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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage sowie ein
Verfahren zum Transportieren von textilen Flachenge-
bilden nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. An-
spruch 20, sowie eine Anlage und ein Verfahren zum
Herstellen von Vliesbahnen nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 16 bzw. 22.

[0002] Derartige Anlagen sind beispielsweise aus der
EP 0817 875 A bekannt. Bei der bekannten Anlage wird
mindestens eine Vliesbahn mechanisch auf ein per-
meable und besaugtes Transportband tbergeben, wo-
bei das Transportband insbesondere an der Ubergabe-
stelle mit Hilfe eines Absaugkastens besaugt wird.
Nachteilig ist hierbei, dass zur Besaugung des Trans-
portbandes mehrere Uiber die Lange des Transportban-
des angeordnete Absaugeinrichtungen bendtigt wer-
den, die in ihrer Absaugintensitdt aufeinander abge-
stimmt sein missen und die zu einem hohen Energie-
verbrauch fiihren.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage und ein Verfahren zum Transportieren von tex-
tilen Flachengebilden bzw. zum Herstellen von Vlies-
bahnen zu schaffen, die den Transport von textilen Fla-
chengebilden auch bei hohen Transportgeschwindig-
keiten ohne permanente Untersaugung durch Absaug-
einrichtungen ermdglicht.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die Merk-
male der Anspriiche 1,16,20 und 22. Die Erfindung sieht
in vorteilhafter Weise vor, dass auf der dem textilen Fla-
chengebilde abgewandten Seite des Transportbandes
mehrere sich quer zu dem Transportbandes erstrecken-
de Luftleiteinrichtungen angeordnet sind, die die von
dem Transportband mitgefiihrte Luft auf der dem texti-
len Flachengebilde abgewandten Seite umlenken. Die
Erfindung ermdglicht in vorteilhafter Weise den Trans-
port von textilen Flachengebilden mit hoher Transport-
geschwindigkeit von ber 100 m/min ohne eine perma-
nente Besaugung der Transportbander durch den Ein-
satz von Absaugeinrichtungen auf deren Unterseite.
Der fiir den Transport mit hohen Transportgeschwindig-
keiten erforderliche Ansaugluftstrom wird allein durch
die Umlenkung der an der Unterseite des Transportban-
des mitgefuhrten Luft erzielt. Dabei ergibt sich ein pro-
portionaler Zusammenhang zwischen der Transport-
bandgeschwindigkeit und der Haftkraft des textilen Fla-
chengebildes auf dem Transportband. Da die Anlage
keine Absaugeinrichtungen bendétigt, entfallt das Erfor-
dernis einer Regelung der Absaugeinrichtungen. Au-
Rerdem entfallt der Stromverbrauch der Absaugeinrich-
tungen, so dass nicht nur die Anlagekosten sondern
auch die Betriebskosten reduziert werden kdnnen.
[0005] Die dem Transportband zugewandte Kante
der Luftleiteinrichtungen verlauft mit geringem, vorzugs-
weise einstellbarem Abstand von dem Transportband.
Der geringe Abstand der Luftleiteinrichtungen von dem
Transportband stellt sicher, dass der weitaus Uberwie-
gende Teil der von dem Transportband auf der Unter-
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seite mitgefihrten Luft umgelenkt werden kann, um die
gewiinschte Luftstrdbmung durch das textile Flachenge-
bilde und das Transportband zu erzielen. Dadurch, dass
der Abstand einstellbar ist, ergibt sich die Mdglichkeit,
die Absaugleistung einzustellen. Vorzugsweise wird al-
lerdings ein Abstand zwischen 0,1 und 10 mm einge-
stellt.

[0006] Die Luftleiteinrichtungen sind vorzugsweise
auf einer mit Abstand von dem Transportband verlau-
fenden Tragstruktur ortsfest befestigt oder alternativ
parallel und in Langsrichtung zu dem Transportband
verschiebbar befestigt. Auch die Parallelverschiebung
der Luftleiteinrichtungen in Langsrichtung des Trans-
portbandes ermoglicht eine individuelle Anpassung des
Luftstroms an spezielle Erfordernisse in bestimmten
Streckenabschnitten des Transportbandes. Vorzugs-
weise haben die Luftleiteinrichtungen in Transportrich-
tung einen gleichen Abstand voneinander.

[0007] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
sind die Luftleiteinrichtungen um eine parallel zu dem
Transportband und quer zur Transportrichtung verlau-
fenden Achse verschwenkbar. Auf diese Weise ist der
Abstand der Luftleiteinrichtungen von dem Transport-
band in einfacher Weise und schnell einstellbar.
[0008] Bei einem Ausfihrungsbeispiel ist vorgese-
hen, dass die Luftleiteinrichtungen nur im Randbereich
des Transportbandes angeordnet sind. In diesem Fall
wird das textile Flachengebilde insbesondere durch sei-
ne angesaugten Randbereiche auf dem Transportband
gehalten.

[0009] Nach einem weiteren Ausflihrungsbeispiel
kann vorgesehen sein, dass Luftleiteinrichtungen ber
die gesamte Arbeitsbreite des Transportbandes oder
nur im Randbereich in abwechselnder Anordnung vor-
gesehen sind. Dabei kdnnen auch mehrere Luftleitein-
richtungen des gleichen Typs hintereinander angeord-
net sein.

[0010] Die Luftleiteinrichtungen kénnen unter einem
Winkel von ca. 5 bis 90° relativ zu der Bewegungsebene
des Transportbandes verlaufen.

[0011] Die Luftleiteinrichtungen weisen gemaf einer
bevorzugten Ausfiihrungsform im Querschnitt ein aero-
dynamisches Fllgelprofil auf. Die aerodynamische Flii-
gelform unterstitzt die Umlenkung der dem Transport-
band mitgefiihrten Luft und erhéht dadurch die Absaug-
leistung und damit die Haftung des textilen Flachenge-
bildes auf dem Transportband.

[0012] GemaR einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel
ist vorgesehen, dass die Uber die gesamte Arbeitsbreite
verlaufenden Luftleiteinrichtungen in der Draufsicht
pfeilférmig verlaufen, wobei die Pfeilspitze in der Mitte
des Transportbandes angeordnets ein kann. Eine der-
artige Gestaltung der Luftleiteinrichtungen ermdglicht
es, eine zusatzliche Querkomponente der Luftstrdmung
zu erzeugen. Nach einer weiteren Alternative kann die
pfeilfdrmige Anordnung der Luftleiteinrichtungen in
Draufsicht auch nur im Randbereich vorgesehen sein.
[0013] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass vor Um-
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lenkbereichen, in denen das Transportband umgelenkt
wird, oder an Ubergabestellen, an denen das Transport-
band das textile Flachengebilde erhalt, fligelférmige
Luftabweiser unterhalb des Transportbandes angeord-
net sind. Die Luftabweiser verhindern Luftverwirbelun-
gen an den Umlenkbereichen und Ubergabestellen.
[0014] AuRerdem kdnnen an rotierenden Teilen zur
Vermeidung von Schleppluft des rotierenden Teils Luft-
abstreifeinrichtungen, beispielsweise in Form eines Ra-
kels, angeordnet sein.

[0015] Derartige Luftabstreifeinrichtungen sind bei-
spielsweise an den Umlenkwalzen des Transportban-
des angeordnet, um zu vermeiden, dass die von den
Umlenkwalzen mitgefiihrte Schleppluft eine Luftstro-
mung von unten in Richtung auf das Transportband er-
zeugt.

[0016] Mehrere Luftleiteinrichtungen kdnnen grup-
penweise gemeinsam verstellbar sein. Der Winkel und
der Abstand der Luftleiteinrichtungen zu dem Transport-
band und/oder der gegenseitige Abstand der Luftleitein-
richtungen in Transportrichtung kénnen in Abhangigkeit
von der Transportgeschwindigkeit und/oder des Fla-
chengewichtes und/oder der Faserspezifikation des
textilen Flachengebildes automatisch einstellbar sein.
[0017] Inden Zwischenrdumen zwischen den Luftleit-
einrichtungen kann im Bereich von Ubergabestellen, an
denen das textile Flachengebilde auf das Transport-
band Gbertragen wird, mit Hilfe einer Absaugeinrichtung
ein Absaugluftstrom fir ein kurzes Zeitintervall zur An-
fahrunterstlitzung erzeugt werden. Eine derartige Ab-
saugeinrichtung kann das Anhaften des textilen Fla-
chengebildes im Anfahrbetrieb unterstitzen und wird
bei Erreichen der Transportgeschwindigkeit oder be-
reits vorher, beispielsweise ab einer Transportbandge-
schwindigkeit von 80 m/min, abgeschaltet.

[0018] Die Erfindung betrifft desweiteren eine Anlage
zum Herstellen von Vliesbahnen mit mindestens einer
Krempel oder Karde und mit mindestens einem besaug-
ten permeablen Transportband fiir den Transport der
von der Karde und/oder Krempel erzeugten Vliesbahn,
wobei diese Anlage mit einer Transportanlage mit den
Merkmalen der Anspriiche 1 bis 15 versehen ist.
[0019] Dabei kann das Transportband eine mecha-
nisch erzeugte Vliesbahn oder eine aerodynamisch er-
zeugte Vliesbahn transportieren.

[0020] Die Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen
kann auch mehrere Vliesbahnen lbereinander auf ein
einziges Transportband Ubertragen.

[0021] Die Vliesbahnen kénnen dabei von verschie-
denen Krempeln erzeugt werden oder von einer Dop-
pelabnehmerkrempel stammen, wobei jeweils eine
Vliesbahn von einem Transportband tbernommen wird.
Eine obere Vliesbahn wird dann von einem oberen
Transportband auf eine untere Vliesbahn auf einem un-
teren Transportband Uibergeben und aufgrund der Luft-
strdmung durch das Transportband auf der darunterlie-
genden Vliesbahn fixiert.

[0022] Die Anordnung von zwei Transportbéndern
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Ubereinander hat den weiteren Vorteil, dass die durch
das obere Transportband stromende Luft, die auch
durch das untere Transportband hindurchgefiihrt wird,
in hohem Male vergleichmaRigt wird, wodurch die Ge-
fahr von Luftwirbeln stark verringert wird.

[0023] Das erfindungsgemafe Verfahren zum Trans-
portieren von textilen Fldchengebilden mit einem per-
meablen und besaugten Transportband durch Uberge-
ben eines textilen Flachengebildes auf das bewegte
Transportband sieht vor, dass eine erhéhte Anpres-
skraft auf das textile Flachengebilde durch Umlenken
der auf der Unterseite des Transportbandes mitgefiihr-
ten Schleppluft erzeugt wird.

[0024] Im folgenden werden unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen Ausflihrungsbeispiele der Erfindung
naher erlautert:

[0025] Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel eines
Transportbandes mit Luftleiteinrich- tun-
gen auf dessen Unterseite,

Fig. 2 das Zusammenfuhren von textilen FIa-
chengebilden auf zwei unterschied- li-
chen Transportbandern,

Fig. 3 eine Draufsicht auf das Ausfiihrungsbei-
spiel der Fig. 1, und

Fign.4 bis 8  weitere Ausfiihrungsbeispiele fiir Luft-
leiteinrichtungen, und

[0026] Fig. 1 zeigte eine Anlage zum Transportieren

von textilen Flachengebilden mit einem Transportband
4 fur den Transport eines textilen Flachengebildes, das
von einer Textiimaschine auf das Transportband 4 an
einer Ubergabestelle 5 Gibergeben worden ist. Das tex-
tile Flachengebilde kann beispielsweise aus einem
Wirrvlies, einem Gewebe, einer Folie, Pulpe (gehaksel-
tes Fasermaterial) oder aus einer Vliesbahn 1, wie sie
von einer Karde oder Krempel 2 geliefert wird, oder ei-
ner Kombination oder Mischung der vorgenannten Ma-
terialien bestehen.

[0027] Fig. 1 zeigt Abnahmewalzen 35,36 einer
Krempel 2, die ein textiles Flachengebilde in Form einer
Vliesbahn 1 mechanisch auf das Transportband 4 an
der Ubergabestelle 5 ablegen. Anstelle der Abnahme-
walzen 35,36 kann auch eine Abnehmerwalze eine
Vliesbahn 1 auf das Transportband 4 Gbertragen. Das
Transportband 4 kann auch endlos umlaufen und ist luft-
durchlassig, damit es eine Luftstrdmung von der Ober-
seite des Transportbandes 4 zu seiner Unterseite zulas-
sen kann. Unterhalb des Transportbandes sind mehrere
Luftleiteinrichtungen 6 mit Hilfe von Halterungen 8 an
einer parallel zu dem Transportband 4 verlaufenden
Tragstruktur 10 befestigt. Die Luftleiteinrichtungen 6
kénnen mit Hilfe der Halterungen 8 langs der Tragstruk-
tur 10, z.B. einem Rohr, l&dngs verschoben werden, um
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einen gewlnschten Abstand zwischen den Luftleitein-
richtungen 6 einzustellen. Vorzugsweise haben die Luft-
leiteinrichtungen 6 einen gleichen gegenseitigen Ab-
stand, allerdings besteht auch die Mdglichkeit unter-
schiedliche Abstande einzustellen. An den Halterungen
8 sind die Luftleiteinrichtungen 6 schwenkbar gelagert
und in unterschiedliche Winkelstellungen fixierbar. In
Fig. 1 ist das Schwenkgelenk 14 an der Halterung 8 an-
geordnet. Relativ zur Bewegungsebene des Transport-
bandes 4 sind beispielsweise Anstellwinkel o der Luft-
leiteinrichtungen 6 zwischen 5 und 90°, vorzugsweise
zwischen 10 und 70°, einstellbar.

[0028] Die Winkelangaben beziehen sich auf die Un-
terseite des flugelartigen Profils der Luftleiteinrichtun-
gen 6 in Fig. 1 in Relation zur Transportebene bzw. zu
der parallel zur Transportebene verlaufenden Trags-
truktur 10.

[0029] Die Luftleiteinrichtungen 6 kdnnen aus gera-
den Blechen bestehen oder auch konkave oder konve-
xe Krimmungen aufweisen.

[0030] Die in den Fign. 1 und 2 gezeigte Flugelform
fuhrt zu einer Erhéhung der Luftgeschwindigkeit im Be-
reich zwischen den Luftleiteinrichtungen 6. Dabei kann
die Flugelform so gestaltet sein, dass die Krimmung der
Fligelkontur sich in Richtung auf die Tragstruktur 10
progressiv verstarkt.

[0031] Zur Einstellung des Winkels und des Abstan-
des der Luftleiteinrichtungen 6 von dem Transportband
4 kann auch der Abstand der Tragstruktur 10 zu dem
Transportband variabel einstellbar sein.

[0032] Der einstellbare Abstand der dem Transport-
band zugewandten Kante 9 der Luftleiteinrichtungen 6
ist so eingestellt, dass die Kante 9 der Luftleiteinrichtun-
gen das Transportband nicht beriihrt. Je nach Material
des textilen Flachengebildes kann auch ein gréRerer
Abstand erforderlich sein.

[0033] Die Luftleiteinrichtungen 6 lenken die von dem
Transportband 4, auf dessen Unterseite mitgefiihrte Luft
um und erzeugen dadurch eine Luftstrémung durch das
textile Flachengebilde und das Transportband 4 hin-
durch, wodurch die Haftung des textilen Flachengebil-
des bzw. der Vliesbahn 1 auf dem Transportband 4 in
hohem MaRe erhdht wird. Dabei ergibt sich eine Pro-
portionalitat des Anpressdrucks in Abhangigkeit von der
Transportgeschwindigkeit. Moderne Hochgeschwindig-
keitstextilmaschinen erlauben Produktionsgeschwin-
digkeiten von tber 200 m/min, wobei sogar Produkti-
onsgeschwindigkeiten von tber 500 m/min angestrebt
werden. Die beschriebene Anlage zum Transportieren
von textilen Flachengebilden ist fiir derartig hohe Trans-
portgeschwindigkeiten geeignet, da die Haftung der
Vliesbahn 1 bei zunehmender Geschwindigkeit auto-
matisch erhéht wird, so dass eine Stérung der Gleich-
maRigkeit eines empfindlichen textilen Flachengebildes
durch Luftverwirbelungen ausgeschlossen werden
kann.

[0034] Vorzugsweise befindet sich eine der Luftleit-
einrichtungen 6 mit der dem Transportband 4 zuge-
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wandten Kante 9 auf der der Ubergabestelle 5 gegen-
Uberliegenden Unterseite des Transportbandes 4. Bei-
spielsweise kann die Kante 9 unterhalb der Achse der
Abnehmerwalze 36 verlaufen.

[0035] Furden Anlaufbetrieb kann zusatzlich eine Ab-
saugeinrichtung 34 fiir den Bereich vor oder hinter (Fig.
1) der Ubergabestelle 5 vorgesehen sein, die kurzzeitig
wahrend des Anlaufbetriebs eingeschaltet und bei Er-
reichen einer héheren Transportbandgeschwindigkeit
beispielsweise ber eine Klappe 38 und Stillsetzung ei-
nes Ventilators wieder abgeschaltet werden kann. Bei-
spielsweise kann die Absaugeinrichtung 34 bei Errei-
chen einer Transportbandgeschwindigkeit von minde-
stens 80 m/min abgeschaltet werden.

[0036] Die Tragstruktur 10 kann mit in den Zeichnun-
gen nicht dargestellten Einrichtungen versehen sein,
mit deren Hilfe die Luftleiteinrichtungen 6 gruppenweise
bezlglich Winkel und Abstand zum Transportband und/
oder der Position der Luftleiteinrichtungen 6 relativ zu
der Ubergabestelle 5 einstellbar sind.

[0037] Desweiteren kdnnen Winkel und Abstand zum
Transportband unter Beriicksichtigung der Transport-
geschwindigkeit und/oder des Flachengewichtes des
textilen Flachengebildes 1 und/oder der Faserspezifika-
tion des textilen Flachengebildes 1 automatisch einge-
stellt werden.

[0038] An rotierenden Teilen z.B. der Walze 20 bis in
den Keil zwischen dem zulaufenden Transportband und
der Walze 20 ist ein Luftabweiser 22 angeordnet, der
die von dem Transportband 4 mitgeschleppte Luft vor
der Umlenkwalz 20 umlenkt. Zusétzlich kann an der
Umlenkwalze 20 eine Luftabstreifeinrichtung 28 in Form
eines Rakels vorgesehen sein, die die von der Umlenk-
walze 20 mitgefuhrte Luft abstreift.

[0039] Fig. 2 zeigt eine Anlage zum Transportieren
von textilen Flachengebilden 1, bei der zwei Vliesbah-
nen 1a,1b auf ein unteres Transportband 4 zusammen-
gefiihrt werden. Die Vliesbahnen 1a,1b kénnen von un-
terschiedlichen Krempelmaschinen zugefiihrt werden
oder von einer Doppelabnehmerkrempel stammen.
[0040] Sowohl das obere Transportband 4a als auch
das untere Transportband 4b sind endlos umlaufend
und mit den bereits im Zusammenhang mit Fig. 1 be-
schriebenen Luftleiteinrichtungen 6 versehen. An der
Ubergabestelle 7, an der die Vliesbahnen 1a,1b zusam-
mengeflhrt werden, ist eine Walze 40 angeordnet, die
beispielsweise aus einer glatten Walze, aus einer Schei-
benwalze oder einer Siebwalze bestehen kann und die
die Vliesbahn 1a an das untere Transportband 4b (iber-
gibt.

[0041] Die Luftleiteinrichtungen erzeugen einen ho-
hen Luftvolumenstrom durch die Vliesbahn und das
Transportband 4.

[0042] Beider Anordnung gemaR Fig. 2 wird die durch
das Transportband 4a hindurchgesogene Luftin hohem
Male vergleichmaRigt, so dass dem unteren Transport-
band 4b ein ausreichend grofRer Volumenstrom zuge-
fuhrt werden kann, der gleichmaRig Uber die gesamte
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Arbeitsbreite verteilt ist.

[0043] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht des Ausfiihrungs-
beispiels gemal Fig. 1.

[0044] Fig. 4 zeigt eine andere Ausfiihrungsform der
Luftleiteinrichtungen, bei denen die Luftleiteinrichtun-
gen dreiteilig sind mit in Randbereichen 18 des Trans-
portbandes 4 angeordneten Abschnitten 6'a,6'b und ei-
nem mittleren Abschnitt 6'c, der gegeniber den im
Randbereich vorgesehenen Abschnitten 6'a,6'b zurtick-
versetzt ist. Dabei kann die mittlere Luftleiteinrichtung
6¢' auch einen anderen Anstellwinkel und einen ande-
ren Abstand zu dem Transportband 4 aufweisen.
[0045] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfihrungsform der
Luftleiteinrichtungen 6", die sich Uber die gesamte Ar-
beitsbreite des Transportbandes 4 erstrecken. Die in
den Fign. 4 bis 6 dargestellten pfeilférmigen Luftleitein-
richtungen 6',6",6™ ermdglichen eine zusétzliche Quer-
komponente der Luftstrémung, die entweder nur in ei-
nem Randbereich (Fig. 4 und 6) oder auch liber die ge-
samte Arbeitsbreite wirksam ist.

[0046] Fig. 6 zeigt dabei eine Seitenansicht des Aus-
fuhrungsbeispiels der Fig. 5. Die Luftleiteinrichtungen
6" sind dabei pflugscharahnlich hintereinander ange-
ordnet.

[0047] Bei dem Ausflhrungsbeispiel der Fign. 5 und
6 ist kein Anstellwinkel der Luftleiteinrichtungen 6" zu
dem Transportband 4 einstellbar, sondern lediglich der
Abstand zu dem Transportband.

[0048] Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Luftleiteinrichtungen 6™, die lediglich in einem Rand-
bereich 18 des Transportbandes 4 vorgesehen sind.
[0049] Fig. 8 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel gemaf
Fig. 7, bei der die Luftleiteinrichtungen 6' eine im Ver-
gleich zu Fig. 7 entgegengesetzte Krimmung aufwei-
sen.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Transportieren von textilen Flachenge-
bilden (1), mit mindestens einem permeablen und
besaugten Transportband (4) fir den Transport ei-
nes textilen Flachengebildes (1,1a,1b), das von ei-
ner Textiimaschine auf das Transportband (4) an ei-
ner Ubergabestelle (5) Gibergeben worden ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der dem textilen Flachengebilde (1) abge-
wandten Seite des Transportbandes (4) mehrere
sich quer zu dem Transportband (4) erstreckende
Luftleiteinrichtungen (6,6'a,6'b,6",6",6"") angeord-
net sind, die die von dem Transportband (4) auf der
dem textilen Flachengebilde (1) abgewandten Seite
mitgefihrte Luft umlenken.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das dem Transportband (4) zugewandte
Kante (9) der Luftleiteinrichtungen (6, 6'a,6'b,6",6™,
6"") mit geringem, vorzugsweise einstellbarem Ab-
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10.

1.

12.

stand von dem Transportband (4) verlauft.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Luftleiteinrichtungen (6) auf ei-
ner mit Abstand von dem Transportband verlaufen-
den Tragstruktur (10) ortsfest oder in Transportrich-
tung parallel zu dem Transportband (4) verschieb-
bar befestigt sind.

Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Luftleiteinrichtungen (6) um eine par-
allel zu dem Transportband (4) und quer zur Trans-
portrichtung verlaufenden Achse (14) verschwenk-
bar sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Luftleiteinrichtun-
gen (6) mit mit dem Transportband (4) zugewand-
ten Kante (9) unterhalb der Ubergabestelle (5) an-
geordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass Luftleiteinrichtungen (6)
Uber die gesamte Arbeitsbreite des Transportban-
des (4) oder nur im Randbereich (18) angeordnet
sind oder in abwechselnder Anordnung in Trans-
portrichtung des Transportbandes (4) vorgesehen
sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Luftleiteinrichtungen (6)
unter einem Winkel von 5 bis 90° relativ zu der Be-
wegungsebene des Transportbandes (4) verlaufen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Luftleiteinrichtungen (6)
im Querschnitt ein aerodynamisches Flugelprofil
aufweisen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Luftleiteinrichtungen (6)
Uber die gesamte Arbeitsbreite und in Draufsicht
zumindest im Randbereich (18) pfeilformig verlau-
fen.

Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die nur im Randbereich
(18) angeordneten Luftleiteinrichtungen (6) in der
Draufsicht schrag zur Transportrichtung verlaufen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Umlenkberei-
chen oder Ubergabestellen des Transportbandes
(4) unter dem Transportband (4) fligelférmige Luft-
abweiser (22) angeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass an rotierenden Tei-



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

9 EP 1 295 973 B1

len (20,24) zur Vermeidung von umlaufender
Schleppluft Luftabstreifeinrichtungen (28) angeord-
net sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Luftleitein-
richtungen (6) gruppenweise gemeinsam verstell-
bar sind.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel und der
Abstand der Luftleiteinrichtungen (6) zu dem Trans-
portband (4) und/oder der gegenseitige Abstand
der Luftleiteinrichtungen (6) in Transportrichtung in
Abhangigkeit von der Transportgeschwindigkeit
und/oder des Flachengewichtes und/oder der Fa-
serspezifikation des textilen Flachengebildes (1)
automatisch einstellbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Zwischenrau-
men (30) zwischen den Luftleiteinrichtungen (6) im
Bereich von Ubergabestellen (5), an denen das tex-
tile Flachengebilde (1) auf das Transportband (4)
Ubertragen wird, mit Hilfe einer Absaugeinrichtung
(34) ein Absaugluftstrom flr ein kurzes Zeitintervall
zur Anfahrunterstitzung erzeugbar ist.

Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen mit minde-
stens einer Krempel (2) oder Karde und mit minde-
stens einem besaugten parallelen Transportband
(4) fur den Transport der von der Karde oder Krem-
pel erzeugten Vliesbahn (1), gekennzeichnet
durch eine Anlage zum Transportieren von Vlies-
bahnen (1) mit den Merkmalen nach einem der An-
spruche 1 bis 15.

Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen nach An-
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Walze (36) der Karde oder Krempel (2) die Vlies-
bahn (1) mechanisch auf das Transportband (4)
Ubertragt.

Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen nach An-
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vliesbahn (1) aerodynamisch auf dem Transport-
band (4) gebildet ist.

Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen (1) nach
einem der Anspruche 16 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage mehrere Vliesbahnen
(1) Ubereinander auf ein Transportband (4) Uber-
tragt.

Anlage zum Herstellen von Vliesbahnen (1) nach
Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Krempel (2) eine Doppelabnehmerkrempel ist, dass
jeweils ein Transportband (4a,4b) eine Vliesbahn
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(1) tbernimmt, wobei das obere Transportband (4a)
die obere Vliesbahn (1a) auf die untere Vliesbahn
(1b) Ubertragt.

Verfahren zum Transportieren von textilen Flachen-
gebilden (1) mit einem parallelen und besaugten
Transportband (4) durch Ubergeben eines textilen
Flachengebildes (1) auf das bewegte Transport-
band (4) und durch Erzeugen einer erhdhten An-
presskraft auf das textile Flachengebilde (1) durch
Erzeugen eines Luftvolumenstroms durch das tex-
tile Flachengebilde (1) und das Transportband (4)
durch Umlenken der auf der Unterseite des Trans-
portbandes (4) mitgeflihrten Schleppluft.

Verfahren zum Herstellen von Vliesbahnen (1) mit
einer Krempel (2) oder Karde und mit mindestens
einem besaugten permeablen Transportband (4)
durch mechanisches oder aerodynamisches Uber-
geben mindestens einer Vliesbahn (1) auf das
Transportband (4) und durch Erzeugen einer erh6h-
ten Anpresskraft auf das textile Flachengebilde (1)
durch Erzeugen eines Luftvolumenstroms durch
das textile Flachengebilde (1) und das Transport-
band (4) durch Umlenken der auf der Unterseite des
Transportbandes (4) mitgefiihrten Schleppluft.

Claims

A plant for transporting textile fabrics (1), compris-
ing at least one permeable and suctioned conveyor
belt (4) for the transport of a textile fabric (1, 1a, 1b)
delivered by a textile machine to the conveyor belt
(4) at a delivery point (5), characterized in

that on the side of the conveyor belt (4) facing away
from the textile fabric (1), several air guiding means
(6,6'a,6'b, 6", 6", 6"") extending transversely to the
conveyor belt (4) are arranged, said air guiding
means deflecting the air entrained by the conveyor
belt (4) on the side facing away from the textile fab-
ric (1).

The plant according to claim 1, characterized in
that the edge (9) of the air guiding means (6,6' a,6'
b,6", 6", 6"") facing the conveyor belt (4) extends at
a small, preferably adjustable, distance to the con-
veyor belt (4).

The plant according to claim 1 or 2, characterized
in that the air guiding means (6) are mounted on a
supporting structure (10) extending at a distance
from the conveyor belt so as to be stationary or dis-
placeable in transport direction parallel to the con-
veyor belt (4).

The plant according to claim 3, characterized in
that the air guiding means (6) are adapted to be
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pivoted about an axis (14) extending parallel to the
conveyor belt (4) and transversely to the transport
direction.

The plant according to one of claims 1 to 4, char-
acterized in that with its edge (9), one of the air
guiding means (6) is arranged below the delivery
point (5), said edge facing the conveyor belt (4).

The plant according to one of claims 1 to 5, char-
acterized in that air guiding means (6) are ar-
ranged over the entire working width of the convey-
or belt (4) or only in the border portion (18) or pro-
vided in alternating arrangement in transport direc-
tion of the conveyor belt (4).

The plant according to one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the air guiding means (6) extend
at an angle of from 5 to 90° relative to the plane of
movement of the conveyor belt (4).

The plant according to one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the air guiding means (6) have an
aerodynamic wing profile in cross section.

The plant according to one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the air guiding means (6) extend,
in the shape of an arrow, over the entire working
width and, in top view, at least in the border portion
(18).

The plant according to one of claims 6 to 8, char-
acterized in that the air guiding means (6) ar-
ranged only in the border portion (18) extend, in top
view, obliquely to the transport direction.

The plant according to one of claims 1 to 10, char-
acterized in that wing-shaped air deflectors (22)
are arranged under the conveyor belt in front of de-
flection areas or delivery points of the conveyor belt

(4).

The plant according to one of claims 1 to 11, char-
acterized in that air stripping means (28) are ar-
ranged on rotating parts (20,24) to avoid circulating
drag air.

The plant according to one of claims 1 to 12, char-
acterized in that several air guiding means (6) are
adjustable together in groups.

The plant according to one of claims 1 to 13, char-
acterized in that the angle and the distance of the
air guiding means (6) to the conveyor belt (4) and/
or the mutual distance of the air guiding means (6)
in transport direction is automatically adjustable in
dependence on the transport speed and/or the
mass per unit area and/or the fiber specification of
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the textile fabric (1).

The plant according to one of claims 1 to 14, char-
acterized in that in the gaps (30) between the air
guiding means (6) in the region of delivery points
(5) where the textile fabric (1) is delivered onto the
conveyor belt (4), a suction airflow is producible by
means of a suction means (34) for a short interval
of time in order to support the start.

A plant for manufacturing nonwoven mats, compris-
ing at least one card (2) and at least one suctioned
parallel conveyor belt (4) for transporting the non-
woven mat (1) produced by the card, characterized
by a plant for transporting nonwoven mats (1) with
the features of one of claims 1 to 15.

The plant for manufacturing nonwoven mats ac-
cording to claim 16, characterized in that a roller
(36) of the card (2) mechanically delivers the non-
woven mat (1) to the conveyor belt (4).

The plant for manufacturing nonwoven mats ac-
cording to claim 16, characterized in that the non-
woven mat (1) is formed aerodynamically on the
conveyor belt (4).

The plant for manufacturing nonwoven mats (1) ac-
cording to one of claims 16 to 18, characterized in
that the plant transfers several nonwoven mats (1)
on top of each other onto a conveyor belt (4).

The plant for manufacturing nonwoven mats (1) ac-
cording to claim 18, characterized in that the card
(2) is a double doffer card, that one conveyor belt
(4a,4b) takes over one nonwoven mat (1), respec-
tively, the upper conveyor belt (4a) transferring the
upper nonwoven mat (1a) onto the lower nonwoven
mat (1b).

A method for transporting textile fabrics (1) by a par-
allel and suctioned conveyor belt (4) by delivering
a textile fabric (1) onto the moved conveyor belt (4)
and by generating an increased contact pressure
force against the textile fabric (1) by generating an
air volume flow through the textile fabric (1) and the
conveyor belt (4) by deflecting the drag air entrained
on the lower surface of the conveyor belt (4).

A method for manufacturing nonwoven mats (1) by
a card (2) and by at least one suctioned permeable
conveyor belt (4) by mechanically or aerodynami-
cally delivering at least one nonwoven mat (1) onto
the conveyor belt (4) and by generating an in-
creased contact pressure force against the textile
fabric (1) by generating an air volume flow through
the textile fabric (1) and the conveyor belt (4) by de-
flecting the drag air entrained on the lower surface
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of the conveyor belt (4) .

Revendications

Dispositif de transport de produits textiles plans (1),
comportant au moins une bande transporteuse per-
méable a dépression (4) pour le transport d'un pro-
duit textile plan (1, 1a, 1b) qui a été transféré d'une
machine textile sur la bande transporteuse (4) au
niveau d'une station de transfert (5),
caractérisé en ce que

plusieurs dispositifs de guidage d'air (6, 6'a,
6'b, 6", 6", 6") sont placés du cbté de la bande
transporteuse (4) qui est opposé au produit textile
plan (1) et dévient I'air amené par la bande trans-
porteuse (4) du c6té opposé au produit textile plan

(1.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le bord (9) des dispositifs de guidage d'air
(6,6'a,6'b, 6",6", 6") quiest dirigé vers la bande
transporteuse (4) s'étend a une faible distance,
avantageusement réglable, de la bande transpor-
teuse (4).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs de guidage d'air (6) sont
fixés de fagon immobile sur une structure porteuse
(10) s'étendant a distance de la bande transporteu-
se ou de fagon mobile parallelement a la bande
transporteuse (4) dans la direction de transport.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les dispositifs de guidage d'air (6) sont aptes
a pivoter autour d'un axe (14) s'étendant paralléle-
ment a la bande transporteuse (4) et transversale-
ment au dispositif de transport.

Dispositif selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que |'un des dispositifs de guidage
d'air (6), dont le bord (9) est dirigé vers la bande
transporteuse (4), est placé au-dessous de la sta-
tion de transfert (5) .

Dispositif selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que des dispositifs de guidage d'air
(6) sont placés sur toute la largeur de travail de la
bande transporteuse (4) ou seulement dans la ré-
gion en bordure (18) ou sont prévus dans un agen-
cement alterné dans la direction de transport de la
bande transporteuse (4).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs de guidage d'air
(6) s'étendent suivant un angle de 5 a 90° par rap-
port au plan de déplacement de la bande transpor-
teuse (4).
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Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs de guidage d'air
(6) présentent en coupe transversale un profil en
aile aérodynamique.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs de guidage d'air
(6) s'étendent en forme de fleche sur toute la largeur
de travail et, vu du dessus, au moins dans la région
en bordure (18).

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 8, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs de guidage d'air
(6), placés seulement dans la région en bordure
(18), s'étendent, vu du dessus, obliquement par
rapport a la direction de transport.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que des déflecteurs d'air (22) en
forme d'aile sont placés sous la bande transporteu-
se (4) en amont des régions de déviation ou des
stations de transfert de la bande transporteuse (4).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que les dispositifs d'élimination
d'air (28) sont placés au niveau de parties tournan-
tes (20, 24) pour éliminer l'air de traine circulant.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que plusieurs dispositifs de guida-
ge d'air (6) sont réglables conjointement par grou-
pe.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que l'angle et la distance des dis-
positifs de guidage d'air (6) a la bande transporteu-
se (4) et/ou I'écartement des dispositifs de guidage
d'air (6) dans la direction de transport peuvent étre
réglés automatiquement en fonction de la vitesse
de transport et/ou du grammage et/ou de la spéci-
fication des fibres du produit textile plan (1).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé en ce qu'un flux d'air d'aspiration favori-
sant le démarrage peut étre généré pendant un laps
de temps court au moyen d'un dispositif d'aspiration
(34) dans les espaces intermédiaires (30) entre les
dispositifs de guidage d'air (6) au niveau des sta-
tions de transfert (5) ou le produit textile plan (1) est
transféré sur la bande transporteuse (4).

Dispositif de fabrication de bandes de non-tissé
comportant au moins un tambour de cardage (2) ou
une carde et au moins une bande transporteuse (4)
parallele a dépression destinée a transporter la
bande de non-tissé (1) produite par la carde ou le
tambour de cardage, caractérisé par un dispositif
de transport de bandes de non-tissé (1) présentant
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les caractéristiques selon I'une des revendications
1a15.

Dispositif de fabrication de bandes de non-tissé se-
lon la revendication 16, caractérisé en ce qu'un
cylindre (36) de la carde ou du tambour de cardage
(2) transfére par des moyens mécaniques la bande
de non-tissé (1) sur la bande transporteuse (4).

Dispositif de fabrication de bandes de non-tissé se-
lon la revendication 16, caractérisé en ce que la
bande de non-tissé (1) est formée par des moyens
aérodynamiques sur la bande transporteuse (4).

Dispositif de fabrication de bandes de non-tissé (1)
selon l'une des revendications 16 a 18, caractérisé
en ce que le dispositif transfére plusieurs bandes
de non-tissé (1) par superposition sur une bande
transporteuse (4).

Dispositif de fabrication de bandes de non-tissé (1)
selon la revendication 18, caractérisé en ce que
le tambour de cardage (2) est une carde a deux pei-
gneurs et en ce qu'une bande transporteuse (4a,
4b) prend en charge a chaque fois une bande de
non-tissé (1), la bande transporteuse supérieure
(4a) transférant la bande de non-tissé supérieure
(1a) sur la bande de non-tissé inférieure (1b).

Procédé de transport de produits textiles plans (1)
comportant une bande transporteuse paralléle a
dépression (4), ledit procédé consistant a transférer
un produit textile plan (1) sur la bande transporteu-
se déplacée (4) et a générer une force de pressage
élevée sur le produit textile plan (1) en générant un
débit d'air a travers le produit textile plan (1) et la
bande transporteuse (4) et en déviant I'air de traine
amené du c6té inférieur de la bande transporteuse

(4).

Procédé de fabrication de bandes de non-tissé (1)
avec un tambour de cardage (2) ou une carde et
comportant au moins une bande transporteuse per-
méable a dépression (4), ledit procédé consistant a
transférer par des moyens mécaniques ou aérody-
namiques au moins une bande de non-tissé (1) sur
la bande transporteuse (4) et a générer une force
de pressage élevée sur le produit textile plan (1) en
générant un débit d'air a travers le produit textile
plan (1) et la bande transporteuse (4) et en déviant
I'air de traine amené du cété inférieur de la bande
transporteuse (4).
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