocknungsfluid und bevorzugt gegentber Luft
und/oder Wasserdampf permeable Bander (40, 42) verwendet werden und
gleichzeitig mit dem Pressen der Vliesstoff-Materialbahn (52) gegen die
Walze (36) ein Trocknungsfluid durch die permeablen Bander (40, 42) und
die Vliesstoff-Materialbahn (52) gepresst wird, und zwar vorzugsweise
durch Erzeugen einer entsprechenden Druckdifferenz zwischen der Walze
(36) und dem aufieren Pressband (42), wobei die Walze (36) der Band-
presse (34) zur Abgabe oder Aufnahme des Trocknungsfluids mit einer of-
fenen Oberflache ausgeflhrt ist.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch ge kennzeichnet,dassdurchdie Bander (40,
42) eine Trocknungsfluidstrémung in einem Bereich von 100 m*(min m?)
bis 300 m*/(min m?) und bevorzugt von 150 bis 250 m*(min m?) erzeugt

wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergenenden Anspriche,

dadurch ge kennzeichnet,dassdasaulere Pressband
(42) mit einer Bandspannung von 20 bis 100 kN/m, bevorzugt von 25 bis 75
kN/m und besonders bevorzugt von 40 bis 50 kN/m an die Walze (36) der
Bandpresse (34) gepresst wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch ge kennzeichnet,dassaufdie Vliesstoff-
Materialbahn (52) in der Bandpresse (34) ein mechanischer Druck von we-
niger als 140 kPa, bevorzugt von weniger als 100 kPa und besonders be-
vorzugt von weniger als 90 kPa ausgeubt wird.
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Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch ge kennzeichnet,dasswenigstenseindie
Vliesstoff-Materialbahn (52) berthrendes Band (40, 42) der Bandpresse
(34) als ein strukturiertes Band vorgesehen wird, durch das die Vliesstoff-

Materialbahn (52) entsprechend strukturiert und/oder perforiert wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch ge kennzeichnet,dassdieWalze (36)der
Bandpresse (34) als Saugwalze ausgefuhrt ist und die die Walze (36) um-
schlingenden Bander in Stromungsrichtung des Trocknungsfluids betrachtet
a) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Gewebeband und ein permeables Filzband umfassen, oder

b) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Siebband, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filz-
band umfassen, oder

c) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Filzband, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filz-
band umfassen, oder

d) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Filzpressband, ein per-
meables Gewebeband und ein permeables Filzband umfassen.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriche 1 bis 7,

dadurch ge kennzeichnet,dassdieWalze (36)der
Bandpresse (34) als Blaswalze ausgeflhrt ist und die die Walze (36) um-
schlingenden Bander entgegen der Stromungsrichtung des Trocknungsflu-
ids betrachtet

a) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Gewebeband und ein permeables Filzband umfassen, oder
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b) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Siebband, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filz-
band umfassen, oder

c) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Pressband (42), ein per-
meables Filzband, ein permeables Gewebeband und ein permeables Filz-
band umfassen, oder

d) ein um die Walze (36) gespanntes permeables Filzpressband, ein per-
meables Gewebeband und ein permeables Filzband umfassen.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch ge kennzeichnet,dassdasgebildete Vlies vor
der Uberflihrung der daraus entstehenden Vliesstoff-Materialban in die
Bandpresse (34) durch ein Verfestigungsverfahren verfestigt wird, das vor-
zugsweise eine mechanische Verfestigung und/oder eine Wasserstrahlver-
festigung umfasst.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch ge kennzeichnet,dassdasVlieswahrend der
Verfestigung, vorzugsweise durch die Wasserstrahlbeaufschlagung, gleich-
zeitig strukturiert und/oder perforiert wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes, insbesondere zur Durchfuh-
rung des Verfahrens nach zumindest einem der vorstehenden Ansprlche,
mit einem Former (28) zur Bildung eines Vlieses sowie mit einer Bandpres-
se (34) zur weiteren Entwasserung der aus dem gebildeten Vlies entste-
henden Vliesstoff-Materialbahn (52), wobei die Bandpresse (34) eine Walze
(36) umfasst, um die zumindest ein an die Walze (36) anliegendes inneres
Band (40) und ein dulReres Pressband (42) geschlungen sind, wobei die
Vliesstoff-Materialbahn (52) zumindest im Bereich der Walze (36) zwischen

dem inneren Band (40) und dem Pressband (42) anordnenbar und bevor-
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zugt angeordnet ist, wobei das Pressband (42) mit einer Bandspannung
von zumindest 15 kN/m an die Walze (36) pressbar und bevorzugt gepresst
ist, und wobei stromabwarts der Bandpresse (34) eine TAD- ("through air
drying"-) bzw. Lufttrocknungseinrichtung (46), welche nicht mehr als einen

TAD- bzw. Durchstromzylinder (60) umfasst, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch ge kennzeichnet,dassderDurchmesserdes
Trockenzylinders (60) der TAD- bzw. Lufttrocknungseinrichtung (46) kleiner
als 4 m, bevorzugt kleiner als 3,5 m und besonders bevorzugt kleiner als 3

m ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch ge kennzeichnet,dassdieBander (40, 42)der
Bandpresse (34) als gegentber Trocknungsfluid und bevorzugt gegenuber
Luft und/oder Wasserdampf permeable Bander (40, 42) so ausgebildet
sind, dass gleichzeitig mit dem Pressen der Vliesstoff-Materialbahn (52)
gegen die Walze (36) durch eine Druckdifferenz zwischen der Walze (36)
und dem aulReren Pressband (42) ein Trocknungsfluid durch die permeab-
len Bander (40, 42) und die Vliesstoff-Materialbahn (52) strémen gelassen
werden kann, wobei die Walze (36) der Bandpresse (34) zur Abgabe oder
Aufnahme des Trocknungsfluids mit einer offenen Oberflache ausgefuhrt
ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriche 12 bis 14,

dadurch ge kennzeichnet,dass

zwischen dem Former (28) und der Bandpresse (34) eine Einrichtung (32)
zur Verfestigung des gebildeten Vlieses zu einer Vliesstoff-Materialbahn
angeordnet ist, wobei die Einrichtung (32) eine Wasserstrahlverfestigungs-
einrichtung (32) ist.
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