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(54)  Filzkorperherstellungsverfahren

(57) Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren zur
Herstellung von rdumlichen Gegenstanden aus einem
Vlies bzw. Filz werden Fasern auf einer Form abgelegt,
die vorzugsweise luftdurchlassig ist. Die Fasern kdnnen
durch Unterdruck unter der Form an diese angezogen
werden. Die Form hat vorzugsweise mehrere rdumliche
Strukturen, die die Form des sich bildenden Faserflors

bestimmen und zumindest angenahert der gewlinschten
Endform entsprechen. Durch das nachfolgende Verfe-
stigen des so gewonnen geformten Faserflors wird ein
raumlich dreidimensionaler Filzgegenstand erreicht. Bei
diesem Verfahren werden nachtragliche Verformschritte
Uberfliissig oder auf ein geringes Mal reduziert, so dass
das herzustellende Material keinen wesentlichen Verzug
erfahrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von raumlichen Gegenstanden aus Filz oder filzar-
tigen Materialien sowie einer Vorrichtung zur Herstellung
solcher Produkte.

[0002] Aus der US 4,714,647 sind eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur Herstellung eines Filzbands be-
kannt. Dazu ist ein um zwei Rollen umlaufendes pordses
Band vorgesehen, oberhalb dessen mehrere Spinnbal-
ken vorgesehen sind. Diese geben geschmolzenen
Kunststoff in Faserform ab. Durch Vakuum wird dieser
auf dem porésen sich unter den Diisenbalken fortbewe-
genden Band abgelegt. Die sich bildende Faserschicht
wird als Faserflor-Band abgezogen. Es entsteht ein fla-
chenhaftes Gebilde.

[0003] Ein ahnliches Verfahren zur Herstellung
schmelzgeblasener Vliesstoffe ist aus der DE 199 56 368
A1 und aus der US 3,825,379 bekannt, die auch Auf-
schluss Uber den Aufbau entsprechender Schmelzblas-
kdpfe geben. Der von den Schmelzblaskdpfen erzeugte
Faserstrom wird auf eine Kollektortrommel geleitet und
dann von dieser als Band abgenommen. Es entsteht ein
flachenhaftes Vlies. Aus der DE 10 2004 030 393 A1 ist
ein Verfahren zur Herstellung genoppter Vliesstoffe be-
kannt. Dazu wird ein Faserflor auf einer Siebtrommel mit
einer Lochstruktur abgelegt. Beim Verfestigen mittels
Wasserstrahlen bilden sich durch die vorhandenen L6-
cher die gewtinschten Noppen an dem Vliesstoff.
[0004] AuRerdem beschreibt die WO 01/53587 A1 die
Herstellung raumlich geformter Vliesstoffe durch Umfor-
men eines zunachst flachenhaften Vlieses in einer ent-
sprechenden Formvorrichtung.

[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung ein kostengtinsti-
ges Verfahren zum Herstellen von dreidimensional ge-
formten Gegenstanden aus ungeordneten Fasern, ins-
besondere Bustenhalterkérbchen anzugeben.

[0006] Weiter ist es Aufgabe der Erfindung eine ent-
sprechende zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete
Vorrichtung anzugeben.

[0007] Diese Aufgaben werden mit dem Verfahren
nach Anspruch 1 und der Vorrichtung nach Anspruch 11
gelost:

Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird zur
Aufnahme eines Faserflors oder Faservlies ein Tra-
ger bereitgestellt, der eine dem herzustellenden Ge-
genstand entsprechende Form aufweist. Auf diesem
Trager werden Fasern ungeordnet abgelegt. Es ent-
steht ein noch wenig oder nicht verfestigter Korper,
der dann durch geeignete MaRnahmen zu einem
Vlies oder Filzkérper verfestigt werden kann. Damit
ist fur die dreidimensionale Gestaltgebung kein Zu-
satzarbeitsgang erforderlich. Bereits beim Ablegen
derzum Beispiel extrudierten Fasern auf dem Trager
wird die dreidimensionale Form gebildet. Die "drei-
dimensionale Form" ist in zumindest zwei verschie-
denen Richtungen gekrimmt. Der Trager kann dazu
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entsprechende konvexe oder konkave Formen auf-
weisen. Im Fall der Herstellung von Blstenhaltern
hat der Trager die Innenform oder die Au3enform
des spater gewlinschten Kérbchens.

[0008] Der Trager kann eine pordse oder siebartige
Struktur aufweisen. Durch eine Druckdifferenz an dem
Trager kdnnen die Fasern gezielt auf diesem abgelegt
werden. Zur Erzeugung der Druckdifferenz kann ein Un-
terdruck unter dem Trager genutzt werden. Auch kann
ein beim Extrudieren von Fasern bestehender Uberdruck
das Ablegen der Fasern auf dem Trager unterstiitzen.
Durch Abziehen des entstehenden Bandes mit den ent-
sprechenden Formen nach einer Richtung entsteht so
ein schon dreidimensionale Formen aufweisendes Tuch
mit dem gewilinschten Kérbchen oder sonstigen Formen.
Das Tuch kann dann durch weitere Bearbeitungsschritte,
zum Beispiel Thermobonden, Impragnieren, Wasser-
strahlverfestigen oder dhnliches verfestigt werden.
[0009] Vorzugsweise kann eine erste Verfestigung
des Faserflors bereits auf dem Trager vorgenommen
werden. Dazu kann zum Beispiel in Nachbarschaft eines
Spinnbalkens ein Wasserstrahldisenbalken angeordnet
sein, der eine erste Vorverfestigung und Fixierung der
Fasern vornimmt, bevor eine weitere Fixierung zum Bei-
spiel in Form eines Thermobonding-Prozesses und/oder
einer Wasserstrahlverfestigung erfolgt.

[0010] Weiter kann vorgesehen sein, dass die Kérb-
chen oder sonstigen 3D-Formen aus dem hergestellten
verfestigten Tuch durch geeignete Malinhahmen ausge-
schnitten werden, zum Beispiel durch einen Stanzvor-
gang oder durch einen Laserschneidvorgang. Auch kann
sich eine weitere Bearbeitung, beispielsweise durch Be-
drucken, Sadumen, Konfektionieren usw. anschlief3en.
[0011] Die Verfestigung des Faserflors durch Wasser-
strahlen wird bevorzugt. Erganzend oder alternativ kann
die Verfestigung jedoch auch durch andere formlose Me-
dien, wie beispielsweise Gasstrahlen, Strahlen eines or-
ganischen Fluids, Warme, einen Klebstoff oder ein son-
stiges Klebemittel oder Lésungsmittel erfolgen. Dies gilt
sowohl fiir die Vorverfestigung des Faserflors auf dem
Trager wie auch fiir eine sich an die Abnahme des noch
nicht vollstandig verfestigten Filztuchs oder Vliesstoffs
von dem Trager anschlieRende Verfestigung.

[0012] Das vorgestellte Verfahren gestattet die Kom-
bination unterschiedlicher Fasermaterialien in dem drei-
dimensionalen Filzkérper. Zum Beispiel kébnnen nach-
einander Fasern aus verschiedenen Materialien auf dem
Trager abgelegt werden. Es bilden sich so in dem Faser-
flor Lagen aus unterschiedlichen Fasern, diedannindem
fertigen Tuch bzw. Filzkérper untereinander verbundene
Schichten mit unterschiedlichen Eigenschaften bilden.
Zum Beispiel kénnen strukturgebende feste Faser-
schichtenund Fasern, die einen Tragekomfort erbringen,
miteinander kombiniert werden.

[0013] Alternativist es moglich, in dem Tuch oder Filz-
korper ein Gemisch aus verschiedenen Fasern anzuord-
nen, um die Eigenschaften verschiedener Fasermateria-
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lien miteinander zu kombinieren.

[0014] Auch ist es mdglich, Bikomponentenfasern zu
nutzen, die beispielsweise einen Kern aus einem ersten
Material und eine Umhillung aus einem zweiten Material
haben. Wenn Bustenhalterkérbchen hergestellt werden
sollen, ist es in der Regel gewlinscht, dass sie eine ge-
wisse Elastizitdt haben. Dazu werden die extrudierten
Fasern beispielsweise so erzeugt, dass sich die einzelne
Faser krauselt und dadurch einen Elastizitatseffekt be-
wirkt. Die gekrauselte oder ungekrauselte Faser kann
aus einem Elastomer bestehen. Es kann eine Bikompo-
nentenfaser dadurch hergestellt werden, dass eine Kom-
ponente die Festigkeitskomponente darstellt und bei-
spielsweise in der Mitte als Seele angeordnet ist. Eine
aulere Komponente kann die Seele einhiillen und den
Weichheitsgrad der Faser bestimmen.

[0015] Wird ein Fasermehrschichtaufbau, beispiels-
weise zur Herstellung Blstenhalterkérbchen gewtinscht
und befindet sich die Kérbcheninnenseite auf der dem
Trager zugewandten Seite, werden zum Beispiel zuerst
die weichen Fasern durch einen ersten Spinnbalken ab-
gelegt. In einem zweiten Spinnbalken werden dann die
Fasern aufgebracht, die den elastischen Halt des Gebil-
des ausmachen. Ein dritter Spinnbalken kann dazu vor-
gesehen sein, Fasern aufzubringen, die sich in einem
spateren Arbeitsgang zum Beispiel bedrucken lassen.
Ist der Trager hingegen auf der Kérbchenaufienseite an-
geordnet ist die Ablagereihenfolge der Fasern umge-
kehrt.

[0016] In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

Figur 1 Spinnbalken und einen dreidimensionalen
Trager zur Erzeugung eines dreidimensionalen Fa-
serflors, in schematisierter Darstellung,

Figur 2 die Herstellung des Faserflors in der Vorrich-
tung nach Figur 1, in schematisierter Darstellung,

Figur 3 die Verfestigung des Faserflors, in einer
schematisierten Darstellung,

Figur 4 einen vergréRerten Ausschnitt aus dem er-
zeugten raumlichen geformten Vlies,

Figur 5 eine alternative Mdglichkeit zur Verfestigung
des Faserflors, in schematisierter Darstellung,

Figur 6 die Herstellung eines Faserflors auf einem
der gewiinschten Aufienform eines Blstenhalter-
materials entsprechenden Trager.

[0017] InFigur 1 isteine Faserlegevorrichtung 1 sche-
matisch veranschaulicht, die zur Herstellung von rdum-
lichen, d.h. dreidimensional geformten Vliesen dient. Zu
der Faserlegevorrichtung 1 gehért ein Tréager 2, der min-
destens eine, vorzugsweise aber mehrere, 3D-Formen
3, 4 aufweist. Diese 3D-Formen 3, 4 sind beispielsweise
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ungefahr halbkugelférmige oder anderweitig ausgebilde-
te dreidimensionale Formen. Beispielswiese kénnen die
3D-Formen 3, 4 eine dem Korbchen eines Blstenhalters
entsprechende Form aufweisen, um Blistenhalter herzu-
stellen. Die 3D-Formen kdnnen Erhebungen oder Ver-
tiefungen sein. Sie haben zumindest stellenweise eine
Oberflache, die an der gleichen Stelle sowohl in Trager-
l&angsrichtung als auch in Tragerquerrichtung gekrimmt
ist.

[0018] Der Trager 2 besteht vorzugsweise aus einem
pordsen oder auch siebartigen Material. Er kann als end-
loses, zum Beispiel um zwei oder mehrere Rollen ge-
schlungenes Band ausgebildet sein, an dem die 3D-For-
men 3, 4 vorgesehen sind. Insoweit ist in Figur 1 lediglich
ein Ausschnitt aus dem Trager 2 dargestellt. Die gege-
benenfalls angetriebenen Rollen, um die der Trager 2
geschlungen ist, sind nicht weiter veranschaulicht.
[0019] Zu der Faserlegevorrichtung 1 kdnnen auler-
dem ein oder mehrere Disenbalken 5, 6, 7 gehdren, die
jeweils mit einer Reihe von Schmelzblasdisen 8, 9, 10
besetzt sind. Diese dienen dazu, aus geschmolzenem
Kunststoff Fasern zu extrudieren, um diese auf den Tra-
ger 2 aufzubringen. Wahrend die Disenbalken 5, 6, 7
vorzugsweise ortsfest angeordnet sind, wird der vor-
zugsweise als endloses Band ausgebildete Trager 2 vor-
zugsweise in der in Figur 1 durch eine Pfeil 11 veran-
schaulichten Tragerlangsrichtung quer zu den Disen-
balken 5, 6, 7 unter diesem vorbei bewegt.

[0020] Optional kann an dem Ende der von den Du-
senbalken 5, 6, 7 gebildeten Reihe oder zwischen be-
nachbarten Disenbalken 5, 6 eine Vliesverfestigungs-
einrichtung 12, zum Beispiel in Gestalt eines Dlsenstrei-
fens, angeordnet sein. Diese kann dazu eingerichtet
sein, einen Wasserstrahlvorhang auf den Trager 2 zu
richten.

[0021] Alternativ kdénnen ein oder mehrere der
Schmelzblasdiisen 8, 9, 10 durch Einrichtungen ersetzt
sein, die dazu eingerichtet sind, vorgefertigte Fasern,
beispielsweise Naturfasern, auf den Trager 2 aufzubrin-
gen. Weiter kdnnen die Disenbalken 5, 6, 7 gleichartig
oder unterschiedlich ausgebildet sein. Sie kdnnen dazu
eingerichtet sein, Fasern aus gleichen oder unterschied-
lichen Kunststoffen auf den Trager 2 aufzubringen. Au-
Rerdem konnen eine oder mehrere der Diisenstreifen 5,
6, 7 dazu eingerichtet sein, aus verschiedenen Kompo-
nenten bestehende Fasern zu erzeugen, beispielsweise
Fasern mit einem Kern aus einem ersten Material und
eine Hulle aus einem zweiten Material.

[0022] Mit der aus Figur 1 schematisch ersichtlichen
Faserlegevorrichtung kann ein dreidimensionaler Faser-
flor hergestellt werden, wie es in Figur 2 angedeutet ist.
Der sich in Richtung des Pfeils 11 bewegende Trager 2
|auft unter den Disenbalken 5, 6, 7 hindurch. Damit tref-
fen zuerst die von der Schmelzblasdiise 8 abgegebenen
Fasern 13, dann die von der Schmelzblasdiise 9 abge-
gebenen Fasern 14 und dann die von der Schmalzblas-
dise 10 abgegebenen Fasern 15 auf den Trager 2 bzw.
die bereits darunter liegende Faserschicht. Es bildet sich
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aufden hier ndherungsweise halbkugelférmigen 3D-For-
men 3, 4 ein Faserflor 16. Dieser kann vollkommen lose
sein. Wird die Vliesverfestigungseinrichtung 12 vorgese-
hen und betrieben, ist der Faserflor 16 zumindest teilver-
festigt. Das Anlagern der Fasern 13, 14, 15anden Trager
2 kann durch einen von den Schmelzblasdisen 8, 9, 10
ausgehenden Luftstrom sowie gegebenenfalls durch ei-
nen Unterdruck gefordert werden, der an die Unterseite
des Tragers 2 angelegt sein kann. Der Faserflor 16 kann
schichtweise aufgebaut sein. Zum Beispiel kdnnen die
Fasern 13 aus einem flauschigen gut hautvertraglichen
Material bestehen. Die Fasern 14 kdnnen beispielsweise
aus einem vorwiegend elastischen, haltgebenden und
stitzenden Material bestehen, wahrend die Fasern 15
aus einem der vorigen Materialien oder auch aus einem
dritten Material bestehen kénnen, beispielsweise einem
fur die AuRRenflache eines Blstenhalters vorgesehenen
bedruckbaren, farbbaren, gefarbten oder anderweitigem
Material.

[0023] Das gegebenenfalls vorverfestigte Faserflor
wird an einer Seite fortwahrend von dem sich bewegen-
den Trager 2 abgenommen und einer Verfestigungsein-
richtung 17 zugefihrt, wie sie aus Figur 3 hervorgeht.
Diese kann aus einer Reihe von Diisen 18 bis 24 beste-
hen, die beispielsweise feine Wasserstrahlen oder Strah-
len eines sonstigen gasférmigen oder flissigen Fluids
aufden Faserflor 16 richten. Die Diisen 18 bis 24 kdnnen
gegebenenfalls auf lediglich einer Seite des Faserflors
16 oder auch auf beiden Seiten desselben angeordnet
sein. Die auf den Faserflor 16 einwirkenden Strahlen sind
in Figur 3 schematisch veranschaulicht. Sie dienen dazu,
aus dem relativ losen Faserflor 16 unter Beibehaltung
der urspriinglich von dem Trager 2 vorgegebenen drei-
dimensionalen Form ein verfestigtes filzartiges Vlies
bzw. einen Vlieskorper 25 zu erzeugen.

[0024] Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel haben
die Disen 18 bis 24 eine zueinander parallele Ausrich-
tung. Es ist aber auch mdglich, die Disen 23 bis 24 in
Anpassung an die rdumliche Form des gewinschten
Filzkdrpers auszurichten. Weiter ist es, wie in Figur 5
angedeutet ist, méglich, den Faserflor 16 zum Verfesti-
gen auf einem geeigneten zum Beispiel siebartigen Tra-
ger 26 zu halten.

[0025] Figur 4 veranschaulicht einen Ausschnitt aus
einem so erhaltenen Vlieskérper 25. Der Vlieskérper 25
ist, wie ersichtlich, mehrschichtig, hier zweischichtig, auf-
gebaut. Er besteht aus einer ersten Faserschicht 26, bei-
spielsweise bestehend aus weichen gekrauselten Fa-
sern und einer auBen liegenden zweiten Faserschicht
27, bestehend aus Fasern aus einem anderen Material.
Die beiden Faserschichten 26, 27 sind innig miteinander
verbunden und in sich verfilzt bzw. verfestigt. Sie folgen
der von dem Tréager 2 urspriinglich vorgegebenen Form.
Aus dem derartig hergestellten Vlieskoérper 25 lassen
sich die gewlinschten 3D-Filzkorper, beispielsweise Klei-
dungsstlicke, beispielsweise Blstenhalterrohlinge, aus-
schneiden. Diese kénnen dann weiteren Bearbeitungs-
schritten zugeflihrt werden, in denen sie beispielsweise
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besdaumt, bedruckt und/oder konfektioniert werden.
[0026] Das Verfahren ist vorstehend an einem Trager
2 erlautert worden, der die Hohlform, d.h. die Innenseite
des herzustellenden Filzkdrpers festlegt. Wie in Figur 6
veranschaulicht, kann der Tréager 2’ jedoch auch derart
angeordnet werden, das er die konvexe Auf3enform des
herzustellenden Koérpers definiert. Wiederum sind ein
oder mehrere Diisenbalken 5, 6, 7 mit Schmelzblasdu-
sen 8, 9, 10 oder anderen zur Abgabe von Fasern ein-
gerichteten Einrichtungen vorgesehen. An einer geeig-
neten Stelle, zum Beispiel zwischen den Disenbalken
6, 7 oder auch an einem Ende der von den Dusenbalken
5, 6, 7 gebildeten Reihe, ist die optionale Vliesverfesti-
gungseinrichtung 12 vorgesehen. AuRerdem kdnnen
weitere derartige Vliesverf,estigungsvorrichtungen zwi-
schen den anderen Dlsenbalken 5, 6 vorgesehen sein.
Die Fasern 13, 14, 15 werden, wie vorstehend beschrie-
ben, auf den Trager 2’ aufgebracht und bilden einen re-
lativ losen gegebenenfalls vorverfestigten Faserflor 16.
Dieser kann aus einem einzigen Material oder, wie es
bevorzugt wird und in Figur 6 dargestellt ist, mehrschich-
tig aufgebaut sein. Der vorverfestigte Faserflor kann
dann wiederum einer Verfestigungseinrichtung 17 zuge-
fiihrt werden wie es in Figur 3 schon dargestellt ist.
[0027] Anstelle des dargestellten Wasserstrahlverfe-
stigungsverfahrens oder zuséatzlich zu demselben kon-
nen auch andere Bearbeitungsschritte vorgenommen
werden, wie beispielsweise Thermobonden, Impragnie-
ren oder dergleichen.

[0028] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Herstellung von raumlichen Gegenstédnden aus einem
Vlies bzw. Filz werden Fasern auf einer Form abgelegt,
die vorzugsweise luftdurchlassig ist. Die Fasern kénnen
durch Unterdruck unter der Form an diese angezogen
werden. Die Form hat vorzugsweise mehrere rdumliche
Strukturen, die die Form des sich bildenden Faserflors
bestimmen und zumindest angenahert der gewlinschten
Endform entsprechen. Durch das nachfolgende Verfe-
stigen des so gewonnen geformten Faserflors wird ein
raumlich dreidimensionaler Filzgegenstand erreicht. Bei
diesem Verfahren werden nachtragliche Verformschritte
Uberfliissig oder auf ein geringes Maf reduziert, so dass
das herzustellende Material keinen wesentlichen Verzug
erfahrt.

Bezugszeichen

[0029]

1 Faserlegevorrichtung

2 Trager

3,4 3D-Formen

56,7 Diisenbalken

8,9, 10 Schmelzblasdiisen

11 Richtung

12 Vliesverfestigungseinrichtung
13, 14,15 Fasern

16 Faserflor, Faservlies
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17 Verfestigungseinrichtung
18-24 Disen

25 Vlieskérper

26, 27 Faserschicht
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von rdumlichen Gegen-
standen aus Filz, insbesondere von Blistenhalter-
Kdrbchen, mit folgenden Schritten:

Bereitstellen eines Tragers (2) mit wenigstens
einer 3D-Form (3, 4),

Aufbringen eines Wirrfaserflors (16) auf die 3D-
Form (3, 4) durch ungeordnetes Ablegen von
Fasern (13, 14, 15) auf dieser,

Verfestigen des vorgeformten Wirrfaserflors
(16) zu einem dreidimensionalen Filzkdrper
(25).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) zur Verfesti-
gung von dem Trager (2) abgenommen und dann
verfestigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) durch Ein-
wirkung eines formlosen Mediums auf das Wirrfa-
servlies (16) verfestigt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das formlose Medium einin Strahlen
auf das Wirrfaservlies (16) einwirkendes Fluid, War-
me, ein Klebemittel und/oder Lésungsmittel ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) auf der 3D-
Form (3, 4) vor dem Abnehmen vorverfestigt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Vorverfestigung ein in Strahlen
auf das Wirrfaservlies (16) einwirkendes Fluid, War-
me, ein Klebemittel und/oder L6sungsmittel genutzt
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Herstellung des Wirrfaservlieses
(16) wenigstens Fasern (13) aus einem ersten Ma-
terial und Fasern (14) aus einem zweiten Material
genutzt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) Verbundfa-
sern enthalt, die jeweils aus zwei unterschiedlichen
Materialien bestehen.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

zeichnet, dass zur Erzeugung des Wirrfaservlieses
(16) Fasern (13) aus einem ersten Material und dann
Fasern (14) aus einem zweiten Material nacheinan-
der auf die 3D-Form (3, 4) aufgebracht oder in diese
eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verfestigen des Wirrfa-
servlieses (16) Teile aus dem Filzkdrper (25) aus-
geschnitten werden.

Vorrichtung zur Herstellung von rdumlichen Gegen-
stdnden aus Filz, insbesondere von Bustenhalter-
Kérbchen:

mit einem Trager (2) mit wenigstens einer 3D-
Form (3, 4),

mit mindestens einem Faserabgabevorrichtung
(5, 6, 7) zum Aufbringen eines unverfestigten
Wirrfaservlieses (16) auf die 3D-Form (3, 4)
durch ungeordnetes Ablegen von Fasern (13,
14) auf dieser,

mit mindestens einer Verfestigungseinrichtung
(17) zur Verfestigung des vorgeformten Wirrfa-
servlieses (16) zu einem dreidimensionalen
Filzkorper (25).

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserabgabeeinrichtung (5, 6,
7) wenigstens einen Disenbalken (5) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserabgabeeinrichtung (5, 6,
7) Vorrichtungen (5, 6) zur Abgabe von Fasern (13,
14) aus zwei unterschiedlichen Materialien umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der 3D-Form (3, 4) gegeniiberlie-
gend eine Vorverfestigungseinrichtung (12) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorverfestigungseinrichtung
(12) wenigstens einen Disenbalken aufweist, der
Strahlen eines Fluids auf das Wirrfaservlies (16) rich-
tet.

Geanderte Patentanspriiche gemidss Regel 137(2)
EPU.

1. Verfahren zur Herstellung von raumlichen Gegen-
stédnden aus Filz, insbesondere von Blstenhalter-
Korbchen, mit folgenden Schritten:

Bereitstellen eines Tragers (2) mit wenigstens
einer 3D-Form (3, 4),
Aufbringen eines Wirrfaservlieses (16) auf die
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3D-Form (3, 4) durch ungeordnetes Ablegen
von Fasern (13, 14, 15) auf dieser,
Verfestigen des vorgeformten Wirrfaservlieses
(16) zu einem dreidimensionalen Vlieskdrper
(25) durch ein in Strahlen auf das Wirrfaservlies
(16) einwirkendes Fluid.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) zur Verfesti-
gung von dem Trager (2) abgenommen und dann
verfestigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) auf der 3D-
Form (3, 4) vor dem Abnehmen vorverfestigt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Vorverfestigung ein in Strahlen
auf das Wirrfaservlies (16) einwirkendes Fluid, War-
me, ein Klebemittel und/oder Lésungsmittel genutzt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Herstellung des Wirrfaservlieses
(16) wenigstens Fasern (13) aus einem ersten Ma-
terial und Fasern (14) aus einem zweiten Material
genutzt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wirrfaservlies (16) Verbundfa-
sern enthalt, die jeweils aus zwei unterschiedlichen
Materialien bestehen.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung des Wirrfaservlieses
(16) Fasern (13) aus einem ersten Material und dann
Fasern (14) aus einem zweiten Material nacheinan-
der auf die 3D-Form (3, 4) aufgebracht oder in diese
eingebracht werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verfestigen des Wirrfa-
servlieses (16) Teile aus dem Vlieskorper (25) aus-
geschnitten werden.

9. Vorrichtung zur Herstellung von rdumlichen Ge-
genstanden aus Filz, insbesondere von Bistenhal-
ter-Kérbchen:

mit einem Tr&ger (2) mit wenigstens einer 3D-
Form (3, 4),

mit mindestens einem Faserabgabevorrichtung
(5, 6, 7) zum Aufbringen eines unverfestigten
Wirrfaservlieses (16) auf die 3D-Form (3, 4)
durch ungeordnetes Ablegen von Fasern (13,
14) auf dieser,

mit mindestens einer Verfestigungseinrichtung
(17) zur Verfestigung des vorgeformten Wirrfa-
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servlieses (16) zu einem dreidimensionalen
Vlieskorper (25), die Strahlen eines Fluids auf
das Wirrfaservlies (16) richtet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserabgabeeinrichtung (5, 6,
7) wenigstens einen Disenbalken (5) umfasst.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserabgabeeinrichtung (5, 6,
7) Vorrichtungen (5, 6) zur Abgabe von Fasern (13,
14) aus zwei unterschiedlichen Materialien umfasst.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der 3D-Form (3, 4) gegeniiberlie-
gend eine Vorverfestigungseinrichtung (12) ange-
ordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorverfestigungseinrichtung
(12) wenigstens einen Disenbalken aufweist, der
Strahlen eines Fluids aufdas Wirrfaservlies (16) rich-
tet.
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