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Description

Domaine technique

[0001] La présente invention concerne un perfection-
nement, apporté dans le domaine textile, au transport
d'une bande de non-tissé au moyen d’'une bande de
transport. La présente invention trouve son application
a tout type de non-tissé (non-tissé cardé, «spun»,
« metiblown», « airlaid ») et est utilisée de préférence
avant consolidation de la bande de non-tissé.

Art antérieur

Bande de non-tissé

[0002] Dans le présenttexte, on désigne d’'une manie-
re générale par les termes « bande de non-tissé », tout
voile de fibres et/ou de filaments ou superposition de
voiles de fibres et/ou de filaments, indépendamment de
la méthode de fabrication du ou des voiles, et du type de
fibres ou filaments. En particulier, la bande de non-tissé
peut étre constituée d’un ou plusieurs voiles de fibres ou
filaments choisis parmi la liste : voile non-tissé cardé,
voile non-tissé «air laid », voile non-tissé de type
« meltblown », voile non-tissé de type « spun ». En cas
de pluralité de voiles superposés, tous les voiles peuvent
étre du méme type, ou le non-tissé peut étre composite,
c’est-a-dire constitué de plusieurs voiles de types diffé-
rents tel que par exemple un non-tissé composite de type
CMC (voile cardé/voile « meltblown »/voile cardé) ou en-
core de type SMS (voile « spun »/voile « meltblown »/
voile « spun »)

[0003] 1l est rappelé qu'un non-tissé subit générale-
ment a un stade ultérieur de sa constitution une ou plu-
sieurs étapes de consolidation, tel que notamment liage
mécanique par exemple par aiguilletage, liage hydrauli-
que par jets d'eau, thermoliage par calandrage, ou liage
chimique par exemple au moyen d’'un adhésif. Dans le
présent texte, le terme « bande de non-tissé » désigne
indifféremment le voile ou la superposition de voiles de
fibres et/ou filaments avant consolidation ou aprés con-
solidation.

Transport d’'une bande de non-tissé

[0004] Pour transporter une bande de non-tissé (en
cours de fabrication ou aprés fabrication pour lui faire
subir des étapes de traitement ultérieur), il est connu
d’utiliser un transporteur a bande comportant une bande
de transport sans fin qui est enroulée sur des moyens
d’entrainement rotatif, de type rouleaux, labande de non-
tissé étant posée a la surface de la bande de transport
(voir EP-A1-0915049).

[0005] La bande de transport, au cours de son dépla-
cement, entraine avec elle une couche d’air limite. Tant
gue la bande de non-tissé reste a I'intérieur de cette cou-
che d'air limite, on ne rencontre généralement pas de
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probléme. En revanche, dés que le non-tissé sort en tout
ou partie de cette couche d’air limite, on observe des
problémes de soulévement et de retournementde la ban-
de de non-tissé qui sont extrémement préjudiciables a
la qualité de la bande de non-tissé.

[0006] Plus particulierement, dans les régions de
transport de la bande de non-tissé ou la bande de trans-
port subit un changement de direction, on constate en
pratique que l'inertie de la bande de non-tissé transpor-
tée tend & faire décoller la bande de non-tissé de labande
de transport dans la région du changement de direction.
Ce phénomene de décollement de la bande de non-tissé
estinfluencé notamment par les facteurs suivants : poids
de la bande de non-tissé, vitesse de transport, rayon de
courbure de la région du changement de direction.

Obijectif de I'invention

[0007] Laprésente invention vise a proposer une nou-
velle solution technique au probléme précité de décolle-
ment d’une bande de non-tissé au moyen d’'une bande
de transport, dans les régions de changement de direc-
tion de la bande de transport.

Résumé de I'invention

[0008] D’une maniére générale, la solution de I'inven-
tion consiste a charger électrostatiquement la bande de
non-tissé et/ou la bande de transport en sorte de faire
adhérer la bande de non-tissé contre la surface de la
bande de transport au moins dans la région correspon-
dant & un changement de direction de la bande de trans-
port.

[0009] L'invention a ainsi pour premier objet un procé-
dé de transport d’'une bande de non-tissé a la surface
d’'une bande de transport comportant au moins une pre-
miére portion rectiligne ou courbe, qui se prolonge par
une deuxiéme portion courbe présentant un rayon de
courbure inférieur au rayon de courbure de la premiére
portion rectiligne ou courbe. De maniére caractéristique
selonl’invention, on charge électrostatiquement la bande
de non-tissé et/ou la bande de transport, en sorte de faire
adhérer la bande de non-tissé contre la surface de la
bande de transport au moins dans ladite deuxiéme por-
tion courbe.

[0010] Plus particulierement, le procédé de I'invention
comporte les caractéristiques additionnelles et facultati-
ves ci-apres, prises isolément ou le cas échéant en
combinaison :

- on charge électrostatiquement le non-tissé et/ou la
bande de transport, en sorte de faire adhérer la ban-
de de non-tissé contre la surface de la bande de
transport dans la deuxiéme portion courbe depuis
au moins la transition entre la premiére portion rec-
tiligne ou courbe et la deuxiéme portion courbe ;

- oncharge électrostatiquement la bande de non-tissé
et/ou labande de transport depuis un point en amont
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de la transition entre la premiéere portion rectiligne
ou courbe et la deuxiéme portion courbe jusqu’a un
point en aval de ladite transition ;

- dans une région de transport ou la bande de non-
tissé adhere électrostatiquement a la bande de
transport, on décolle la bande de non-tissé de la ban-
de de transport au moyen d’un flux d’air ;

- pendant le transport de la bande de non-tiss€, on
déplace la deuxieme portion courbe de la bande de
transport dans au moins une direction (G) qui est
transversale a la surface de la deuxieme portion
courbe ; plus particulierement, la deuxieme portion
courbe de la bande de transport est animée d'un
mouvement alterné dans deux directions transver-
sales opposées (G) et (D); la charge électrostatique
de la bande de non-tissé et/ou de la bande de trans-
port est réalisée en sorte d’'éviter la formation de bul-
les transversales dans la bande de non-tissé ;

- en sortie de la deuxiéme portion courbe, la bande
de non-tissé n'est plus supportée par la bande de
transport, et la charge électrostatique de la bande
de non-tissé et/ou de la bande de transport est réa-
lisée en sorte d’au moins compenser 'effet de la gra-
vité et de faire adhérer la bande de non-tissé contre
la face inférieure de la bande de transport en aval
de la deuxiéme portion courbe.

[0011] L’inventionapour autre objet un ensemble pour
le transport d’'une bande de non-tissé. Cet ensemble
comporte :

- une bande de transport qui comprend au moins une
premiére portion rectiligne ou courbe se prolongeant
par une deuxiéme portion courbe, ladite deuxieme
portion courbe présentant un rayon de courbure in-
férieur au rayon de courbure de la premiére portion
rectiligne ou courbe,

- des moyens d'ionisation qui sont aptes a générer
champ ionisant a proximité de la bande de transport,
en sorte de charger électrostatiquement la bande de
non-tissé et/ou la bande de transport et de faire ad-
hérer la bande de non-tissé contre la surface de la
bande de transport au moins dans ladite deuxieme
portion courbe.

[0012] Plus particulierement, 'ensemble de transport
de 'invention comporte les caractéristiques additionnel-
les et facultatives ci-apres, prises isolément ou le cas
échéant en combinaison :

- les moyens d'ionisation sont aptes a générer un
champ ionisant au moins dans la région de transition
entre la premiére portion rectiligne ou courbe et la
deuxiéme portion courbe de la bande de transport ;

- il comporte des moyens d’'aspiration permettant de
décoller la bande de non-tissé de la surface de la
bande transport dans une région ou la bande de
transport adhére électrostatiguement a la bande de
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transport ;

- ilcomprend des moyens d’entrainement permettant
de déplacer la deuxieme portion courbe de la bande
de transport dans au moins une direction (G) qui est
transversale a la surface de la deuxieme portion
courbe ; plus particulierement encore, les moyens
d’entrainement permettent de déplacer la deuxieme
portion courbe de la bande de transport alternative-
ment dans deux directions transversales opposées
(G)et(D);

- lesmoyens d'ionisation sont mobiles avec la deuxié-
me portion courbe de la bande de transport.

[0013] L’invention a également pour objet un étaleur-
nappeur comportant une bande de transport d’entrée et
un chariot d’entrée mobile en translation dans deux di-
rections opposées.

[0014] De maniére caractéristique selon l'invention,
I’étaleur-nappeur comporte un ensemble de transport
précité, la bande de transport de cet ensemble consti-
tuantla bande de transport d’entrée de I'étaleur-nappeur,
lesdits moyens d’entrainement de cet ensemble de trans-
portcomprenant ledit chariot d’entrée, etles moyens d'io-
nisation de cet ensemble de transport étant montés sur
le chariot d’entrée.

Breve description des figures

[0015] Drautres caractéristiques et avantages de I'in-
vention apparaitront plus clairement a la lecture de la
description détaillée ci-apres de plusieurs exemples pré-
férés de réalisation de I'invention, laquelle description
estdonnée atitre d’exemple non limitatif et non exhaustif
de l'invention, et en référence aux dessins annexés sur
lesquels :

- lafigure 1 estune représentation schématique d'une
sortie de carde non-tissé, comportant deux transpor-
teurs & bande successifs, le premier transporteur a
bande étant associé, conformément a I'invention, a
des moyens d’ionisation,

- lafigure 2 est une représentation schématique d’'un
étaleur-nappeur de I'invention,

- lafigure 3représente les deux mouvements alternés
dans deux directions opposées du transporteur a
bande d’entrée d’'un étaleur-nappeur, et permet d'il-
lustrer le phénomeéne répétitif de formation de bulle
transversale dans la bande de non-tissé découlant
de ce double mouvement ;

- lafigure 4 représente de maniére schématique et
partiellement un transporteur a bande, qui est utilisé
pour le transport d’une bande de non-tissé avec re-
tournement a 180° de la bande de non-tissé, ledit
transporteur a bande étant associé, conformément
a l'invention, a des moyens d’ionisation,
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Description détaillée

[0016] On a représenté, sur la figure 1, un premier
exemple d’application de I'invention dans le domaine du
transport de bandes de non-tissé en sortie d’'une carde
1. Sur cette figure 1, seuls les organes de sortie de carde
montés en aval du tambour de cardage principal ont été
représentes.

[0017] Lacarde 1 de lafigure 1 comporte trois sorties
S1, S2 et S3, comportant chacune un cylindre 2 de for-
mation de voile, par exemple de type peigneur ou con-
denseur, associé a un cylindre détacheur 3. En fonction-
nement, la carde permet de maniére usuelle la produc-
tion en paralléle de trois bandes de non-tissé W1, W2
W3 non consolidées. Les trois bandes de non-tissé W1,
W2 et W3 sont constituées de fibres formant un matériau
diélectrique. Il s'agit par exemple de fibres synthétiques
a base de polypropyléne ou polyéthyléne, et/ou de fibres
naturelles du type coton, et/ou de fibres artificielles de
type viscose.

[0018] Dans la configuration particuliére de lafigure 1,
la carde 1 est en outre équipée en sortie de deux trans-
porteurs a bande 4 et 5.

[0019] Lepremiertransporteur abande 4 permetd’une
part la réception en sortie de carde des trois bandes de
non-tissé W1, W2 et W3, la bande de non-tissé W3 étant
déposée sur la bande de non-tissé W2, elle-méme dé-
posée sur la bande de non-tissé W1, et d'autre part
I'acheminement des trois bandes de non-tissé superpo-
sées W1/W2/W3 jusqu’au deuxiéme transporteur a ban-
de 5, en vue de leur acheminement ultérieur par exemple
jusqu’a une station de consolidation de type calandre,
aiguilleteuse, etc...

[0020] Plus particulierement, le premier transporteur
a bande 4 comporte une bande de transport 40 enroulée
et tendue selon un trajet fermé sur des rouleaux de gui-
dage 41a, 41b, 41c, dont I'un au moins (par exemple le
rouleau 41c) est un rouleau d'entrainement motorisé, les
autres rouleaux 4la et 41b étant par exemple montés
libres en rotation et servant uniguement a guider labande
de transport 40. La bande de transport 40 peut avanta-
geusement et indifféremment selon 'invention étre per-
méable a I'air ou imperméable a I'air.

[0021] Entreles deux rouleaux de guidage 4laet4lb,
la bande de transport 40 forme une premiére portion rec-
tiligne 40a entrainée dans la direction de transport T1.
Cette premiere portion rectiligne 40a se prolonge a la
périphérie du rouleau de guidage 41b par une portion de
transition courbe 40b.

[0022] En fonctionnement de la carde 1, les trois ban-
des de non-tissé superposées W1/W2/W3 sont achemi-
nées dans premier temps dans la direction de transport
T1 jusqu’au rouleau de guidage 41b, ou elles subissent
un changement de direction relativement brusque dans
la portion courbe de transition 40b. Dans cette portion
courbe 40b, les trois bandes de non-tissé superposées
W1/W2/W3 sont en contact avec la bande de transport
40 sur un secteur courbe (AB) ; la génératrice A corres-
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pond a la transition entre la premiéere portion rectiligne
40a et la portion courbe 40b de la bande de transport
40 ; la génératrice B marque la limite ou les trois bandes
de non-tissé superposées W1/W2/W3 quittent la bande
de transport 40 et sont reprises par le deuxieme trans-
porteur a bande 5.

[0023] En sortie du secteur courbe (AB), les trois ban-
des de non-tissé superposées W1/W2/W3 sont reprises
par le transporteur a bande 5 et sont acheminées dans
la direction de transport T2. Sur la figure 1, I'angle a cor-
respond & I'angle de changement de direction des ban-
des de non-tissé W1/W2/W3 au niveau du rouleau de
guidage 41b. Cet angle a est supérieur a 45°.

[0024] A proximité de la bande de transport 40, dans
la région de transition entre la premiéere portion rectiligne
40a et la portion courbe 40b, est montée une barre ioni-
sante ionisante 6 fixe qui s’étend dans la direction per-
pendiculaire au plan de la figure 1, de préférence sur
sensiblementtoute lalargeurde labande de transport 40.
[0025] La barre ionisante 6 permet, en fonctionne-
ment, de générer un champ électrique puissant 6a, sa-
turé en ions, dit champ ionisant. A cet effet, la barre io-
nisante 6 comporte par exemple une pluralité d'électro-
des ou pointes haute tension qui sont alimentées par un
générateur de haute tension continue (non représente).
Plus particulierement, la barre ionisante 6 permet de gé-
nérer des ions négatifs localement dans la région de tran-
sition entre la premiére portion rectiligne 40a et la portion
courbe 40b, a proximité et de préférence sur toute la
largeur des trois bandes de non-tissé superposées
W1/W2/W3. La bande de transport 40 est réalisée dans
un matériau électriquement conducteur, et fait office de
masse reliée a la terre.

[0026] Lorsque les trois bandes de non-tissé superpo-
sées W1/W2/W3 passent dans le champ ionisant 6a, el-
les se chargent en ions négatifs. Ces ions sont attirés
par bande de transport 40. La charge électrostatique des
trois bandes de non-tissé superposées W1/W2/W3 per-
met ainsi de les plaquer et de les faire adhérer tempo-
rairement contre la surface de la bande de transport 40,
au moins dans le secteur courbe (AB) correspondant au
changement de direction. Les trois bandes de non-tissé
W1/W2/W3 sont ainsi parfaitement maintenues contre la
bande de transport 40 lors du changement de direction
(de la direction de transport T1 vers la direction de trans-
port T2), et on évite ainsi tout risque de décollement des
bandes de non-tissé W1, W2 ou W3 lors du changement
de direction.

[0027] Par contraste, lorsque la barre ionisante 6 ne
fonctionne pas (ou est retirée), compte tenu de leur iner-
tie, les trois bandes de non-tissé W1,W2, W3 ont ten-
dance en sortie de la premiére portion rectiligne 40a a
poursuivre leur mouvement dans la direction T1, et de
ce fait a décoller localement de la bande de transport 40
dans la portion courbe 40b de changement de direction.
Plus la vitesse d’entrainement des bandes de non-tissé
W1,W2, W3 est élevée et/ou plus le poids des bandes
de non-tissé W1,W2, W3 estimportant, et plus ce risque
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de décollement est important. Or un tel décollement des
bandes de non-tissé W1, W2, W3 aboutit & une détério-
ration préjudiciable de leur structure. Le maintien élec-
trostatique des trois bandes de non-tissé W1, W2, W3
permet d’éviter ce phénomene de décollement, et inci-
demment d’augmenter la vitesse de transport des ban-
des de non-tissé.

[0028] Egalement, la bande de non-tissé supérieure
W1 étant plaquée par sa charge électrostatique contre
la bande de non-tissé intermédiaire, W2, elle-méme pla-
quée par sa charge électrostatique contre la bande de
non-tissé inférieure W3, on obtient avantageusement un
maintien électrostatique des trois bandes de non-tissé
I'une part rapport a l'autre, ce qui permet avantageuse-
ment d’éviter tout glissement relatif des bandes de non-
tissé I'une par rapport a l'autre dans la portion courbe
40b du changement de direction.

[0029] De préférence, la barre ionisante 6 est position-
née de telle sorte que le champ ionisant 6a permet de
faire adhérer les bandes de non-tissé W1/W2/W3 contre
la bande de transport 40 depuis au moins la transition
(A) entre la portion rectiligne 40a et la portion courbe 40b.
[0030] Plus préférentiellement encore, tel que cela est
illustré sur la figure 1, le champ ionisant 6a est présent
dans une région qui s'étend depuis un point (Al) en
amont de la transition A. |l permet ainsi de charger élec-
trostatiquement, et par la-méme de faire adhérer, les
bandes de non-tissé W1/W2/W3 contre la bande de
transport 40 avant leur entrée dans la portion courbe 40b
de changement de direction.

[0031] Egalement, en aval de la transition (A), le
champ ionisant 6a est appliqué jusqu’au point (A2), et
ne s'étend pas nécessairement jusqu’au point de sortie
B. Entre les points A2 et B, le champ ionisant 6a n’étant
pas présent, les trois bandes de non-tissé W1/W2/W3
commencent a se décharger, les ions se déchargeant a
la terre via la bande de transport conductrice 40. Néan-
moins, la charge électrostatique reste de préférence suf-
fisante pour faire adhérer les trois bandes de non-tissé
W1/W2/W3 contre la bande de transport 40 dans la por-
tion courbe qui s’étend entre les points A2 et B.

[0032] Dans I'exemple particulier de la figure 1, pour
faciliter la reprise des trois bandes de non-tissé super-
posées W1/W2/W3 par le transporteur a bande 5, une
boite d'aspiration 7 est positionnée dans la région de
transition entre les deux transporteurs a bande 4 et 5.
En fonctionnement, cette boite d’aspiration 7 permet de
générer localement, a travers la bande 50 perméable &
I'air du transporteur 5, un flux d’air (symbolisé par des
fleches F sur la figure 1), qui permet de plaquer tempo-
rairement les trois bandes de non-tissé W1 /W2/W3 a la
surface de la bande de transport 50. Le flux d’aspiration
généré par cette boite d’aspiration 7 permet de décoller
de la bande de transport 40 les bandes de non-tissé
W1/W2/W3 qui adhérent a ladite bande de transport 40
sous l'effet de leur charge électrostatique.

[0033] Drautres moyens de charge électrostatique
peuvent étre mis en oeuvre. A titre d’exemple, dans une

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

autre variante, c’est la bande de transport qui peut étre
chargée de maniére électrostatique. Dans une autre va-
riante, a la fois la ou les bandes de non-tissé et la bande
de transport peuvent étre chargés électrostatiguement
et avec des polarités opposées.

[0034] On areprésenté, sur la figure 2, une autre ap-
plication de I'invention permettant d’'améliorer le fonction-
nement d’'un étaleur-nappeur 8.

[0035] La structure et le fonctionnement de I'étaleur-
nappeur 8 sont connus de ’'homme du métier et ne seront
donc pas détaillés dans la présente description ; par sou-
cis simplification et de concision, seuls les éléments tech-
nigues de I'étaleur-nappeur 8 nécessaires a la compre-
hension de la présente invention seront décrits ci-apres.
Pour une compréhension compléte de la structure et du
fonctionnement de I'étaleur-nappeur 8, on se référera
par exemple au texte de la demande de brevet interna-
tionale WO 92/21799.

[0036] En référence a la figure 2, I'étaleur-nappeur 8
comporte deux transporteurs a bande 9 et 10.

[0037] Letransporteur a bande 9 comporte une bande
de transport 90 qui est enroulée selon un trajet fermé sur
des rouleaux de guidage 91a a 911, dont I'un au moins
estmotorisé pour I'entrainement de la bande de transport
90.

[0038] Parmi ces rouleaux de guidage, les deux rou-
leaux de guidage arriere 91a, 91b sont de maniere usuel-
le embarqués sur un chariot d’entrée 11 mobile, et sont
montés libres en rotation selon leur axe central par rap-
port & ce chariot 11. Les rouleaux de guidage 91j, 91k et
91l sont de maniere usuelle embarqués sur un chariot
de sortie 12 mobile, et sont montés libres en rotation
selon leur axe central par rapport a ce chariot 12. Le
chariot d’entrée 11 et le chariot de sortie 12 sont mobiles
en translation, et sont équipés de moyens d’entraine-
ment (non représentés) permettant de les déplacer en
translation alternativement dans les deux directions op-
posées D et G.

[0039] Le transporteur a bande 10 comporte une ban-
de de transport 100 qui est enroulée selon un trajet fermé
sur des rouleaux de guidage 100a a 100j dont I'un au
moins est motorisé pour I'entrainement de la bande de
transport 100. Les rouleaux de guidage 100a a 100d sont
de maniére usuelle embarqués sur le chariot d’'entrée 11
mobile, et sont montés libres en rotation selon leur axe
central par rapporta ce chariot 11. Le rouleau de guidage
100e est embarqué sur le chariot de sortie 12 mobile, et
est monté libre en rotation selon son axe central par rap-
port a ce chariot 12.

[0040] En fonctionnement, les chariots 11 et 12, et de
ce fait les rouleaux de guidage embarqués 91a, 91b,
100a, 100b, 100c, 91j, 91k, 911, 100e qui sontembarqués
sur ces chariots 11 et 12, sont animés d’'un mouvement
de translation aller-retour selon les directions opposées
D et G. La bande de non-tissé W (produite en amont de
I'étaleur-nappeur par exemple au moyen d’une carde non
représentée) est déposée a I'entrée de I'étaleur-nappeur
sur la bande de transport 90. Cette bande de non-tissé
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W peut également étre constituée de plusieurs bandes
de non-tissé superposées de maniére comparable a ce
qui a été précédemment décrit pour I'application de la
figure 1. Cette bande de non-tissé W est acheminée par
la bande de transport 90 jusqu’a une zone de pincement
de labande de non-tissé entre les deux bandes de trans-
port 90 et 100. La bande de non-tissé W subit un double
mouvement. Elle est entrainée par la bande de transport
90 dans les directions successives TO a T3, la direction
T3 étantorientée a 180° parrapportaladirectiond’entrée
T1 (inversion du sens de déplacement de la bande de
non-tissé W). Du fait du déplacement en translation aller-
retour des chariots 11 et 12, la bande de non-tissé W
subit un mouvement alternatif aller-retour dans les direc-
tions opposées G et D, ce qui permet de replier alterna-
tivement la bande de non-tissé W sur elle-méme a la
surface d'un transporteur a bande de sortie 13, orienté
transversalementalalargeur de labande de non-tissé W.
[0041] Enréférence alafigure 2,labande de transport
90 comporte une portion rectiligne 90a (assimilable a la
portion rectiligne 40a précitée de I'exemple de la figure
1) se prolongeant au niveau du rouleau de guidage ar-
riere 91a par une portion courbe 90b (assimilable a la
portion courbe 40b précitée de I'exemple de la figure 1).
Dans un étaleur-nappeur traditionnel, etde maniere com-
parable a ce qui a été précédemment expliqué pour I'ap-
plication de la figure 1, la bande de non-tissé W, de par
son inertie, a tendance a décoller de la bande de trans-
port dans la portion courbe 90b de changement de di-
rection. Plus !a vitesse d’entrainement de la bande de
transport 90 est élevée et/ou plus le poids de la bande
de non-tissé W est important, et plus ce risque de décol-
lement est augmenté.

[0042] A ce phénomeéne de décollement lié a l'inertie
de la bande de transport et au changement de direction
relativement brusque (de la direction T2 vers la direction
T3) vient se combiner un phénomene de supplémentaire
de formation de bulle qui va a présent étre expliqué en
référence a la figure 3.

[0043] Sur la figure 3, on a représenté de maniére
schématique les deux mouvements de déplacement al-
ler-retour du rouleau de guidage arriere 91 a de la bande
de transport 90 d’entrée d'un étaleur-nappeur dans les
directions opposées D et G. Sur cette figure 3, la portion
rectiligne 91a de labande de transport 90 est horizontale.
Elle peut néanmoins étre inclinée comme dans le cas de
la figure 2.

[0044] Sur la figure 3, les signes (+) symbolisent la
pression d'air créée par le déplacement de la bande de
transport 90 et du rouleau de guidage 91a dans la direc-
tion G ; les signes (-) symbolisent la dépression d’air
créée parle mouvement de recul de labande de transport
90 et du rouleau de guidage 91a dans la direction inverse
D (direction opposée au déplacement de la bande de
transport 90 dans sa portion rectiligne 90a en amont de
la portion courbe 90b).

[0045] Lors de la phase d’avancement de la bande de
transport 90 et du rouleau de guidage 91a dans la direc-
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tion G, la pression d'air a I'avant de la portion courbe 90b
de la bande de transport 90, combinée le cas échéant a
un léger décollement de la bande de non-tissé W sous
I'effet d’inertie, engendre localement et temporairement
la formation d’'une bulle transversale P (ou pli) qui s’étend
transversalement sur la largeur de la bande de non-tissé
W. Cette bulle P temporaire est généralement visible a
I'oeil nu. Lors de la phase d’avancement de la bande de
transport 90 et du rouleau de guidage 91a dans la direc-
tion D, cette bulle P disparait, sous I'effet de la dépression
d’air créée al'avant de la portion courbe 90b de la bande
de transport 90. Ce phénoméne de formation de bulle,
temporaire et répétitif & chaque mouvement du chariot
d’entrée 11 de I'étaleur-nappeur dans la direction D, en-
gendre de maniére préjudiciable des défauts dans la
structure de la bande de non-tissé.

[0046] Dansle butde pallier aux phénomenes précités
de décollement et de formation temporaire et répétitive
de bulles P dans la bande de non-tissé W, I'étaleur-nap-
peur 8 est équipé d’une barre ionisante 14 qui est montée
sur le chariot d’entrée 11, en étant positionnée a proxi-
mité de la bande de transport 90, dans la région de tran-
sition entre la portion rectiligne 90a et la portion courbe
90b. Cette barre ionisante 14 s’étend dans la direction
perpendiculaire au plan de la figure 2 (direction corres-
pondant a la largeur de la bande de transport 90), de
préférence sur sensiblement toute la largeur de la bande
de transport 90. Elle permet en fonctionnement de gé-
nérer un champ électrique puissant 14a, saturé en ions
(champ ionisant). Cette barre ionisante 14a est compa-
rable a la barre ionisante 6 précédemment décrite ; I'en-
semble des considérations techniques précédemment
décrites pour la barre ionisante 6 dans le cadre de I'ap-
plication de la figure 1 s’appliquent a la mise en oeuvre
de la barre ionisante 14, et par soucis de concision ne
seront donc pas répétées dans la présente description.
[0047] Dans l'application de la figure 2, la barre ioni-
sante 14 qui est embarquée sur le chariot d’entrée 11
constitue avantageusement un élément relativement Ié-
ger qui n"augmente pas de maniere importante l'inertie
du chariot 11. En outre, la barre ionisante 14 est un élé-
ment qui est avantageusement peut encombrant, et de
ce fait facile a loger sur le chariot 11. L’invention n'est
toutefois pas limitée a la mise en oeuvre de moyens d'io-
nisation 14 embarqués, c’est-a-dire mobiles avec le cha-
riot d’entrée 11. Dans une autre variante de réalisation,
les moyens d'ionisation 14 peuvent étre fixes, le chariot
d’entrée 11 se déplacant par rapport aux moyens d'ioni-
sation fixes.

[0048] On notera également que dans un étaleur-nap-
peur, pour éviter de détériorer la bande de non-tissé W,
on préfere mettre en oeuvre des bandes de transport 90
et 100 qui sont lisses etimperméables a I'air. La solution
de l'invention fonctionne avantageusement avec ce type
de bande de transport.

[0049] On areprésenté, sur la figure 4, une autre ap-
plication de I'invention relative au transport avec retour-
nement a 180° d'une bande de non-tissé W au moyen
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d’'un transporteur & bande 15. Ce transporteur 15 com-
porte une bande de transport 150 qui est enroulée selon
un trajet fermé sur des rouleaux de guidage 151 (un seul
de ces rouleaux étant représenté sur la figure 4). La ban-
de de transport peut selon le cas étre imperméable ou
perméable a I'air.

[0050] La bande de transport 150 comporte une pre-
miére portion rectiligne 150a (assimilable ala portion rec-
tiligne 40a précitée de I'exemple de la figure 1) se pro-
longeant au niveau du rouleau de guidage 151 par une
portion courbe 150b (assimilable & la portion courbe 40b
précitée de I'exemple de la figure 1). La portion courbe
150b se prolonge par une deuxiéme portion rectiligne
150c, sensiblement paralléle a la premiére portion recti-
ligne 150a.

[0051] Conformémentalinvention, une barre ionisan-
te 16 fixe est montée a proximité de la bande de transport
150, dans larégion de transition entre la premiére portion
rectiligne 150a et la portion courbe 150b. Cette barre
ionisante 16 s'étend dans la direction perpendiculaire au
plan de la figure 4 (direction correspondant a la largeur
de la bande de transport 150), de préférence sur sensi-
blement toute la largeur de la bande de transport 150.
Elle permet en fonctionnement de générer un champ
électrique puissant 16a, saturé en ions (champ ionisant).
[0052] En fonctionnement, la bande de non-tissé W
est acheminée dans premier temps dans la direction de
transport T1 jusqu’au rouleau de guidage 150 ou elle
subit un changement de direction a 180° relativement
brusque dans la portion courbe de transition 150b.
[0053] De maniére comparable a ce qui a été précé-
demment expliqué pour I'application de la figure 1, la
bande de non-tissé W, de par son inertie, a tendance a
décoller de la bande de transport dans la portion courbe
150b de changement de direction. Avant son retourne-
ment a 180°, la bande de non-tissé W est chargée élec-
trostatiquement lors de son passage dans le champ io-
nisant 16a. De ce fait elle adhére parfaitement a la sur-
face de la bande de transport 150 au moins dans toute
la portion courbe 150b, et on évite ainsi le décollement
de la bande de non-tissé W dans la portion courbe 150b.
[0054] En sortie de la portion courbe 150b, la bande
de non-tissé W se décharge progressivement par 'inter-
médiaire de la bande de transport 150 électriguement
conductrice, la charge électrostatique de la bande de
non-tissé W restant toutefois suffisante pour au moins
compenser I'effet de la gravité et faire adhérer la bande
de non-tissé W contre la face inférieure de la bande de
transport 150 dans la deuxiéme portion rectiligne 150c.
La bande de non-tissé W est ainsi acheminée dans la
direction de transport T2 opposée a la direction T1 par
la bande de transport aprés son retournement dans la
portion courbe 150b.

[0055] Le cas échéant, et en fonction de I'application,
des moyens d'ionisation supplémentaires (barre ionisan-
te ou équivalent) peuvent étre prévus au niveau de la
portion courbe 150b et/ou de la deuxiéme portion recti-
ligne 150c, pour renforcer la charge électrostatique de
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la bande de non-tissé W, et permettre une adhérence
sur une plus grande distance de la bande de non-tissé
contre la face inférieure de la bande de transport 150
dans la deuxieme portion rectiligne 150c.

[0056] Dans chaque variante de réalisation décrite en
référence aux figures annexées, la premiére portion
(40a ; 90a ; 150a) de la bande de transport, qui précéde
la deuxiéme portion courbe (40b ; 90b ; 150) correspon-
dant au changement de direction de transport, est recti-
ligne et présente de ce fait un rayon de courbure infini.
Ceci n'est pas limitatif de I'invention. Dans d’'autre va-
riantes de réalisation de I'invention, ladite premiére por-
tion (40a ; 90a ; 150a) pourrait étre courbe, la deuxieme
portion courbe (40b ; 90b ; 150), qui correspond au chan-
gement de direction de transport, présentant dans tous
les cas un rayon de courbure inférieur au rayon de cour-
bure de la ladite premiére portion.

Revendications

1. Procédé de transport d'une bande de non-tissé
(W1/W2/W3 : W) a la surface d’'une bande de trans-
port (40 ; 90 ; 150) comportant au moins une pre-
miére portion rectiligne ou courbe (40a ; 90a ; 150a),
qui se prolonge par une deuxiéeme portion courbe
(40b ; 90b ; 150b) présentant un rayon de courbure
inférieur au rayon de courbure de la premiére portion
rectiligne ou courbe (40a ; 90a ; 150a), caractérisé
en ce qu’ on charge électrostatiquement la bande
de non-tissé (W1/W2/W3; W) et/ou la bande de
transport (40 ; 90 ; 150), en sorte de faire adhérer la
bande de non-tissé contre la surface de la bande de
transport au moins dans ladite deuxiéme portion
courbe (40b ; 90b ; 150b).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on charge électrostatiquement le non-tissé
(W1/W2/W3 ; W) et/ou la bande de transport (40 ;
90 ; 150), en sorte de faire adhérer la bande de non-
tissé contre la surface de la bande de transport dans
la deuxiéme portion courbe depuis au moins la tran-
sition (A) entre la premiére portion rectiligne ou cour-
be (40a ; 90a ; 150a) et la deuxiéme portion courbe
(40b ; 90b ; 150b).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’on charge électrostatiquement la bande de
non-tissé (W1/W2/W3 ; W) et/ou la bande de trans-
port (40 ; 90 ; 150) depuis un point (A1) en amont
de latransition (A) entre la premiére portion rectiligne
ou courbe (40a ; 90a; 150a) et la deuxieme portion
courbe (40b ; 90b; 150b) jusqu’a un point (A2) en
aval de ladite transition (A).

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que dans une région de transport
ou la bande de non-tissé (W1/W2/W3) adhére élec-
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trostatiquement a la bande de transport (40), on dé-
colle la bande de non-tissé de la bande de transport
au moyen d'un flux d'air (F).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que pendant le transport de la ban-
de de non-tissé, on déplace en translation la deuxie-
me portion courbe (90b) de la bande de transport
(90).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que ladeuxieme portion courbe (90b) de labande
de transport (90) est animée d’'un mouvement alter-
né dans deux directions transversales opposées (G)
et (D).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’ en sortie de la deuxiéme portion
courbe (150b), la bande de non-tissé (W) n’est plus
supportée par la bande de transport (150), et en ce
gue la charge électrostatique de la bande de non-
tissé (W1/W2/W3 ; W) et/ou de la bande de transport
(150) est réalisée en sorte d'au moins compenser
I'effet de la gravité et de faire adhérer la bande de
non-tissé (W) contre la face inférieure de la bande
de transport en aval de la deuxiéme portion courbe
(150b).

Ensemble pour le transport d’une bande de non-tissé
(W1/W2/W3 ; W), ledit ensemble comportant une
bande de transport (40 ; 90 ; 150) qui comprend au
moins une premiére portion rectiligne ou courbe
(40a ; 90a ; 150a) se prolongeant par une deuxieme
portion courbe (40b ; 90b ; 150b) dont le rayon de
courbure est inférieur au rayon de courbure de la
premiéere portion rectiligne ou courbe (40a ; 90a;
150a), caractérisé en ce qu’ il comporte des
moyens d’ionisation (6; 14 ; 16) qui sont aptes a gé-
nérer champ ionisant (6a ; 14a ; 16a) a proximité de
la bande de transport (40 ; 90 ; 150), en sorte de
charger électrostatiquement la bande de non-tissé
(W1/W21/W3 ; W) et/ou la bande de transport (40 ;
90 ; 150), et de faire adhérer la bande de non-tissé
contre la surface de la bande de transport au moins
dans ladite deuxieme portion courbe (40b; 90b ;
150b).

Ensemble selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moyens d'ionisation (6 ; 14 ; 16) sont ap-
tes a générer un champ ionisant (6a ; 14a ; 16a) au
moins dans la région de transition entre la premiéere
portion rectiligne ou courbe (40a ; 90a ; 150a) et la
deuxiéme portion courbe (40b ; 90b, 150b) de la
bande de transport (40 ; 90 ; 150).

Ensemble selon larevendication 8 ou 9, caractérisé
en ce qu’ il comporte des moyens d'aspiration (7)
permettant de décoller la bande de non-tissé
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(W1/W2/W3) de la surface de labande transport (40)
dans une région ou la bande de non-tissé adhére
électrostatiquement a la bande de transport (40).

Ensemble selon I'une des revendications 8 4 10, ca-
ractérisé en ce qu’ il comprend des moyens d’en-
trainement (11, 91a) permettant de déplacer la
deuxiéme portion courbe (90b) de la bande de trans-
port (90) dans au moins une direction (G) qui est
transversale a la surface de la deuxieme portion
courbe (90b).

Ensemble selon la revendication 11 caractérisé en
ce que moyens d’entrainement (11, 91a) permettent
de déplacer la deuxieme portion courbe (90b) de la
bande de transport (90) alternativement dans deux
directions transversales opposées (G) et (D).

Ensemble selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que les moyens d'ionisation (14) sont
mobiles avec la deuxiéme portion courbe (90b) de
la bande de transport.

Etaleur-nappeur (8) comportant une bande de trans-
port d’entrée (90) et un chariot d’entrée (11) mobile
en translation dans deux directions opposées (D) et
(G), caractérisé en ce qu’ il comporte un ensemble
de transport visé a la revendication 12, la bande de
transport de cet ensemble constituant la bande de
transport (90) d’entrée de I'étaleur-nappeur, lesdits
moyens d’entrainement de cet ensemble de trans-
port comprenant ledit chariot d’entrée (11), et les
moyens d’ionisation (14) de cet ensemble de trans-
port étant montés sur le chariot d’entrée (11).

Claims

Method for the transport of a strip of non-woven fabric
(W1/W2/W3; W) on the surface of a conveyor belt
(40; 90; 150) including at least one first rectilinear or
curved portion (40a; 90a; 150a), which is extended
by a second curved portion (40b; 90b; 150b) having
aradius of curvature inferior to the radius of curvature
of the first rectilinear or curved portion (40a; 90a;
150a), characterised in that the strip of non-woven
fabric (W1/W2/W3; W) and/or the conveyor belt (40;
90; 150) is electrostatically charged, such that the
strip of non-woven fabric adheres to the surface of
the conveyor belt, at least in said second curved por-
tion (40b; 90b; 150b).

Method according to claim 1, characterised in that
the non-woven fabric (W1/W2/W3; W) and/or the
conveyor belt (40; 90; 150) is charged electrostati-
cally, such that the strip of non-woven fabric adheres
to the surface of the conveyor belt in the second
curved portion at least from the transition (A) be-
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tween the firstrectilinear or curved portion (40a; 90a;
150a) and the second curved portion (40b; 90b;
150b).

Method according to claim 2, characterised in that
the strip of non-woven fabric (W1/W2/W3; W) and/or
the conveyor belt (40; 90; 150) is charged electro-
statically from a point (A1) upstream of the transition
(A) between the first rectilinear or curved portion
(40a; 90a; 150a) and the second curved portion (40b;
90b; 150b) up to a point (A2) downstream of said
transition (A).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that in a transport region where the strip
of non-woven fabric (W1/W2/W3) adheres electro-
statically to the conveyor belt (40), the strip of non-
woven fabric is detached from the conveyor belt by
means of an air stream (F).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that during the transport of the strip of
non-woven fabric, the second curved portion (90b)
of the conveyor belt (90) is moved in at least one
direction (G) transversal to the surface of the second
curved portion (90b).

Method according to claim 5, characterised in that
the second curved portion (90b) of the conveyor belt
(90) is activated by a movement alternating in two
transversal opposed directions (G) and (D).

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that on leaving the second curved portion
(150Db), the strip of non-woven fabric (W) is no longer
supported by the conveyor belt (150), and in that
the electrostatic charge of the strip of non-woven fab-
ric (W1/W2/W3; W) and/or the conveyor belt (150)
is achieved in a manner at least to compensate for
the effect of gravity, and to make the strip of non-
woven fabric (W) adhere to the lower side of the con-
veyor belt downstream of the second curved portion
(150b).

Assembly for the transport of a strip of non-woven
fabric (W1/W2/W3; W), said assembly including a
conveyor belt (40; 90; 150) comprising at least one
first rectilinear or curved portion (40a; 90a; 150a)
which is extended by a second curved portion (40b;
90b; 150b), the radius of curvature of which is inferior
to the radius of curvature of the first rectilinear or
curved portion (40a; 90a; 150a), characterised in
that it includes ionisation means (6; 14; 16) which
are capable of generating an ionising field (6a; 14a;
16a) in the vicinity of the conveyor belt (40; 90; 150)
such as to electrostatically charge the strip of non-
woven fabric (W1/W2/W3; W) and/or the conveyor
belt (40; 90; 150) and to make the strip of non-woven
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fabric adhere to the surface of the conveyor belt, at
least in said second curved portion (40b; 90b; 150b).

Assembly according to claim 8, characterised in
that the ionisation means (6; 14; 16) are capable of
generating an ionising field (6a; 14a; 16a) at least in
the transition region between the first rectilinear or
curved portion (40a; 90a; 150a) and the second
curved portion (40b; 90b; 150b) of the conveyor belt
(40; 90; 150).

Assembly according to claim 8 or 9, characterised
in that it includes suction means (7) enabling the
strip of non-woven fabric (W1/W2/W3) to be de-
tached from the surface of the conveyor belt (40) in
aregion where the strip of non-woven fabric adheres
electrostatically to the conveyor belt (40).

Assembly according to one of claims 8 to 10, char-
acterised in that it comprises driving means (11,
91a) enabling the second curved portion (90b) of the
conveyor belt (90) to be moved in at least one direc-
tion (G) transversal to the surface of the second
curved portion (90b).

Assembly according to claim 11, characterised in
that the driving means (11, 91 a) enable the second
curved portion (90b) of the conveyor belt (90) to be
moved alternatively in two transversal opposed di-
rections (G) and (D).

Assembly according to claim 11 or 12, character-
ised in that the ionisation means (14) are movable
with the second curved portion (90b) of the conveyor
belt.

Distributor layer (8) including an input conveyor belt
(90) and an input carriage (11) which is translation-
ally movable in two opposed directions (D) and (G),
characterised in that itincludes a transport assem-
bly as described in claim 12, the conveyor belt of this
assembly forming the input conveyor belt (90) of the
distributor layer, said driving means of this transport
assembly comprising said input carriage (11) and
the ionisation means (14) of this transport assembly
being mounted on the input carriage (11).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Transportieren einer Vliesstoffbahn
(W1/W2/W3; W) an der Oberflache eines Forder-
bandes (40; 90; 150), das zumindest einen geradli-
nigen oder gekrimmten ersten Abschnitt (40a; 90a;
150a) aufweist, der sich in einen gekrimmten zwei-
ten Abschnitt (40b; 90b; 150b) mit einem kleineren
Krimmungsradius als der Krimmungsradius des
geradlinigen oder gekrimmten ersten Abschnitts
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(40a; 90a; 150a) fortsetzt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vliesstoffbahn (W1/W2/W3; W) und/
oder das Forderband (40;90;150) elektrostatisch so
(derart) geladen wird, dass die Vliesstoffbahn gegen
die oder an der Oberflache des Férderbandes - zu-
mindest in dem gekrimmten zweiten Abschnitt (40b;
90b;150b) - anhaftet oder zum Anhaften gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vliesstoff (W1/W2/W3; W) und/
oder das Forderband (40; 90; 150) elektrostatisch
geladen wird, so dass die Vliesstoffbahh zum Anhaf-
ten an der Oberflache des Forderbandes in dem ge-
krimmten zweiten Abschnitt zumindest ausgehend
von dem Ubergang (A) zwischen dem geradlinigen
bzw. gekrimmten ersten Abschnitt (40a; 90a; 150a)
und dem gekriimmten zweiten Abschnitt (40b; 90b;
150b) gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vliesstoffbahn (W1/W2/W3; W)
und/oder das Férderband (40; 90; 150) von einem
Punkt (A1), welcher dem Ubergang (A) zwischen
dem geradlinigen bzw. gekrimmten ersten Ab-
schnitt (40a; 90a; 150a) und dem gekriimmten zwei-
ten Abschnitt (40b; 90b; 150b) vorgelagert ist, bis zu
einem dem Ubergang (A) nachgelagerten Punkt
(A2) elektrostatisch geladen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem Transport-
bereich, in dem die Vliesstoffbahn (W1/W2/W3)
elektrostatisch an dem Forderband (40) anhaftet, die
Vliesstoffbahn mittels eines Luftstroms (F) von dem
Forderband geldst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Trans-
ports der Vliesstoffbahn der gekrimmte zweite Ab-
schnitt (90b) des Forderbandes (90) in zumindest
einer Richtung (G) verlagert wird, die quer zur Ober-
flache des gekriimmten zweiten Abschnitts (90b)
verlauft.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gekrimmte zweite Abschnitt
(90b) des Forderbandes (90) in eine - in zwei entge-
gen gesetzte Querrichtungen (G und D) alternieren-
de - Bewegung versetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass am Auslauf des ge-
krimmten zweiten Abschnitts (150b) die Vliesstoff-
bahn (W) nicht mehr von dem Férderband (150) ge-
stitzt wird und dass die elektrostatische Ladung der
Vliesstoffbahn (W1/W2/W3; W) und/oder des Foér-
derbandes (150) so erfolgt, dass zumindest die
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Schwerkraftwirkung kompensiert wird und die Vlies-
stoffbahn (W) gegen die oder an der Unterseite des
Forderbandes, dem gekrimmten zweiten Abschnitt
(150b) nachgelagert zum Anhaften gebracht wird.

Anordnung zum Transportieren einer Vliesstoffbahn
(W1/W2/W3; W), wobei die Anordnung ein Forder-
band (40; 90; 150) aufweist, das zumindest einen
geradlinigen oder gekrimmten ersten Abschnitt
(40a; 90a; 150a) aufweist, der sich in einen ge-
krimmten zweiten Abschnitt (40b; 90b; 150b) mit
einem kleineren Krimmungsradius als der Krim-
mungsradius des geradlinigen oder gekrimmten er-
sten Abschnitts (40a; 90a; 150a) fortsetzt, gekenn-
zeichnet durch (ein) lonisierungsmittel (6;14;16),
welche(s) angepasst sind (ist) ein lonisierungsfeld
(6a;144a;16a) in der Nahe des Forderbandes (40; 90;
150) zu erzeugen, so dass die Vliesstoffbahn
(W1/W2/W3; W) und/oder das Férderband (40; 90;
150) elektrostatisch geladen wird, um die Vliesstoff-
bahn zum Anhaften an der Oberflache des Forder-
bandes zumindest im gekrimmten zweiten Ab-
schnitt (40b;90b;150b) zu bringen.

Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das/die lonisierungsmittel (6; 14; 16)
ein lonisierungsfeld (6a; 14a; 16a) zumindest in dem
Ubergangsbereich zwischen dem geradlinigen bzw.
gekriimmten ersten Abschnitt (40a; 90a; 150a) und
dem gekrimmten zweiten Abschnitt (40b; 90b;
150b) des Forderbandes (40; 90; 150) erzeugen
kénnen/kann.

Anordnung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie Saugmittel (7) aufweist, um
die Vliesstoffbahn (W1/W2(W3) von der Oberflache
des Forderbandes (40) in einem Bereich zu l6sen,
in dem die Vliesstoffbahn elektrostatisch am Férder-
band (40) anhaftet.

Anordnung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass sie Antriebsmittel
(11, 91 a) aufweist, mit denen der gekrimmte zweite
Abschnitt (90b) des Forderbandes (90) in zumindest
einer Richtung (G) verlagert werden kann, die quer
zur Oberflache des gekrimmten zweiten Abschnitts
(90b) verlauft.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsmittel (11,91a) ermégli-
chen, den gekrimmten zweiten Abschnitt (90b) des
Forderbandes (90) abwechselnd in zwei entgegen-
gesetzten Querrichtungen (G und D) zu verlagern.

Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die/das lonisierungsmittel (14)
mit dem gekrimmten zweiten Abschnitt (90b) des
Forderbandes beweglich sind/ist.
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14. Vliesbandleger (8) mit einem Einlauf-Férderband
(90) und einem Einlaufwagen (11), der in zwei ent-
gegengesetzten Richtungen (D und G) verschiebbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass er eine Trans-
portanordnung nach Anspruch 12 enthalt, wobeidas 5
Forderband dieser Anordnung das Einlauf-Férder-
band (90) des Vliesbandlegers bildet, wobei die An-
triebsmittel dieser Transportanordnung den Einlauf-
wagen (11) enthalten und die lonisierungsmittel (14)
dieser Transportanordnung an dem Einlaufwagen 10
(11) angebracht sind.
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