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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM NADELN EINER VLIESBAHN

(57)  Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Nadeln
einer Vliesbahn (5) mit Hilfe von in die Viiesbahn (5) wieder-
hohlt einstechenden Nadeln (4) beschrieben, wobei die den
Nadeln (4) kontinuierlich zugefdrderte Viiesbahn (5) wah-
rend der Freigabe durch die Nadeln (4) zwischen den Nadel-
eingriffen mittels eines kontinuierlichen Forderiuftstromes
schrittweise gegenuber den Nadeln (4) weitergefordert und
dann abgezogen wird. Um vorteilhafte Vernadelungsbedin-
gungen sicherzustellen, wird die lediglich mit Hilfe des Fdr-
derluftstromes aus dem Nadelbereich gefdrderte Viiesbahn
(5) vor ihrem Abzug durch einen Walzenabzug (9) in einem
Langsabschnitt zugspannungsfrei gefahrt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Nadein einer Viiesbahn mit Hilfe von in die Vliesbahn
wiederhohit einstechenden Nadeln, wobei die den Nadeln kontinuierlich zugeforderte Viiesbahn wahrend der
Freigabe durch die Nadein zwischen den Nadeleingriffen mittels eines kontinuiertichen Fdrderluftstromes
schrittweise gegeniiber den Nadeln weitergefdrdert und dann abgezogen wird, sowie auf eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei bekannten Nadelmaschinen erfolgt der Vorschub der bei der Vernadelung zwischen einer Stichun-
terlage und einem Abstreifer gefiihrten Vliesbahn Uber einen kontinuierlichen Walzenabzug. Trotz dieses
kontinuierlichen Walzenabzuges stellt sich eine schrittweise Fdrderung der Vliesbahn gegeniiber dem
Nadelbereich ein, weil die Vliesbahn durch die einstechenden Nadeln gegenuber dem Walzenabzug
zuriickgehalten und nur wihrend ihrer Freigabe durch die Nadein zwischen den aufeinanderfolgenden
Nadeleingrifien weitergefdrdert wird. Der kontinuierliche Walzenabzug ist daher zwangsldufig mit einer
Verstreckung der Viiesbahn verbunden, wobei die Abzugsgeschwindigkeit vom zuldssigen Verstreckungs-
grad der Viiesbahn, von der Einstichfrequenz der Nadein und vom Nadelhub und damit von der Zeitspanne
der Vliesfreigabe durch die Nadein abhingt. Abgesehen davon, daf diese EinfluBgroBen die Abzugsge-
schwindigkeit begrenzen, wird wegen der mit der Abzugsgeschwindigkeit steigenden Zugbelastung der
Vliesbahn wihrend des Nadeleingriffes das Vernadelungsergebnis erheblich beeintrachtigt. Um die Abzugs-
geschwindigkeit ohne Uberlastung der Vliesbahn erhdhn zu kdnnen, wird die Viiesbahn nach einem nicht
vorversffentlichten dlteren Vorschlag (298/96) wihrend der Freigabe durch die Nadein mittels eines
Férderluftstromes zwischen dem Nadelbereich und dem kontinuierlichen Walzenabzug auf eine die Ge-
schwindigkeit des Walzenabzuges Ubersteigende Geschwindigkeit beschleunigt, so daB sich im Nadelbe-
reich eine entsprechend gréBere mittlere Durchlaufgeschwindigkeit flir die Vliesbahn einstellt. Die dem
nachfolgenden kontinuierlichen Abzug voreilende Beschleunigung der Vliesbahn bedingt deren Zugentia-
stung vor dem Walzenabzug, der die wéhrend der Nadelfreigabe angefbrderte Uberlange der Viiesbahn'
beim nachfolgenden Nadeleingriff erst abziehen mu8, bevor Uber den Walzenabzug wieder Zugkréfte auf
die Vliesbahn ausgeiibt werden. Damit kann zwar die Abzugsgeschwindigkeit, nicht aber die Qualitdt der
Vernadelung erheblich gesteigert werden.

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Nadeln einer Vliesbahn
anzugeben, mit dessen Hilfe eine besonders gute Vernadelung in einfacher Weise verwirklicht werden kann.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art I6st die Erfindung die gestelite
Aufgabe dadurch, daB die lediglich mit Hilfe des Forderluftstromes aus dem Nadelbereich gefrderte
Viiesbahn vor ihrem Abzug in einem Lingsabschnitt zugspannungsfrei gefiinrt wird.

Durch die zugspannungsfreie Flihrung der Vliesbahn vor dem Walzenabzug wird sichergestelit, da8
Uber den Walzenabzug keine Zugspannungen auf die Viiesbahn im Nadelbereich Ubertragen werden
kénnen. Die Viiesbahn wird folglich im Nadelbereich lediglich durch den Forderluftstrom auf Zug belastet,
was in Abhingigkeit von den Strémungsverhiltnissen vergleichsweise geringe Zugbelastungen der Viies-
bahn wihrend des Nadeleingriffes mit sich bringt, so daB eine Vernadelung mdglich wird, die ohne eine
Verstreckung der genadelten Vliesbahn auskommt. Die schrittweise Férderung der Vliesbahn wihrend der
Freigabe durch die Nadeln wird durch den FGrderluftstrom in einfacher Art sichergestelit, wenn die
Viiesbahn dem Nadelbereich kontinuierlich zugeférdert wird und folglich die wahrend des Nadeleingriffes
vor dem Nadelbereich gestaute Vorratsldnge bei der Viiesfreigabe durch die Nadein {iber den kontinuierlich
auf die Vliesbahn einwirkenden Fdrderiuftstrom durch den Nadelbereich abgezogen werden kann. Die
Zulaufgeschwindigkeit bestimmt somit die mittiere Durchlaufgeschwindigkeit der Viiesbahn durch den
Nadelbereich.

Zur Durchfiihrung dieses Verfahrens kann von einer Vorrichtung mit wenigstens einem in Einstichrich-
tung hin- und hergehend antreibbaren Nadelbrett und mit einer dem Nadelbrett gegeniberliegenden
Stichunterlage zwischen einem kontinuierlich antreibbaren Zulaufwalzenpaar und einem angetriebenen
Walzenabzug ausgegenagen werden, zwischen dem und der Stichunterlage wenigstens eine unter einem
spitzen Winkel gegeniiber der Viiesbahn geneigte Blasdiuse fiur eine in Abzugsrichtung verlaufende
Stromungskomponente vorgesehen ist, wenn die F&rdergeschwindigkeit des Walzenabzuges in Abhidngig-
keit von einer zwischen der Blasdise und dem Walzenabzug gespeicherten Vorratsldnge der Vliesbahn
gesteuert wird. Ubersteigt die vor dem Walzenabzug gespeicherte Vorratsldnge ein vorgegebene Obergren-
ze. so wird durch eine Steigerung der Abzugsgeschwindigkeit des Walzenabzuges ein Teil der Vorratsidnge
ausgetragen. Bei einem Unterschreiten einer vorgegebenen Untergrenze wird die Abzugsgeschwindigkeit
erniedrigt, um stets einen Ubergriff einer durch den Walzenabzug bedingten Zugspannung auf die
Viiesbahn im Nadelbereich zu unterbinden. Mit einer solchen Geschwindigkeitssteuerung des Walzenabzu-
ges werden allfdllige UngleichméBigkeiten, die sich auf den Vorschub der Vliesbahn im Nadelbereich
auswirken, selbstindig berlicksichtigt. Fiir die gespeicherte Vorratsiange k&nnte eine gesonderte Speicher-
ginrichtung vorgesehen werden. Im alligemeinen genlgt jedoch eine entsprechende Vorratsschiaufe der
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Vliiesbahn unmittelbar vor dem Walzenabzug.

Um die Fdrderkraft auf die Vliesbahn im Nadelbereich an die jeweiligen Anforderungen anpassen zu
kdnnen, kann die Luftstrdmung durch die Blasdise einstellbar sein. Durch diese MaBnahme wird es
mdglich, die Uber den Forderluftstrom auf die Viiesbahn aufgebrachte Zugbelastung und damit eine
gegebenenfalls gewlinschte Restverstreckung der Viiesbahn genau einzustellen.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe Verfahren ndher erldutert, und zwar wird eine
erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Nadeln einer Viiesbahn in einer vereinfachten Seitenansicht gezeigt.

Die Vorrichtung gem3B dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist ein in einem Nadelbalken 1
gehaltenes Nadelbrett 2 auf, das Uber einen nicht ndher dargestellten Schubkurbeltrieb angetrieben wird,
dessen StoBstangen 3 am Nadelbaiken 1 angreifen. Die Nadein 4 des Nadelbrettes 2 Stechen in die
strichpunktiert angedeutete Vliesbahn 5 im Bereich einer Vliesfihrung ein, die aus einer dem Nadelbrett 2
gegeniberliegenden Stichunterlage 6 und einem Abstreifer 7 zwischen der Stichunterlage 6 und dem
Nadelbrett 2 besteht und zwischen kontinuierlich angetriebenen Zulaufwalzen 8 und einem Walzenabzug 9
angeordnet ist. Zur Einstellung der Einstichtiefe und zur Anpassung an die jeweilige Vliesdicke sind sowohi
die Stichunterlage 6 als auch der Abstreifer 7 Uber Stelltriebe der H&he nach einstelibar.

Die Stichunterlage 6 und der Abstreifer 7 weisen eine stetige Krimmung auf, so daB sich in
Vliesdurchlaufrichtung unterschiedlich geneigte Abschnitte fiir die VliesfUhrung bilden. Da sich die Vliies-
bahn 5 fldchig an die Stichunterlage 6 anlegt, ergeben sich fiir die Nadeln 4 gegeniiber der Vliesoberfliche
in AbhZngigkeit von der jeweiligen Neigung der Stichunterlage 6 unterschiedlich geneigte Einstichkanile.
Die Durchschnittsneigung der Stichunterlage 6 verlduft zur Bewegungsrichtung des Nadelbrettes 2 geneigt,
so daB eine entsprechende Vorzugsneigung der Nadeleinstiche in die Viiesbahn 5 auftrittt, und zwar im
Sinne von Einstichen mit einer Komponente in Vliesdurchlaufrichtung. Diese Uberwiegende Einstichrichtung
bringt eine Steigerung der Langsfestigkeit der Vliesbahn 5 mit sich. Anstelle der gekrimmten Viiesfiihrung
kdnnte selbstverstidndlich auch eine herkdmmiiche, gerade Vliesfiihrung singesetzt werden.

Die Stichunterlage 6 ist ablaufseitig zu einer die Vliesbahn 5 aufnehmenden Fiihrungsfliche 10
verldngert, der auf der gegenlberliegenden Vliesbahnseite eine Blasdiise 11 zugeordnet ist. Da die
Blasdiise 11 aufgrund der abfallenden Fihrungsfliche 10 mit der Vliesbahn 5 einen spitzen Winkel
einschlieBt, wirkt Uber die Blasduse 11 auf die Viiesbahn 5 ein F&rderluftstrom in Abzugsrichtung ein, der
beim Freigeben der Viiesbahn § durch die Nadsin 4 eine entsprechende Beschleunigung der Vliesbahn 5
zur Folge hat. Das MaB der Forderschritte zufolge des Fdrderluftstromes der Blasdiise 11 wird durch die
Férdergeschwindigkeit der Zulaufwalzen 8 bestimmt, weil die wahrend des Nadeleingriffes aufgrund der
kontinuierlichen Zuftrderung der Vliesbahn 5 vor den Nadeln 4 gestaute Vorratsldnge der Vliesbahn 5 nach
der Viiesfreigabe durch die Nadein 4 mit Hilfe des Fd&rderluftstromes der Blasdiise 11 zwischen der
Stichunterlage 6 und dem Abstreifer 7 abgezogen wird, bis sich eine in der Zeichnung angedeutete
Spannlage zwischen den Zulaufwalzen 8 und der Viiesflihrung einstelit.

Die Forderwirkung des Walzenabzuges 9 greift jedoch im Gegensatz zu herkdmmlichen Vorrichtungen
dieser Art nicht auf den Nadelbereich durch. Zwischen der Blasdise 11 und dem Waizenabzug 9 ist
namilich flir die Vliesbahn 5 eine zugspannungsfreie Flihrungsstrecke 12 vorgesehen, in der eine Vorratslén-
ge der Vliesbahn 5 in Form einer Vorratsschlaufe 13 gespeichert wird. Mit Hilfe von einer die Ober- und die
Untergrenze flir die Vorratsldnge der Viiesbahn 5 (iberwachenden Einrichtung 14, beispielsweise in Form
von Lichtschranken, wird der Antrieb des Walzenabzuges 9 so gesteuert, da8 die in der Vorratsschlaufe 13
gespeicherte Vorratsidnge stets innerhalb der vorgegebenen Ober- und Untergrenze liegt. Erreicht die
Vorratsiinge die obere Grenze, so spricht die Uberwachungseinrichtung 14 an und bewirkt im Zusammen-
hang mit einer Steuereinrichtung flir den Antrieb des Walzenabzuges 9 eine Erhdhung der Abzugsge-
schwindigkeit. Beim Ansprechen der Uberwachungseinrichtung 14 im Bereich des unteren Grenzwertes wird
die Abzugsgeschwindigkeit des Walzenabzuges 9 verringert. Die strichpunktiert angedeuteten Vorrats-
schlaufen 13 sollen diese Grenzwerte veranschaulichen.

Wegen der vor dem Walzenabzug 9 vorgesehenen zugspannungsfreien Flihrung 12 der Viiesbahn S
bleiben die Zugspannungen, die wihrend des Nadeleingriffes auf die Vliiesbahn 5 wirken, beschrinkt, weil
im Bereich der Nadeln 4 ausschiieBlich die Uber die Fdrderluft der Blasdiise 11 auf die Vliesbahn 5
ausgeiibten Krifte in Abzugsrichtung wirksam werden kdnnen. Damit wird ein weitgehend zugspannungs-
freies Vernadeln der Vliesbahn 5 ermdglicht, was einen im wesentlichen stdrungsfreien Vernadslungsvor-
gang sicherstellt. Um die in Abzugsrichtung auf die Vliesbahn 5 einwirkenden Kréfte Uber den Fdrderluft-
strom der Blasdise 11 den jeweiligen Anforderungen entsprechend einstellen zu kdnnen, kann der
Forderluftstrom durch die Blasdise 11 gesteuert werden, beispielsweise Uber Steuerklappen oder iber eine
Steuerung des Gebldses. Wie der Zeichnung entnommen werden kann, ist die Blasdiise 11 mit einer
zusdtzlichen Injektorluftdffnung 15 versehen, die besonders glnstige Strdmungsverhiitnisse gewdhrieistet.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Nadeln einer Vliesbahn mit Hilfe von in die Viiesbahn wiederhohit einstechenden
Nadein, wobei die den Nadein kontinuierlich zugefdrderte Vliesbahn wihrend der Freigabe durch die
Nadeln zwischen den Nadeleingriffen mittels eines kontinuierlichen Forderluftstromes schrittweise
gegeniber den Nadein weitergefdrdert und dann abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die
lediglich mit Hilfe des Fdrderluftstromes aus dem Nadelbereich geférderte Viiesbahn vor ihrem Abzug
in einem LZngsabschnitt zugspannungsfrei gefiihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 mit wenigstens einem in Einstichrich-
tung hin- und hergehend antreibbaren Nadelbrett und mit einer dem Nadelbrett gegeniiberliegenden
Stichunterlage zwischen einem kontinuierlich antreibbaren Zulaufwalzenpaar und einem angetriebenen
Walzenabzug, zwischen dem und der Stichunterlage wenigstens eine unter einem spitzen Winkel
gegeniber der Vliiesbahn geneigte Blasdise fiir eine in Abzugsrichtung vertaufende Strémungskompo-
nente vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Fdrdergeschwindigkeit des Walzenabzuges
(9) in AbhZngigkeit von einer zwischen der Blasduse (11) und dem Walzenabzug (9) gespeicherten
Vorratsidnge der Vliesbahn (5) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Luftstrémung durch die Blasdiise
(11) einstellbar ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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