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(57) Abstract: The invention relates to a device and a method for producing a nonwoven, a material flow for producing a pile
being produced by means of apile producing device, atransporting device and alayering device. The pile isfed to acollection de-
vice by means of alayering device, said collection device forming, in a bonding device, a materia flow for producing a nonwo -
ven. In order to produce in the nonwoven a predetermined orientation of the fiber during the layering of the pile, a crossing angle
in the range of <90° is set between the two material flow directions. In order to obtain as even a nonwoven layering as possible
when the pile is layered, the pile is continuously subdivided into fmite pile sections according to the method. The pile sections are
layered onto a collection device which crosses the material flow and are stringed together without interruptions, preferably in an
overlapping manner, to give the nonwoven layer, said nonwoven layer being bonded to give the nonwoven.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung eines Vlieses. Hierbel wird mittels einer Florerzeuger-
einrichtung, einer Transporteureinrichtung und einer Legeeinrichtung ein Materialfluss zur Erzeugung eines Flors gebildet. Der
Flor wird Uber eine Legeeinrichtung, einer Abzugseinrichtung zugefuhrt, diein einer Verfestigungseinrichtung einen Materialfluss
zur Erzeugung eines Vlieses bilden. Um bel der Ablage des Flores eine vorbestimmte Faserorientierung in dem Vlies zu erzeugen,
ist erfindungsgeméaR zwischen den beiden Materiaflussrichtungen ein Kreuzungswinkel im Bereich <90° eingestellt. Um eine
mdglichst gleichmaRige Vlieslage durch Ablage des Flors zu erhalten, wird bei dem Verfahren der Flor fortlaufend in endliche
Florabschnitte geteilt. Die Florabschnitte werden auf eine den Materialfluss kreuzende Abzugseinrichtung abgelegt und lickenlos,
vorzugsweise Uiberlappend zu der Vlieslage aneinandergereiht, wobei die Vlieslage zu dem Vlies verfestigt wird.
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines Vlieses

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses ge-
mal3 dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vlieses.

Bel der Herstellung von Vliesen aus Fasern oder Fasergemischen ist es
algemein bekannt, dass die Festigkeiten des Vlieses im Wesentlichen
durch die Faserstruktur und deren Orientierungen im Vlies bestimmt
sind. Eine in Produktionsrichtung ausgerichtete Faserorientierung fuhrt
zu einer maximalen Zugfestigkeit in Maschinenrichtung (MD) und zu ei-
ner minimalen Zugfestigkeit in eine Richtung quer zur Maschinenrichtung

(CD). Zur Vergleichsmalligung der Festigkeit in einem Vlies ist es daher
bekannt, die Faserorientierung moglichst derart auszurichten, dass so-
wohl in MD-Richtung as auch in CD-Richtung gleiche Festigkeitswerte
erreicht werden. Im Stand der Technik sind nun verschiedene Vorrichtung
und Verfahren bekannt, um Vliese mit bestimmten Faserorientierungen

zu erhalten.

Ein Ublicherweise bel der Herstellung von gelegten Faservliesen eingesetz-
te Vorrichtung und Verfahren sind beispielsweise aus der DE 202 11 365
Ul bekannt. Hierbei wird zundchst durch eine Florerzeugereinrichtung
beispielsweise eine Karde oder ein Krempel ein Flor erzeugt. Der Flor ist
aus Fasern oder Fasergemischen gebildet, wobel die Fasern im Wesentli-
chen in Maschinenrichtung orientiert sind. Der Flor wird von der Florer-
zeugereinrichtung abgenommen und Uber eine Transporteureinrichtung
zu einer Legeeinrichtung gefthrt. Der Legeeinrichtung ist eine Abzugsein-
richtung zugeordnet, wobei die Abzugseinrichtung orthogonal zu der Le-
geeinrichtung angeordnet ist. Somit lasst sich der Flor im Wesentlichen
quer gerichtet durch eine Hin- und Herbewegung der Legeeinrichtung
zick-zack-formig ablegen. Damit wird auf der Abzugseinrichtung eine
Vliesage erzeugt, deren Fasern im Wesentlichen quer zur Maschinenrich-
tung orientiert sind.
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Bei der bekannten Vorrichtung und dem be dem bekannten Verfahren
lasst sich zwar eine Umorientierung der Faserverteilung im Wesentlichen
um 90° erreichen. Die Verfestigung erfolgt dabei anschlieffend durch eine
Verfestigungseinrichtung. Eine Vergleichsmalligung der Festigkeit kann
aber nur bedingt erzielt werden, da die Faserstiicke in dem Endvlies eine
im Wesentlichen quer zur Maschinenrichtung auftretende Faserorientie
rung zeigen. Auch die beim Ablegen des Flors erhdhten Abzugsgeschwin-
digkeiten lassen nur eine relativ geringe Umorientierung der Fasern zu.

In der Vergangenheit hat es jedoch auch Verfahren und Vorrichtungen
gegeben, be welcher eine Faserorientierung quer zur Maschinenrichtung
unmittelbar bel der Herstellung des Flors erzeugt wird. Eine derartige
Vorrichtung und ein derartiges Verfahren sind aus der DE 1 278 304 Al
bekannt. Bei der bekannten Vorrichtung und dem bekannten Verfahren
ist einem Tambur der Krempel ein Abnehmerband zugeordnet, das in
einer Winkellage relativ zur Tamburachse gehalten ist. Dadurch 1&sst sich
bei Abnahme des Fasergutes vom Tambur eine Verdnderung der Faser-
ausrichtung erzielen. Die bekannte Vorrichtung und das bekannte Verfah-
ren besitzen jedoch grundsétzlich den Nachteil, dass Relativgeschwindig
keiten zwischen dem schrag laufenden Ablageband und dem Tambur ent-
stehen, die eine unregelmédllige Faserabnahme zur Folge haben. Daher
haben sich derartige Verfahren und derartige Vorrichtungen im Stand der
Technik nicht behaupten konnen.

Aus der DE 163 56 34 Al ist eine weitere Vorrichtung und ein weiteres
Verfahren bekannt, bei welcher die Umorientierung der Fasern be der
Verfestigung erzeugt wird. Hierzu wird das Vlies beim Durchgang durch
eine Nadelmaschine schrittweise zur Verdnderung der Faserorientierung
in dem Vlies verzogen. Diese Vorrichtung und dieses Verfahren zeigen
jedoch grundsétzlich den Nachteil, dass durch den Verzug Unregelmé&
Rigkeiten in der Materialstarke des Vlieses unvermeidlich sind. Insoweit
zeigen derartige Vliese einen geringen Grad an Gleichmaliigkeit, die je-
doch fir hochfeste Faserprodukte unumganglich sind.

-2
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Die Erzeugung von Vliesen mit verschiedenen Faserausrichtungen erfolgt
auch durch Aufeinanderlegen mehrerer Vlieslagen mit unterschiedlicher

Orientierung, wie beispielsweise aus der DE 108879 bereits seit Uber 100
Jahren bekannt ist. Derartige Verbundvliese haben jedoch den Nachteil,
dass sich auch nach dem Verfestigen keine Uber die Materidstarke ver-
teilte gleichmaige Faserorientierung einstellt. Insbesondere bei der Her-
stellung von Faserverbundteilen wird es jedoch gewlnscht, dass in den
Vlieslagen definierte und gleichméllige Faserorientierungen vorliegen, um
Berechnungen und Festigkeitsoptimierungen ausfihren zu kdnnen.

Esist nun Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren der
gattungsgemal3en Art zur Herstellung eines Vlieses zu schaffen, bel wel-
cher bzw. bei welchem eine vorbestimmte Faserorientierung im Winkelbe-
reich zwischen 0" und 90° zur Optimierung oder VergleichsméRigung der
Festigkeit in dem Vlies erzeugbar ist.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren der bekannten Art bereitzustellen, mit welcher bzw. mit welchem
hochfeste Vliese erzeugt werden kénnen.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vlieses und ein Vlies mit einer faserorientierten Vlieslage der-
art zu verbessern, dass alle Fasern innerhalb des Vlieses im Wesentlichen
eine identischen Vorzugsrichtung in der Orientierung aufweisen.

Die erfindungsgemde Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen nach Anspruch 1und durch ein Verfahren mit den Merkmalen
nach Anspruch 10 gelGst.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und
Merkmalskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.
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Die durch die erfindungsgemédl3e Vorrichtung bereitgestellte Losung der
erfindungsgeméal3en Aufgabe basiert darauf, dass die Faserorientierung
im wesentlichen Mal3e durch das Zusammenwirken der Legeeinrichtung
und der Abzugseinrichtung bestimmt werden. So l&sst sich durch die
Florerzeugereinrichtung ein Flor nach herkdbmmlicher Art erzeugen, bel
welchem die Faser oder Fasergemische eine in Maschinenrichtung orien-
tierte Faserverteilung aufweisen. Die Faserorientierung entspricht somit
der Flussrichtung des Materiaflusses zwischen der Horerzeugereinrich-
tung bis hin zur Legeeinrichtung. Insoweit lasst sich bei direkter Uber-
nahme des Flors eine Faserorientierung realisieren, die dem Kreuzungs
winkel der beiden Materiaflussrichtungen entspricht. Durch die Anord-
nung in einem Kreuzungswinkel von <90° zwischen der Legeeinrichtung
und der Abzugseinrichtung wird die fir die Herstellung des Vlieses mai-
gebliche Faserorientierung erreicht. In Abhangigkeit von dem Kreu-
zungswinkel der beiden Materiaflussrichtungen konnen idedlerweise Fa-
serorientierungen  mit einem Winkel von 45° zur Maschinenrichtung er-
zeugt werden.

Die erfindungsgemél3e Vorrichtung ist dabel bevorzugt derart ausgefihrt,
dass der Materialiluss in der ersten Flussrichtung durch die Horerzeuger-
einrichtung, die Transporteureinrichtung und die Legeeinrichtung konti-
nuierlich erzeugbar ist und bei welchem der Materialfluss der Vlieslage in
der zweiten Flussrichtung durch die Abzugseinrichtung und die Verfesti-
gungseinrichtung diskontinuierlich erzeugbar ist. Damit wird bei Ablage
des Flors Uber den gesamten Legebereich der Abzugseinrichtung ene
gleichméldige Verteilung und Materialhdufigkeit in der Vliedage erreicht.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der erfindungsgemél3en Vor-
richtung sieht vor, dass die Transporteureinrichtung mit einer Trennein-
richtung zusammenwirkt, die einen von der Florerzeugereinrichtung er-
zeugten Flor fortlaufend in endliche Florabschnitte teilt. Damit konnen
auch grol3e Arbeitsbreiten des Flors genutzt werden, um unmittelbar Uber
die Legeeinrichtung quergerichtet auf die Abzugseinrichtung gelegt zu
werden. Die Trenneinrichtung wird bevorzugt derart ausgefiihrt, dass der

-4 -
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Flor bel aktivierter Transporteureinrichtung  im bewegten Zustand wie-
derholbar getrennt wird. Das Abtrennen der Florabschnitte von dem kon-
tinuierlich gefthrten Flor l&sst sich je nach konstruktiver Ausgestaltung
sowohl Uber Schneideinrichtungen als auch durch Abrisseinrichtungen
ausfuhren.

Die Mittel zum Trennen der Florabschnitte lassen sich in der Trennein-
richtung derart unterschiedlich ausbilden, dass die Florabschnitte in einer
rechteckigen Form mit geraden Trennkanten oder in Form eines Paralle
logramms mit schréagen Trennkanten erzeugt werden. Die Herstellung von
paralelogrammférmigen  Florabschnitten besitzt den besonderen Vorteil,
dass die Formgebung der Florabschnitte dem Legebereich auf der Ab-
zugseinrichtung angepasst werden kann, so dass eine optimale Belegung
auf der Abzugseinrichtung ausfihrbar ist.

Bei dieser alternativen Formgebung der Florabschnitte wird die Legeein-
richtung bevorzugt derart ausgebildet, dass die Florabschnitte nachei-
nander mit einer gleichbleibenden Ablagebewegung der Abzugseinrich-
tung zufUhrbar sind. So wird der Flor nur bei einer Vorwértsbewegung
der Legeeinrichtung oder nur bel einer Rickwartsbewegung der Legeein-
richtung abgelegt.

Um dennoch gegenlber der Florerzeugereinrichtung einen kontinuierli-
chen Materiafluss zu gewahrleisten, weist die Legeeinrichtung ein Spei-
chermittel zur kontinuierlichen Aufnahme der Florabschnitte auf. Damit
lasst sich die diskontinuierliche Abgabe der Florabschnitte im Material-
fluss kompensieren.

Fur den Fall, dass die Trenneinrichtung mit Mitteln zur Herstellung recht-
eckiger Florabschnitte eingesetzt wird, wird die Abzugseinrichtung vor-
zugsweise mit einer Kantenschneideinrichtung  kombiniert, durch welche
ein Zuschnitt der abgelegten Florabschnitte moglich ist. Durch die ge-
kreuzte Anordnung mit einem Kreuzungswinkel <90° ergeben sich
zwangdslaufig rautenformige Legebereiche, die von den rechteckigen Flor-

-5-
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abschnitten zu Materialiberhdngen fuhren. Insoweit ist ein Zuschneiden
der Vliesablage auf der Abzugseinrichtung erforderlich.

Die Weiterbildung der erfindungsgeméf3en Vorrichtung, bel welcher die
Abzugseinrichtung oder/und die Legeeinrichtung zur Einstellung des
Kreuzungswinkels zwischen den Flussrichtungen der Materiafllisse ver-
stellbar ausgebildet ist, sind besonders vorteilhaft, um beliebige Faserori-
entierungen in der Vliesablage zu erzeugen.

Die erfindungsgemél?e Aufgabe wird vorteilhaft durch ein Verfahren da-
durch gelOst, dass zunédchst aus Fasern oder Fasergemischen mit endli-
cher Lange ein Flor erzeugt wird, das vor Ablage fortlaufend in endliche
Florabschnitte zerteilt wird. Anschlielend werden die einzelnen Horab-
schnitte auf eine den Materiafluss kreuzende Abzugseinrichtung abge-
legt, wobei die Florabschnitte ohne Abstand lickenlos vorzugsweise Uber-
lappend aneinandergereint werden. Anschlielend wird die Vliesage zu
dem Vlies verfestigt.

Das erfindungsgemél3e Verfahren besitzt den besonderen Vortell, dass
eine von der Maschinenrichtung losgelGste Faserorientierung in der Viies-
lage erzeugt werden kann. Damit lassen sich Vlieslagen mit gleichméfdig
ausgerichteten Faser und optimierten Festigkeitsstrukturen  herstellen,
die insbesondere fur die Herstellung hochqualitative Verbundbauteile

geeignet sind. Dartiber hinaus ist es auch mdglich, nach der Verfestigung
ein Vlies mit hoher gleichméadiger Festigkeit sowohl in Maschinenrichtung

als auch quer zur Maschinenrichtung zu erhalten. Die Faserorientierung

in der Vliedlage erméglicht sowohl die Optimierung der Festigkeit in eine
Vorzugsrichtung des Vlieses oder die Vergleichsmélligung der Festigkeit
in ale Richtungen des Vlieses.

Zur Vergleichsméaldigung der Verfestigung oder zur Erzeugung bestimm-
ter Faserstrukturen hat sich die Verfahrensvariante besonders bewéhrt,
bei welcher die Abzugseinrichtung zur Aufnahme der einzelnen Horab-
schnitte den Materiafluss in einem Winkel von 0°bis 90°, vorzugsweise in
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einem Winkel von 45’ kreuzt. Dadurch lassen sich die einzelnen Horab-
schnitte reproduzierbar in eine vorbestimmte Winkellage fuhren und an-
schlief?end gemeinsam zu dem Vlies verfestigen.

Durch die Verfahrensvariante, bei welcher die Florabschnitte an dem Flor
bei einem kontinuierlichen Materialfluss des Flors erzeugt werden, ist
besonders vorteilhaft, um herkbmmliche Florerzeugereinrichtungen  wie
beispielsweise eine Krempel einsetzen zu kdnnen.

Um einerseits grof3e Arbeitsbreiten bei der Florerzeugung ausfihren zu
kénnen und andererseits eine gleichmadige Befullung des Legebereiches
der Abzugseinrichtung vornehmen zu konnen, wird die Verfahrensvarian-
te bevorzugt ausgefihrt, bel welcher die Florabschnitte jeweils auf eine
stillstehende Abzugseinrichtung gelegt werden und bei welchen die Ab-
zugseinrichtung die Florabschnitte taktweise aus einem Legebereich her-
ausfuhrt,

Grundsétzlich  kénnen die Florabschnitte in eine rechteckige Form ge-
schnitten werden, wobei je nach Ablage der Florabschnitte Uberschiissi-
gen Randbereich aul3erhalb des Legebereichs vor dem Verfestigen abge
schnitten werden.

Alternativ besteht jedoch auch die Mdoglichkeit, die Florabschnitte in eine
Form eines Parallelogramms zu schneiden, damit eine direkte Anpassung
der Florabschnitte an den Legebereich moglich ist. Herbel werden die
Florabschnitte vorteilhaft nacheinander mit einer gleichgerichteten Lege-
bewegung abgelegt. Dies fUhrt zu einer sehr gleichmélligen Verteilung des
Flors auf der Abzugseinrichtung.

Um trotz gleichgerichteter Legebewegung der Legeeinrichtung in der Vor-
oder Ruckwartsbewegungsrichtung einen kontinuierlichen Materialfluss
gegentber der Florerzeugereinrichtung — aufrechtzuerhaten, ist die Ver-
fahrensvariante besonders bevorzugt, bei welcher die Florabschnitte vor
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dem Ablegen zwischengespeichert werden. Diese Speicherung erfolgt
vorzugsweise in der Legeeinrichtung.

Die erfindungsgemél3e Vorrichtung sowie das erfindungsgemél3e Verfah-
ren sind somit besonders geeignet, um Vliese aus Fasern und Fasergemi-
schen fir technische Anwendungen herzustellen, die eine vorbestimmte
Faser- und Festigkeitsstruktur aufweisen und stabil formbar sind.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird fur ein Vlies dadurch
gelost, dass die Vlieslage aus einer Vielzahl endlicher Florabschnitte ge-
bildet ist, die lickenlos, vorzugsweise Uberlappend aneinandergereiht

sind. Damit lassen sich injedem Langenabschnitt des Vlieses identischen

Faserorientierung herstellen. Insoweit wendet sich die Erfindung von den
herkbmmlichen Vliesen, die durch kontinuierlich zugefihrte und kreuz-
weise abgelegte Florbander entstehen, vdllig ab. Durch das Zusammenfi-
gen einer Vielzahl einzelner Florabschnitte zu einer Vlieslage bleiben die
Faserorientierungen in den Florabschnitten auch bei dem Ablegen unver-
andert. So lassen sich Vliese erzeugen, die eine von der Faserorientierung

abhangige Festigkeitsstruktur aufweisen.

Die Florabschnitte werden bevorzugt mit einer Orientierung der Fasern
im Winkelbereich von 0" bis 90° vorzugsweise mit Winkeln von 45° herge-
stellt.

Der Verbund der Florabschnitte in der Vlieslage lasst sich durch alle ubli-
chen Verfestigungsverfahren durch mechanische, thermische oder chemi-
sche Mittel herstellen. Je nach Fasertyp konnen entsprechende Verfesti-
gungen gewéhlt werden. Bevorzugt werden die Florabschnitte jedoch
durch eine Vernadelung verfestigt.

Das erfindungsgemél3e Vlies zeichnet sich daher besonders durch die ho-
he Gleichmaldigkeit der Faserorientierung in einer vordefinierbaren Vor-
zugsrichtung aus. Damit konnen insbesondere Faser- und Festigkeits
strukturen erzeugt werden, die die Auslegung und Herstellung von Ver-
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bundbauteilen insbesondere fur technische Produkte besonders beglins
tigen.

Die erfindungsgemél3e Vorrichtung sowie das erfindungsgemél3e Verfah-
ren werden nachfolgend anhand eniger Ausfihrungsbeispiele unter Be-
zug zu den nachfolgenden Figuren ndher erlautert.

Es stellen dar:

Fig. 1 ene schematische Darstellung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels
der Erfindung

Fig. 2 schematisch ein Bewegungsablauf der Legeeinrichtung und der
Abzugseinrichtung gemald dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1

Fig. 3 ene schematische Darstellung eines weiteren Ausfihrungsbei-
spiels der Erfindung

Fig. 4 schematisch ein Bewegungsablauf der Legeeinrichtung und der
Abzugseinrichtung gemald dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3

Fig. 5 schematisch eine Querschnittansicht ener aus Florabschnitten
gebildeten Vlieslage

In der Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der Einrichtungen eines
ersten Ausfihrungsbeispiels der erfindungsgemél3en Vorrichtung gezeigt.
In einer vertikal ausgerichteten ersten Flussrichtung eines Materialflusses
zur Herstellung eines Flors sind eine Florerzeugereinrichtung 1, eine
Transporteureinrichtung 2 und eine Legeeinrichtung 3 hintereinander

angeordnet. Die Florerzeugereinrichtung 1, die beispielsweise durch eine
Krempel gebildet sein kann, erzeugt aus zugefihrten Fasern oder Faser-
gemischen einen Flor 8. Der Flor 8 wird kontinuierlich erzeugt und ubli-
cherweise Uber Abnehmersysteme von der Florerz eugereinrichtung 1 ab-
genommen und einer Transporteureinrichtung 2 zugefuhrt. Die
Transporteureinrichtung 2, das beispielsweise als ein Transportband aus-
gebildet sein kann, fuhrt den Flor kontinuierlich mit einer Bandgeschwin-
digkeit zu der nachfolgenden Legeeinrichtung 3. Hierbei kdnnte eine typi-
sche Bandgeschwindigkeit im Bereich von 40 bis 60 m/min. liegen. Der
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Materialfluss des Flors ist mit den Doppelpfeilen und dem Bezugszeichen
6 gekennzeichnet.

Der Legeeinrichtung 3 ist eine Abzugseinrichtung 4 zugeordnet, welche
einen Legebereich 14 zur Ablage des Flors 8 unterhalb der Legeeinrich-
tung 3 bereithélt. Die Legeeinrichtung 3 konnte in diesem Fall durch ei-
nen Kreuzleger gebildet sein, der Uber ein Transportsystem verflgt, um
bei einer Hin- und Herbewegung das Flor 8 in den Legebereich 14 der Ab-
zugseinrichtung 4 abzulegen. Die Abzugseinrichtung 4, die durch ein
Transportband gebildet sein konnte, Ubernimmt den Flor 8 als eine Vlies-
lage 9 und bildet einen Materiafluss 7 in eine zweite quer gerichtete
Flussrichtung. Der Materialfluss 7 der Vlieslage 9 ist ebenfalls durch
Doppelpfeile gekennzeichnet.

Zur Erzeugung einer vorbestimmten Faserorientierung in der Vliedage 9
sind die Abzugseinrichtung 4 und die Legeeinrichtung 3 derart zueinan-
der angeordnet, dass sich zwischen den Materidflussrichtungen der Ma-
terialflisse 6 und 7 ein Kreuzungswinkel im Bereich <90° einstellt. Der
Kreuzungswinkel ist als Winkel ain Fig. 1 eingetragen. Hierbel ist der ein-
gestellte Kreuzungswinkel o zwischen der Abzugseinrichtung 4 und der
Legeeinrichtung 3 identisch zur gewinschten Faserorientierung in dem
Vlies 10. Da die im Flor 8 Uberwiegend vorhandene Ausrichtung der Fa-
sern in Maschinenrichtung orientiert ist, l&sst sich durch den Kreuzungs
winkel o zwischen der Abzugseinrichtung 4 und der Legeeinrichtung 3
eine definierte Faserorientierung in dem Vlies erzeugen. Bel einem Kreu-
zungswinkel von 45 wirde die Vlieslage 9 sowie das Vlies 10 eine Aus-
richtung der Fasern mit 45° versetzt zur Maschinenrichtung erhalten. Da-
raus lassen sich sowohl in Maschinenrichtung (MD) as auch quer zur Ma-
schinenrichtung (CD) hohe Festigkeitswerte nach der Verfestigung der
Vliedage 9 in dem Vlies 10 erzeugen. Zudem konnen Vlieslagen bei einem
Kreuzungswinkel von + 45 oder von -45° hergestellt werden, so dass je-
weils eine gleichméfdige Faserorientierung mit ausgerichteten Fasern mit +
45° oder - 45 entstehen. Damit besteht auch die Moglichkeit, bestimmte
Festigkeits strukturen in den Vlieslagen zu erzeugen. Die Abzugseinrich-
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tung 4 fuhrt die abgelegte Vlieslage 9 unmittelbar zu einer Verfestigungs
einrichtung 5, die beispielsweise durch eine Nadelmaschine gebildet sein
konnte.

Um eine hohe gleichméliige Vlieslage durch Ablage des Flors auf der Ab-
zugseinrichtung 4 durch die Legeeinrichtung 3 erzeugen zu konnen, ist
bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel eine Trenneinrich-
tung 11 vorgesehen, die mit der Transporteureinrichtung 2 zusammen-
wirkt. Die Trenneinrichtung 11 weist in diesem Ausfuhrungsbeispiel
Trennmittel auf, die an dem Flor wiederkehrend schrége Trennkanten
erzeugt, so dass sich endliche Florabschnitte 12 bilden. Die Florabschnitte
12 werden jeweils in einer einheitlichen Grof3e erzeugt, die dem Legebe-
reich 14 der Abzugseinrichtung 4 entspricht. Die maximale Legebreite L
ist in Fig. 1 schematisch eingezeichnet und bildet zugleich eine Diagonale
der Florabschnitte 12, die in der Form eines Parallelogramms geschnitten
sind. Die Florabschnitte 12 werden in der Legeeinrichtung 3jewells nach-
einander passgenau in den Legebereich 14 der Abzugseinrichtung 4 abge-
legt. Hierbel werden die Florabschnitte 12 nacheinander lickenlos mit
oder ohne Uberlappung aneinandergereiht. Bei einer Uberlappenden Ab-
lage der Florabschnitte lasst sich durch eine Uberlappungsiange zwischen
benachbarten Florabschnitten vorteilhaft die Anzahl der Schichten der
Vlieslage bestimmen. Die Abzugseinrichtung 4 wird diskontinuierlich an-
getrieben, so dass die Ablage des Flors 8 bzw. der Florabschnitte 12
durch die Legeeinrichtung 3 bei stillstehender Abzugseinrichtung 4 erfol-
gen kann. Die Verfestigungseinrichtung 51&sst sich dabei sowohl im Takt
der Abzugseinrichtung 4 oder auch kontinuierlich betreiben. Um auf der
Auslassseite der Verfestigungseinrichtung 5 einen kontinuierlichen Mate-
ridfluss des Vlieses 10 zu erhalten, konnte die Abzugseinrichtung 4 ein
zusétzliches Speichermittel aufweisen, um entsprechende Pufferungen
der Vlieslage 9 zu tbernehmen.

Um aus den Florabschnitten 12 des Flors 8 eine gleichformige Vliedage 9
Zu erzeugen, ist in Fig. 2 schematisch der Bewegungsablauf der Legeein-
richtung 3 und der Abzugseinrichtung 4 dargestellt. Die drel Ubereinan-
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der dargestellten Bewegungsabléufe betreffen die Legeeinrichtung 3 in
der unteren Darstellung sowie den Bewegungsablauf der Legeeinrichtung
3 im oberen Diagrammverlauf. Der mittlere Diagrammverlauf zeigt die
Ablage der Florabschnitte 12 auf der Abzugseinrichtung 4.1n den Dia
grammen ist auf der Ordinate die Geschwindigkeit V auf der Abszisse die
Zeit t aufgetragen.

In einer ersten Bewegungsphase fihrt die Legeeinrichtung 3 eine erste
Ablage eines Florabschnitts 12 aus. In dieser Phase, die mit | gekenn-
zeichnet ist, steht die Abzugseinrichtung 4 still. In der benachbarten Pha-
se Il wird die Abzugseinrichtung 4 maxima um eine Breite eines Forab-
schnittes 12 getaktet, um in dem Legebereich 14 einen neuen Florab-
schnitt 12 aufnehmen zu kdnnen. Vorzugsweise wird kleinerer Vorschub
eingestellt, um eine Uberlappende Ablage der einzelnen Florabschnitte zu
ermoglichen. In dieser Phase fihrt die Legeeinrichtung 3 eine Rickbewe-
gung der Legeorgane aus, wobel keine Ablage erzeugt wird. Aufgrund der
parallelogrammférmig  geschnittenen Florabschnitte 12 ist eine passge
naue Ablage auf dem Legebereich der Abzugseinrichtung 4 mit und ohne
Uberlappung mdglich. Diese Ablage lasst sich jedoch nur mit einer Vor-
wartsbewegung der Legeorgane der Legeeinrichtung ablegen. Insoweit ist
die in Fig. 1 dargestellte Legeeinrichtung mit hier nicht dargestellten
Speichermitteln ausgestattet, um die kontinuierlich zugefiihrten FHorab-
schnitte 12 Zwischenspeichern zu kdnnen.

In der Phase 11l steht die Abzugseinrichtung 4 still, um einen weiteren
Florabschnitt 12 aufnehmen zu konnen. Die Legeeinrichtung 3 fihrt eine
Vorwértsbewegung der Legeorgane aus und liegt den nédchsten Forab-
schnitt 12 vorzugsweise Uberlappend auf den bereits auf der Abzugsein-
richtung 4 gehatenen Forabschnitt. So bilden die Florabschnitte 12 eine
lickenlose Vliedage 9, die anschlief3end zu einem endlosen Vlies verfes
tigt werden.

Die Florabschnitte werden zur Bildung des Endvlieses mit einer definier-
ten Uberlappung abgelegt. Durch die Uberlappungsldange zwischen zwel
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benachbarten Florabschnitten lasst sich die Anzahl der Uberenander lie-
genden Vlieslagen und damit das Vliesgewicht des Endproduktes be-
stimmen.

In Fig. 3ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in einer schematischen Dar-
stellung gezeigt, das im Wesentlichen identisch zu dem Ausfuhrungsbei-
spiel nach Fig. 1ist. Insoweit werden nachfolgend nur die Unterschiede
erlautert und ansonsten Bezug zu der vorgenannten Beschreilbung ge-
nommen.

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weisen die mit der
Transporteureinrichtung 2 zusammenwirkenden  Trenneinrichtungen 11
derartige Trennmittel auf, dass jeweils gerade Trennkanten in dem Flor 8
zur Erzeugung der Florabschnitte 12 gebildet werden. Der Flor 8 lasst
sich soin eine Vielzahl von rechteckigen Florabschnitten 12 zerteilen, die
nacheinander ohne Unterbrechung des Materialflusses auf die Abzugsein-
richtung 4 gelegt werden. Die durch die rechteckigen Florabschnitte 12
erzeugte Vlieslage 9 auf der Abzugseinrichtung 4 fuhrt dazu, dass an den
Randern der Abzugseinrichtungen 4 Materialliberhange entstehen. Um
diese Materiallberhdnge zu beseitigen, wirkt die Abzugseinrichtung 4 mit
einer Kantenschneideinrichtung 13 zusammen, die das Uberschissige

Material der Vlieslage trennt. Das Uberschiissige Material wird dabei vor-
zugsweise aufgefangen und dem Prozess zurtickgefihrt.

Wie aus den Bewegungsabléaufen in Fig. 4 hervorgeht, lassen sich die
rechteckigen Florabschnitte kontinuierlich bel einer Vorwarts- und Ru ck-
wértsbewegung der Legeorgane der Legeeinrichtung 3 in den Phasen |
und 11l ablegen. Die Abzugseinrichtung 4 steht in den Phasen | und Il
still. Nur in der Phase 1l zwischen der Ablage von zwei Florabschnitten
wird die Abzugseinrichtung aktiviert, um den Legebereich zur Aufnahme
der nachfolgenden Florabschnitte freizumachen.

Bei den dargestellten Ausfihrungsbeispielen  sind die Enrichtungsgegen-
stdnde der Vorrichtung nur schematisch gezeigt, da grundséizlich ale
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hierfir im Stand der Technik bekannten Konstruktionsvarianten verwen-
det werden konnten. Wesentlich hierbel ist, dass der erzeugte Material-
fluss des Flors und der Materialfluss der Vlieslage zu einem Kreuzungs
winkel im Bereich <90° angeordnet sind, damit eine von der Maschinen-
richtung und der Querrichtung abweichende Faserorientierung in dem
Vlies erzeugt werden kann. Die Gleichméfdigkeit des Vlieses lasst sich da-
bei wesentlich dadurch verbessern, in dem der Flor vor Ablage fortlau-
fend in Florabschnitte getrennt wird und die Florabschnitte nacheinander

lickenlos, vorzugsweise Uberlappend zu der Vlieslage gelegt werden. Die
mit der Transporteureinrichtung  zusammenwirkende Trenneinrichtung

kann dabei Uber Schneid- oder Abrissmittel verfiigen, diein der Lage sind,
den Flor bei fortschreitender Bewegung der Transportteureinrichtung — mit
geraden oder schréagen Trennkanten zu versehen.

In Figur 5 ist ein bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel eines erfindungsge
malden Vlieses schematisch in einer Querschnittansicht vor dem Verfesti-
gen dargestellt, wie es beispielsweise nach dem erfindungsgemél3en Ver-
fahren vor der Verfestigung als eine Vlieslage erscheint.

Die Vlieslage 9 wird durch eine Vielzahl von einzelnen Florabschnitten 12
mit einer endlichen Florlange gebildet, die nacheinander derart abgelegt
sind, dass zwischen zwei benachbarten Florabschnitten 12 eine Uberlap-
pung erzeugt wird. Die Lange der Uberlappung ist in Figur 5 mit dem
Kennbuchstaben L eingetragen. In diesem Fall ist die Lange der Uberlap-
pung L der einzelnen Florabschnitte 12 so gewahlt, dass die Vliedage 9
eine konstante Schichtstdrke von drei (bereinander gelegten Forab-
schnitten 12 erhélt. Jeder Florabschnitt 12 weist eine identische Orientie-
rung der Fasern auf, die im Winkelbereich von 0” bis 90" liegen konnte.
Bevorzugt werden die Florabschnitte mit einer Faserorientierung von +45°
oder -45° hergestellt. Die Florabschnitte 12 werden bevorzugt in gleichen
Florlangen hergestellt und zu der Vlieslage 9 abgelegt.

Das erfindungsgeméa®e Vlies zeichnet sich daher besonders durch die ho-
he Gleichméldigkeit der Faserorientierung in einer Richtung aus. Damit
kénnen insbesondere vordefinierte Festigkeitsstrukturen erzeugt werden,
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die die Auslegung und Herstellung von Verbundbauteilen insbesondere
fur technische Produkte begiinstigen.
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Bezugszeichenliste

Florerzeugereinrichtung
Transporteureinrichtung
Legeeinrichtung
Abzugseinrichtung

V erfestigungsei nrichtung
Materialfluss Flor
Materialfluss Vlies

Flor

Vliesablage

Vlies

Trenneinrichtung
Florabschnitt
Kantenschneideinrichtung
L egebereich

-16 -

PCT/EP2011/060134



WO 2012/004111 PCT/EP2011/060134

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses mit einer Horerzeu-
5 gereinrichtung (1), mit einer Transporteureinrichtung  (2), mit
einer Legeeinrichtung (3), mit einer Abzugseinrichtung (4)
und mit einer Verfestigungseinrichtung (5), wobei die Florer-
zeugereinrichtung (1), die Transporteureinrichtung  (2) und
die Legeeinrichtung (3) einen Materialfluss (6) in einer ersten
10 Flussrichtung erzeugen und wobei die Abzugseinrichtung (4)
und die Verfestigungseinrichtung (5) einen Materiafluss (7) in
einer zweiten Flussrichtung fihren,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die Legeeinrichtung (3) und die Abzugseinrichtung
15 (4) zur Erzeugung einer Faserorientierung in dem Vlies derart
angeordnet sind, dass sich zwischen den beiden Material-
flussrichtungen ein Kreuzungswinkel (a) im Bereich < 90 ein-
stellt.

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Materiafluss (6) in der ersten Flussrichtung durch die
Florerzeugereinrichtung (1), die Transporteureinrichtung (2)
und die Legeeinrichtung (3) kontinuierlich erzeugbar ist und
25 dass der Materiafluss (7) in der zweiten Flussrichtung durch
die Abzugseinrichtung (4) und die Verfestigungseinrichtung
(5) diskontinuierlich erzeugbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
30 dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteureinrichtung  (2) mit einer Trenneinrichtung
(11) zusammenwirkt, die ein von der Florerzeugereinrichtung
(1) erzeugtes Flor (8) fortlaufend in endliche Florabschnitte
(12) tellt.
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Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trenneinrichtung (11) zumindest ein Mittel zur Herstel-
lung rechteckige Florabschnitte (12) mit geraden Trennkanten
aufwelst.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Abzugseinrichtung (4) eine Kantenschneideinrichtung (13)
zugeordnet ist, durch welche ein Zuschnitt der abgelegten
Florabschnitte (12) moglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trenneinrichtung (11) zumindest ein Mittel zur Herstel-
lung parallelogrammformiger Florabschnitte (12) aufwelst.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Legeeinrichtung (3) derart ausgebildet ist, dass die Forab-
schnitte (12) nacheinander mit ein gleichgerichteten Ablage-
bewegung der Abzugseinrichtung (4) zufthrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Legeeinrichtung (3) ein Speichermittel zur kontinuierli-
chen Aufnahme der Florabschnitte (12) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abzugseinrichtung (4) oder/und die Legeeinrichtung (3)
zur Einstellung des Kreuzungswinkel (a) zwischen den Fluss-
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richtungen der Materiaflisse (6, 7) verstellbar  ausgebildet
ist.

10.Verfahren zur Herstellung eines faserorientierten Vlieses in
folgenden Schritten:

10.1. Erzeugen eines Flores aus Fasern oder Fasergemi-
schen mit endlicher Lange in einer Materialflussrich-
tung,

10.2. Fortlaufendes Zerteilen des Flores in endliche Flor-
abschnitte;

10.3. Ablage der Florabschnitte auf eine den Materialfluss
kreuzende Abzugseinrichtung,

10.4. Luckenloses, vorzugsweise Uberlappendes Aneinan-
derreihen der Florabschnitte zu einer Vliesage und

10.5. Verfestigen der Vliedage zu dem Vlies.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Abzugseinrichtung zur Aufnahme der einzelnen Florab-
schnitte den Materialfluss in einem Winkel von 0" bis 90°, vor-
zugsweise in einem Winkel von 45° kreuzt.

12 .Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Florabschnitte an dem Flor bei einem kontinuierlichen Ma-
terialfluss erzeugt werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Florabschnitte jeweils auf eine stillstehende Abzugsein-
richtung gelegt werden und dass die Abzugseinrichtung die
Florabschnitte taktweise aus einem Legebereich herausfihrt.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Florabschnitte in eine rechteckige Form geschnitten wer-
den und dass die nach Ablage der Florabschnitte (berschiissi-
gen Randbereich aulRerhalb einer Legebreite vor dem Verfesti-
gen abgeschnitten werden.

15.Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
die abgeschnittenen Randbereiche der Florabschnitte dem
Florerzeuger zuriickgefiihrt werden.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Forabschnitte in eine Form eines Paralelogramms ge-
schnitten werden und dass die Florabschnitte nacheinander
mit einer gleichgerichteten Legebewegung abgelegt werden.

17.Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Florabschnitte vor dem Ablegen zur Aufrechterhaltung ei-
ner kontinuierlichen Florerzeugung zwischengespeichert wer-
den.

18. Vlies mit zumindest einer faserorientierten Vlieslage (9),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vliedage (9) aus einer Vielzahl endlicher Florabschnitte
(12) gebildet ist, die luckenlos, vorzugsweise Uberlappend an-
einandergereiht sind.

19. Vlies nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Florabschnitte (12) aus Fasern und/oder Fasergemischen
gebildet sind, die eine Vorzugorientierung im Winkelbereich
zwischen 0°bis 90" aufweisen.
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20. Vlies nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Florabschnitte (12) der Vliesage (9) durch eine mechani-
5 sehe, thermische oder chemische Verfestigung miteinander
verbunden sind.

21.Vlies nach einem der Anspriiche 18 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, dass
10 die Florabschnitte (12) eine konstante Florlange aufweisen.

221 -



WO 2012/004111 PCT/EP2011/060134

1/5




PCT/EP2011/060134

WO 2012/004111

2/5

AR

Buniyouulesbnzqy

lo]4

BunjyoLuies

Ho]

e




PCT/EP2011/060134

WO 2012/004111

3/5

cl—

\/‘\m

¢ b1




PCT/EP2011/060134

WO 2012/004111

Buniyouulesbnzqy

014

abe|ge.o|4 pun Bunyol.

juieaba]




WO 2012/004111 PCT/EP2011/060134

5/5

Fig.5



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2011/060134

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
INV. DO01G25/00 D01G15/44

ADD.

According to International Patent Classification

D04H3/04

(IPC) orto both national Classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched

D01G DO4H

(Classification System followed by Classification Symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included

in the fields searched

Electronic data base consulted during the international

EPO-Internal

search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* Citation of document, with indication, where appropriate,

of the relevant passages

Relevant to Claim No.

FR 2 761 380 Al
2 October
page 7,

1998 (1998-10-02)
|l ines 26-34;

(EUROP PROPULSION [FR])

figures 6a, 13,14

1-21

Further documents are listed inthe continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents

"A" document defining the general State of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E" earlier document but published on or after the international
filing date

"L" documentwhich  maythrow doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"0" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

"P" document published prior to the international filing date but

laterthan the priority date claimed

e

e

iy

g

later document published after the international filing date
or priority date and not in conflictwith the application but
cited to understand the principle ortheory underlying the
invention

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel orcannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
ments, such combination being obvious to a person skilled
in the art.

document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

9 November 2011

Date of mailing of the international search report

17/11/2011

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized  officer

Dupui s, Jean-Luc

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2011/060134
Patent document Publioation Patent family Publioation
cited in search report date member(s) date
FR 2761380 Al 02-10-1998 CA 2285379 Al 08-10 - 1998
DE 69819699 DI 18- 12-2003
DE 69819699 T2 21-10 -2004
EP 0972102 Al 19-01-2000
ES 2210741 T3 01- 07-2004
FR 2761380 Al 02- 10-1998
JP 4171778 B2 29-10 -2008
JP 4249787 B2 08- 04-2009
JP 2001516406 A 25-09 -2001
JP 2007197896 A 09- 08-2007
NO 994717 A 29-11 -1999
RU 2200777 c2 20- 03-2003
us 6585842 Bl 01-07 -2003
us 2008223505 Al 18-09 -2008
wo 9844183 Al 08-10 - 1998

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/060134

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. D01G25/00 D01G15/44 D04H3/04
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation  (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter MindestprUfstoff  (Klassifikationssystem und Kilassifikationssymbole )

D01G DO4H

Recherchierte, aber nicht zum MindestprUfstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* Bezeichnung der Verbffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X FR 2 761 380 Al (EUROP PROPULSION [FR]) 1-21
2. Oktober 1998 (1998-10-02)

Seite 7, Zeilen 26-34; Abbildungen
6a, 13, 14

Weitere Verdffentlichungen  sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen : "T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum  ver6ffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben st

Anmeldedatum  verbffentlicht worden ist

"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Verobffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch  zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden

. . g X "Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie

kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

aU§gert_1rt) o ) o werden, wenn die Veroffentlichung  mit einer oder mehreren anderen
O" Veroffentlichung,  die sich auf eine miindliche  Offenbarung, ] Veréffentlichungen  dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaRBnahmen bezieht diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend st

"P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen = Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten  Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist "&" Verdffentiichung,  die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen  Recherchenberichts

9. November 2011 17/11/2011

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehorde Bevollméachtigter  Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, :
Fax: (+31-70) 340-3016 Dupui s, Jean-Luc

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/060134
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veroffentlichunc) Patentfamilie Veroffentlichung
FR 2761380 Al 02-10-1998 CA 2285379 Al 08-10-1998
DE 69819699 Dl 18-12-2003
DE 69819699 T2 21-10-2004
EP 0972102 Al 19-01-2000
ES 2210741 T3 01-07-2004
FR 2761380 Al 02-10-1998
JP 4171778 B2 29-10-2008
JP 4249787 B2 08-04-2009
JP 2001516406 A 25-09-2001
JP 2007197896 A 09-08-2007
NO 994717 A 29-11-1999
RU 2200777 c2 20-03-2003
us 6585842 Bl 01-07-2003
us 2008223505 Al 18-09-2008
Wo 9844183 Al 08-10-1998

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	abstract
	description
	claims
	drawings
	wo-search-report
	wo-search-report

