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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Verbundvlieswarenbahn mit mindestens zwei
Lagen,wobei eine erste Lage durch Langfasern undeine
zweite LagedurchKurzfaserngebildet ist. Ferner bezieht
sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zumDurchführen
eines solchen Verfahrens.
[0002] Derartige Verbundvlieswarenbahn dienen bei-
spielsweise zur Herstellung von Feuchttüchern. Derarti-
ge Feuchttücher werden heutzutage in unterschiedli-
chen Bereichen angewendet, beispielsweise als Pflege-
tuch für Babys, Hygieneartikel für Erwachsene, Desinfi-
ziertücher, aber auchReinigungstücher für Oberflächen,
Fahrzeuge oder andere Produkte. Es bestehen daher
nicht nur im Hinblick an die Qualität sondern auch an die
Herstellungskosten solcher Feuchttücher sehr unter-
schiedliche Anforderungen. So sollten Pflegetücher
undHygieneartikel besondersweich und qualitativ hoch-
wertig sein, wodurch mittlere bis höhere Herstellungs-
kosten akzeptabel sind. Dagegen werden an Feuchttü-
cher zur Reinigung zum Teil deutlich abweichende An-
forderungen gestellt, insbesondere primär geringe Her-
stellungskosten.
[0003] Es sind verschiedene solcher Verfahren und
Vorrichtungen zur Herstellung von Verbundvlieswaren-
bahnen bekannt, wobei die Herstellung in der Regel in
einer Fertigungslinie mit mehreren hintereinander gela-
gerten, die einzelnen Arbeitsschritte durchführenden
Einrichtungenerfolgt. Hierbeiwird in derRegel jede Lage
von Fasern nacheinander zu einer Warenbahn gebildet
bzw. auf eine solche aufgebracht und mit dieser verbun-
den.
[0004] Bei den meisten Verfahren und Vorrichtungen
wird die auf die erste Lage aufzubringende zweite Lage
üblicherweise mithilfe eines Formers separat hergestellt
und insbesondere als vorentwässerte Warenbahn mit
einem Trockengehalt von in der Regel mehr als 30%
auf die ebenfalls als Warenbahn ausgebildete und/oder
aus Langfasern, wie den kontinuierlichen Fäden des
"Spunbond-Typs", bestehende erste Lage aufgelegt, in
derRegel ineinemTrockenverfahrenoderLuftverfahren.
Ein weiterer bekannter Stoffauflauf ist der Schrägsiebs-
toffauflauf.Mittels eines solchenSchrägsiebstoffauflaufs
kann insbesondere eine vorteilhafte breitflächige Vertei-
lung der einzelnenKurzfasern und folglich ein besonders
hoher Verschlingungsgrad der Fasern erreicht werden.
[0005] Solche Schrägsiebstoffaufläufe sind jedoch re-
lativ komplexundaufwendigaufgebaut, benötigen relativ
viel Platz und sind dadurch relativ kostenintensiv in der
Herstellung, Montage und im Betrieb.
[0006] Es sei noch darauf hingewiesen, dass vorlie-
gend unter der Langfaser insbesondere eine im Ver-
gleich zur Kurzfaser relativ lange Faser zu verstehen
ist, insbesondere eine Kunst‑ und/oder Synthetikfaser.
Solche Langfasern können beispielsweise eine Länge
zwischen 10 und 150mm aufweisen, besonders bevor-
zugt zwischen30und40mm.Alternativ könnenals Lang-

fasern auch Endlosfilamente vorgesehen sein, wie bei
den Fäden des Spunbond-Typs. Unter der Kurzfaser ist
insbesondere eine im Vergleich zur Langfaser relativ
kurze Faser zu verstehen. Solche Kurzfasern können
beispielsweise eine Länge zwischen 0,2 und 9mm auf-
weisen. Insbesondere kann die zweite Lage aus einer
wässrigen Dispersion, umfassend dispergierte Naturfa-
sern, Recyclingfasern, wie Altpapier, künstlich herge-
stellte Fasern und Mischungen solcher Fasern, gebildet
sein. Wenn im Folgenden also von Kurzfasern die Rede
ist, kann hierunter gleichfalls auch eine die Kurzfasern
umfassende wässrigen Dispersion verstanden werden.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die Herstellung einer Verbundvlieswarenbahn zur
Ausräumung zumindest eines der oben genannten
Nachteile zuverbessern, insbesonderedieHerstellungs-
kosten einer solchen Warenbahn zu senken.
[0008] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1,
durch ein Verfahren des Anspruchs 2 sowie durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 10 und
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 11.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der
Erfindung sind in den Unteransprüchen, der Beschrei-
bung sowie den Figuren offenbart.
[0009] Das erfindungsgemäße Verfahren ist ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Verbundvlieswarenbahnmit
mindestens zwei Lagen, wobei eine erste Lage durch
Langfasern und eine zweite Lage durch Kurzfasern ge-
bildet ist. In einer Fertigungslinie werden die Kurzfasern
durch einen Stoffauflauf mit einem Rund‑ oder Quer-
stromverteiler und mit rotierendem oder statischem Tur-
bolenzerzeuger zu der zweiten Lage gelegt. Die zweite
Lage wird auf die erste Lage aufgebracht. Vor dem Auf-
bringen der zweiten Lage erfolgt ein Dispergieren der
Kurzfasern zur Bildung einer wässrigen Dispersion.
Nach dem Aufbringen der wässrigen Dispersion auf
die erste Lage erfolgt ein Wasserentzug aus der ent-
standenen zweiten Lage durch ein Siebband sowie eine
darunter befindliche Wasseraufnahme durch ein aktives
Abpumpen bzw. Ansaugen an der Unterseite des Sieb-
bandes um die zweite Lage mit einer zur ersten Lage
hinwirkenden, zusätzlichen Kraftkomponente zu beauf-
schlagen. Anschließend erfolgt eine ersteWasserstrahl-
verfestigung der Lagen bei einemAnliegen an demSieb-
band und eine nachgelagerte zweite Wasserstrahlver-
festigung bei einem Anliegen an einer Trommel. Alter-
nativ erfolgt nach demAufbringen der wässrigen Disper-
sion auf die erste Lage ein Wasserentzug aus der ent-
standenen zweiten Lage durch ein erstes Siebband so-
wieeinedarunter befindlicheWasseraufnahmedurchein
aktives Abpumpen bzw. Ansaugen an derUnterseite des
ersten Siebbandes, um die zweite Lage mit einer zur
erstenLagehinwirkenden, zusätzlichenKraftkomponen-
te zu beaufschlagen. Anschließend erfolgt eine erste
Wasserstrahlverfestigung der Lagen bei einemAnliegen
an einem zweiten Siebband und eine nachgelagerte
zweite Wasserstrahlverfestigung bei einem Anliegen
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an einer Trommel.
[0010] Ein weiterer Gegenstand zur Lösung der ein-
gangs formulierten Aufgabe ist ein Verfahren zur Her-
stellung von Verbundvlieswarenbahnen. Das Verfahren
sieht vor, dass in einer Fertigungslinie die Kurzfasern in
einem Nasslegeprozess durch einen Stoffauflauf mit
einem Rund‑ oder Querstromverteiler in Kombination
mit einem rotierenden und/oder statischen Turbolenzer-
zeuger auf die erste Lage aufgebracht werden. Ein sol-
cher Stoffauflauf kann beispielsweise ein sogenannter
Lochwalzenstoffauflauf sein. Hierbei kann insbesondere
die Lochwalze einen rotierenden Turbulenzerzeuger bil-
den. Alternativ kann der Stoffauflauf einen statischen
Turbulenzerzeuger aufweisen, insbesondere einen Dif-
fusorblock. Es hat sich überraschenderweise gezeigt,
dass insbesondere durch die Anordnung eines solchen
Stoffauflauf mit rotierendem oder statischem Turbolen-
zerzeuger, insbesondere eines Lochwalzenstoffauf-
laufs, die Erzeugung der zweiten Lage, insbesondere
das Aufbringen einer zweiten Lage auf die erste Lage, in
besonders einfacher und effizienter Weise erfolgen
kann, sodass die Herstellung der Verbundvlieswaren-
bahn besonders kostengünstig erfolgen kann. Der Stoff-
auflauf mit rotierendem Turbulenzerzeuger kann dazu
insbesondere als ein offener Stoffauflauf ausgebildet
sein. Hierbei können die aufzubringenden Kurzfasern,
insbesondere eine die Kurzfasern umfassendewässrige
Dispersion, über einen Auslaufspalt auf die erste Lage
aufgetragen werden, wobei die erste Lage unterhalb des
Stoffauflaufs, insbesondere des Lochwalzenstoffauf-
laufs, in einer Förderrichtung bevorzugt kontinuierlich
transportiert wird. Alternativ kann ein geschlossener
Stoffauflauf insbesondere mit statischem Turbulenzer-
zeuger vorgesehen sein, wodurch höhere Geschwindig-
keiten gefahren werden können. Es hat sich überra-
schenderweise gezeigt, dass für den Einsatz in dem
erfindungsgemäßen Verfahren bei Produktionsge-
schwindigkeiten bis zu 100 m/min ein rotierender Turbu-
lenzerzeuger, bei Produktionsgeschwindigkeiten von
über 100m/min ein statischer Turbulenzerzeuger beson-
ders geeignet ist. Ferner kann der Stoffauflauf einseitig
angeströmt werden. Die flächenbezogenen Masse der
ersten Lage kann hierbei zwischen 10 und 80 g/m2 be-
tragen. Die erste Lage wird beim Passieren des Stoff-
auflaufs besonders bevorzugt auf einem Siebband, wei-
terhin bevorzugt auf dessen Oberfläche transportiert,
sodass überschüssigesWasser derDispersion der zwei-
ten Lage unmittelbar unterhalb und/oder in Produktions-
richtungsrichtung nach dem Stoffauflauf abgeführt wer-
den kann. Dies kann beispielsweise durch ein Absaugen
erfolgen. Nach dem Aufbringen der zweiten Lage kann
eine Nassverfestigung, beispielsweise ebenfalls auf ei-
nem Siebband oder auf einem Zylinder bzw. einer Trom-
mel, erfolgen. Bei der hergestellten Verbundvlieswaren-
bahnen kann es vorgesehen sein, dass die erste Lage
zwischen 20 und 80 Gewichtsprozent des Verbundstof-
fes ausmacht. Entsprechend kann die zweite Lage eben-
falls zwischen20und80GewichtsprozentdesVerbunds-

toffes ausmachen.
[0011] Überraschenderweise hat sich gezeigt, dass
mit demerfindungsgemäßenVerfahrenmindestens eine
erste Lage mit einem Flächengewicht zwischen 10 g/m2
und 80g/m2 und mindestens eine zweite Lage mit einem
Flächengewicht zwischen 5‑100 g/m2 in einem sehr wei-
ten Produktionsgeschwindigkeitsbereich von 50 m/min
bis zu 500m/min zu der Verbundvlieswarenbahn zusam-
menbringbar sind, wenn die Unterkante des Auslaufsp-
altes des Stoffauflaufs des Nasslegeprozesses zwi-
schen einem Höhenniveau des Siebbandes und einem
Höhenniveau bis zu 150 mm oberhalb des Siebbandes
und/oder unter einemAbgabewinkel von ‑20° bis +20° zu
der zur Oberfläche des Siebbandes senkrechten Rich-
tung erfolgt. Denn durch Veränderung des Höhennive-
aus und/oder des Abgabewinkels lassen sich bspw. der
örtliche Bereich, in dem die zweite Lage auf die erste
Lage aufgebracht wird, sowie der hier in die erste Lage
eingetragene Impuls bzw. die hier eingetragene Energie
derart an die jeweilige Verfahrensbedingungen und ers-
ten und zweiten Lagen anpassen, dass die mit dem
erfindungsgemäßen Verfahren erzeugte Verbundvlies-
faserbahn besonders gleichmäßige Eigenschaften auf-
weist. Insbesondere können Höhenniveau und Abgabe-
winkel des Nasslegeprozesses so eingestellt werden,
dass eine Strukturveränderung der ersten Lage durch
das Auftreffen der zweiten Lage verhindert wird.
[0012] Erfindungsgemäß wird in Produktionsrichtung
nach dem Nasslegeprozess zusätzlich Wasser der Dis-
persion abgesaugt, um die zweite Lage mit einer zur
erstenLagehinwirkenden, zusätzlichenKraftkomponen-
te zu beaufschlagen. Dieses Absaugen erfolgt unterhalb
des Siebbandes, bspw. unter Verwendung von Flauch-
saugern, Foilleisten oder ähnlichen Absaugvorrichtun-
gen, die vorzugsweise ein gleichmäßiges Absaugen von
Wasser quer zur Produktionsrichtung ermöglichen. Vor-
zugsweise können diese Absaugvorrichtungen hinsicht-
lich des Höhenniveaus Ihrer Absaugung und des Ab-
saugwinkels, jeweils relativ zum Siebband, variiert wer-
den.Weiterhin lassen sich diese Entwässerungsvorrich-
tungen hinsichtlich ihres Abstandes zum Stoffauslauf
auch in Maschinenrichtung variieren. Weiterhin bevor-
zugt können die Absaugvorrichtungen als Schwerkraf-
tentwässerer, bei welchen auf das Wasser lediglich die
Schwerkraft wirkt, oder als Unterdruckentwässerer, die
das Wasser mit einem Unterdruck von bis zu 800mbar
Absolutdruck absaugen, ausgebildet sein.
[0013] Die erste Lage kann eine Einzellage von Lang-
fasernumfassen, die in einemeinzigenVerfahrensschritt
hergestellt worden ist.
[0014] Die erste Lage kann jedoch auch zwei oder
mehrere Schichten von Langfasern umfassen, die in
zwei oder mehreren separaten Verfahrensschritten her-
gestellt und anschließend miteinander verbunden wer-
den. Beispielsweise kann die erste Lage eine erste
Schicht, diemit Hilfe eines ersten Kardierverfahrens her-
gestellt wird, und eine zweite Schicht, die mit Hilfe eines
zweiten Kardierverfahrens auf die erste Schicht aufge-
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bracht und mit dieser verbunden wird, umfassen.
[0015] Ebenso können die die zweite Lage bildenden
Kurzfasern in einer einzigen oder in zwei oder mehreren
Schichten auf die erste Lage aufgebracht werden.
[0016] Vorzugsweise passieren die Kurzfasern bei
dem Nasslegeprozess einen Spalt des Stoffauflaufs.
Dieser Spalt kann insbesondere zumindest teilweise
durch eine Lochwalze gebildet bzw. begrenzt sein. Da-
durch ist eine besonders einfache und breitflächige Ver-
teilung der Kurzfasern ermöglicht.
[0017] Vorzugsweise wird vor dem Aufbringen der
zweiten Lage die erste Lage durch ein Abwickeln einer
Vliesbahn oder durch ein Kardierverfahren hergestellt.
Dadurch kann eine besonders hohe Festigkeit des Ver-
bundvliesstoffes erreicht werden. Das Kardieren der ers-
ten Lage kann insbesondere unmittelbar vor dem Auf-
bringen der zweiten Lage erfolgen, insbesondere online
in derselben Fertigungslinie. Die erste Lage kann folglich
insbesondere ein Krempelvlies darstellen.
[0018] Umfasst die erste Lage mehrere, beispielswei-
se zwei Schichten, so kann jede ein Krempelvlies um-
fassen. Jede dieser Schichten wird dann auch als Carde
("C") bezeichnet. Umfasst die Verbundvlieswarenbahn
eineeinzige zweite Lage, die auchalsPulp ("P") bezeich-
netwird, sowürdemandieVerbundvlieswarenbahnauch
"CCP" bezeichnen.
[0019] Ebenfalls ist es denkbar und im Rahmen der
Erfindung, eine Schicht der ersten Lage durch ein Kar-
dierverfahren herzustellen, d.h. als Carde auszubilden,
und eine zweite Schicht der ersten Lage durch ein Spun-
bondverfahren herzustellen, die dann dementsprechend
auch mit "S" bezeichnet wird. Auch Verfahren zur Her-
stellung von Verbundvlieswarenbahnen bspw. eines
"CSP"‑, "SCP"‑ oder "SSP"-Typs sind daher von der
Erfindung erfasst.
[0020] Vorzugsweise erfolgt - insbesondere unmittel-
bar - vor dem Aufbringen der zweiten Lage eine Vorver-
festigung der ersten Lage. Das Vorverfestigen kann ins-
besondere auf einem Siebband erfolgen. Die Vorverfes-
tigung erfolgt insbesondere durch einen Wasserstrahl.
Hierzu kann eine für diesen Anwendungsfall an sich
bekanntehydrodynamischeVernadelungbzw.Verwirbe-
lung, insbesondere eine Wasserdüse, angewendet wer-
den.
[0021] Vorzugsweise erfolgt vor dem Aufbringen der
zweiten Lage ein Dispergieren der Kurzfasern zur Bil-
dung einer wässrigen Dispersion. Die Dispersion kann
den Fasern im Verlauf von mehreren Minuten plastische
Eigenschaften verleihen, wodurch derWirkungsgrad der
Verschlingung durch Wasserstrahlen optimiert werden
kann, wenn die Dispersion auf die erste Lage aufgetra-
gen wird.
[0022] Vorzugsweise erfolgt - insbesondere unmittel-
bar - nach demAufbringen der zweiten Lagemindestens
ein Kompaktieren der mindestens zwei Lagen. Hierbei
kann insbesondere gleichzeitig eine Wasserentnahme
aus der zweiten Lage stattfinden, insbesondere ein Ab-
filtrieren des überschüssigen Wassers durch die untere

Lage. Ferner findet ein Schritt zum Verschlingen der
Naturfasern der zweiten Lagemittels einerWasserstrah-
leinrichtung statt. Das Verschlingen der Fasern erfolgt
auf einem Siebband. Hierzu kann wiederum eine für
diesen Anwendungsfall an sich bekannte Wasserdüse
verwendet werden.
[0023] Erfindungsgemäß erfolgt nach demAufbringen
der zweiten Lage - insbesondere unmittelbar nach dem
Kompaktieren - mindestens ein Verschlingen der Kurz-
fasern der zweiten Lage - besonders bevorzugt aus-
schließlich - untereinander und/oder mit den Langfasern
der ersten Lage mittels einer Wasserstrahlverfestigung.
[0024] Die Wasserstrahlverfestigung kann bei einem
Aufliegen der mindestens einen Lage auf einem Sieb-
band oder bei einemAnliegenmindestens einer Lage an
einer Trommel erfolgen. Erfindungsgemäß ist nach einer
ersten Alternative vorgesehen, dass eine erste Wasser-
strahlverfestigung der Lagen bei einem Anliegen an ei-
nem Siebband und eine nachgelagerte zweite Wasser-
strahlverfestigung bei einem Anliegen an einer Trommel
erfolgen. Für diese und sämtliche nachfolgend genann-
tenWasserstrahlverfestigungen kann wiederum eine für
diesen Anwendungsfall an sich bekannte Wasserdüse
verwendet werden.
[0025] Überraschender Weise hat sich gezeigt, dass
eine Weiterbildung des erfindungsgemäßen Verfahrens
zur Herstellung einer Verbundvlieswarenbahn, deren
erste Lage lediglich eine oder mehrere C-Schichten
und deren zweite Lage eine oder mehrere P-Schichten
umfasst, auch für Produktionsgeschwindigkeiten von
höher 100 m/min und für Flächengewichte der ersten
Lage von 25 g/m2 oder kleiner besonders geeignet ist,
wenn es die folgenden Verfahrensschritte umfasst:

- Kardieren und/oder Vorverfestigung der ersten La-
ge,

- Befeuchten und Fixieren der ersten Lage auf einem
Siebband, sowie

- Zusammenbringen der ersten und der zweiten Lage
sowie initiale hydrodynamische Verfestigung beider
Lagen

vor einem Transfer der beiden Lagen zu weiteren Pro-
zessschritten erfolgt. Vorzugsweise erfolgt nach dem
Aufbringen der zweiten Lage - insbesondere nach der
Wasserstrahlverfestigung - zumindest ein Trocknen und
ein anschließendes Aufrollen der erhaltenen Verbundv-
lieswarenbahn.
[0026] Vorzugsweise bildet die erste Lage eine untere
Lage und die zweite Lage eine obere Lage, oder die
zweite Lage bildet eine mittlere Lage und die erste Lage
jeweils eine obere und eine untere Lage. Bei der zuletzt
genannten Ausgestaltung ist die zweite Lage, das heißt
die Kurzfasern, insbesondere zwischen den beiden ers-
ten Lagen, das heißt den Langfasern, angeordnet. Es
sollte hierbei deutlich sein, dass die obere Lage und die
untere Lage nicht zwangsläufig gleichartig sein müssen,
insbesondere nicht in einem zeitlich vorgelagerten Sta-
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dium dieselbe Lage sein müssen. Vielmehr können die
obere erste Lage und die untere erste Lage unterschied-
lichaufgebaut und insbesondere separat hergestelltwer-
den.
[0027] Die Langfasern können aus der Gruppe der
Kunst‑ und/oder Synthetikfasern ausgewählt sein, ins-
besondere aus Viskose‑, Polyester‑, Polypropylen‑, Po-
lyamid‑, Polyacryl‑, Polyvinylalkohol‑ und Polyethylenfa-
sern als solche oder als Gemisch. Auch können natür-
liche Fasern Verwendung finden, beispielsweise ausge-
wählt aus der Gruppe der Baumwoll‑, Hanf‑, Flachs‑,
Jute‑, oder Bambusfasern, als solche oder als Gemisch,
auchmit der solchenausderGruppederKunst‑und/oder
Synthetikfasern. Darüber hinaus können auch Fasern
aus Biopolymeren, bspw. Polyactid oder Polyhydroxy-
butryrat https://de.wikipedia.org/wiki/Polyhydroxybuty
rat, als solche oder als Gemisch, auch mit solchen aus
der Gruppe der Kunst‑ und/oder Synthetikfasern und/o-
der natürlichen Fasern, Verwendung finden.
[0028] Besonders bevorzugt beträgt dieKonzentration
der Kurzfasern in dem Stoffauflauf mit rotierendem oder
statischem Turbolenzerzeuger zwischen 0,5 und 10
Gramm/Liter.
[0029] Vorzugsweise erfolgt das Vorverfestigen der
ersten Lage, der Nasslegeprozess der zweiten Lage
und das Komprimieren der mindestens zwei Lagen auf
einem gemeinsamen, ersten Siebband, und anschlie-
ßend eine Wasserstrahlverfestigung - in einer ersten
Ausführung der Erfindung zudem ausschließlich - bei
einem Anliegen der Lagen an einer Trommel.
[0030] In einer weiteren Ausführung der Erfindung er-
folgt das Vorverfestigen der ersten Lage, der Nasslege-
prozess der zweiten Lage und das Komprimieren der
mindestens zwei Lagen auf einem ersten Siebband, und
anschließend eine erste Wasserstrahlverfestigung bei
einem Aufliegen der Lagen auf dem ersten Siebband
oder auf einem separat ausgebildeten zweiten Sieb-
band, und eine zweite Wasserstrahlverfestigung bei ei-
nem Anliegen der Lagen an einer Trommel. Bei der zu-
letzt genannten Ausführung, bei der die erste Wasser-
strahlverfestigung auf dem separat ausgebildeten zwei-
ten Siebband und die zweite Wasserstrahlverfestigung
an einer Trommel stattfindet, liegt ein Vorteil insbeson-
dere in der prozesstechnischen Entkopplung des Nass-
legeverfahrens von dem Wasserstrahlverfestigungsver-
fahren.
[0031] So kann sich die Charakteristik von Formier‑
und Wasserstrahlverfestigungssieben sich signifikant
unterscheiden. Durch eine Trennung dieser beiden
Schritte kann somit der Prozess insbesondere energie-
effizienter, insbesondere mit weniger Wasser‑ und Fa-
serverlusten, und genauer steuerbar gestaltet werden.
Insbesondere bewirkt die Trennung derWasserkreisläu-
fe, insbesondere des Formierbereichs und der Wasser-
strahlverfestigung, die Möglichkeit eines je nach Anfor-
derung gestellten, individuellen Betriebs der einzelnen
Kreisläufe.
[0032] In einer weiteren Ausführung der Erfindung,

insbesondere zur Herstellung einer dreilagigen Ver-
bundvliesstoffwarenbahn, wird nach dem Aufbringen
der zweiten Lage auf die erste Lage, insbesondere nach
einem Komprimieren der beiden Lagen und insbeson-
dere vor einer Wasserstrahlverfestigung, eine zusätz-
liche erste Lage auf die zweite Lagemittels eines zusätz-
lichen Kardierens, oder Abwickeln einer Rollenwaren-
bahn, aufgebracht wird. Die hierzu erforderliche zweite
Kardiereinheit bzw. Abwickelvorrichtung ist dabei in die
Fertigungslinie integriert. Dadurch kann die zweite erste
Lage insbesondere kontinuierlich auf die bereits herge-
stellten Lagen aufgetragen werden. Auf diese Weise ist
es möglich, Verbundvliesstoffwarenbahn beispielsweise
des Aufbaus CPC, SPC, oder SPS herzustellen.
[0033] Alternativ zu nennen ist eine Ausführungsform
des erfindungsgemäßen Verfahrens, bei der die erste
Lage durch ein Kardierverfahren hergestellt, d.h. als C-
Lage ausgebildet. Die C-Lage kann aus Zweikomponen-
tenfasern bestehen oder Zweikomponentenfasern um-
fassen. Unter Zweikomponentenfasern sind solche Fa-
sern zu verstehen, bei denen zumindest eine Kompo-
nente thermoplastische Eigenschaften aufweist. Die C-
Lage kann auch aus Einkomponentenfasern bestehen,
von denen zumindest ein Teil thermoplastische Eigen-
schaften aufweist.
[0034] Das Kardierverfahren umfasst vorzugsweise
einen Verfahrensschritt des Luft-Durchbondierens, be-
vor in einem weiteren Verfahrensschritt die zweite Lage
auf die erste Lage aufgebracht wird. Beim Luft-Durch-
bondieren werden die Fasern der ersten Lage so mit
erwärmter Luft beaufschlagt, dass die Fasern zumindest
teilweise in Bereichen, in denen sie aneinander liegen,
miteinander verschmelzen/verkleben.
[0035] Der weitere Verfahrensschritt umfasst vorzugs-
weiseeineWasserstrahlverfestigungzurKompaktierung
und/oder Verbindung der zweiten Lage mit der ersten
Lage.
[0036] Die Verfahrensschritte des Kardierens, insbe-
sondere des Luft-Durchbondierens und des Kompakt-
ierens und Verbindens, insbesondere desWasserstrahl-
verfestigens, können inline, d.h. in einer gemeinsamen
Produktionslinie erfolgen.
[0037] Es ist aber ebenfalls möglich, die beiden vor-
genannten Verfahrensschritte offline, d.h. in separaten
Produktionslinien durchzuführen. In diesemFall kanndie
erste Lage bspw. im Wege des Durchbondierens herge-
stellt, aufgerollt, transportiert und dann zum Aufbringen
der zweiten Lage abgewickelt werden. Mit dieser Ver-
fahrensweise ist insbesondere die Herstellung von be-
sonders dicken und gut saugenden, zweilagigen Ver-
bundvliesstoffwarenbahn möglich, die insbesondere
zur Herstellung von Hygieneartikeln geeignet sind.
[0038] DieerfindungsgemäßeVorrichtung zurHerstel-
lung einer Verbundvliesstoffwarenbahn ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer Fertigungslinie mindestens
eine Fördereinrichtung zum Transportieren mindestens
der ersten Lage in eine Förderrichtung und ein oberhalb
dieser Fördereinrichtung angeordneter Stoffauflauf mit

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



6

9 EP 4 575 060 A2 10

einem rotierenden und/oder statischen Turbolenzerzeu-
ger, insbesondere ein Lochwalzenstoffauflauf oder Stoff-
auflaufmit Diffusorblock, zumAufbringen der Kurzfasern
bzw. Dispersion aus Kurzfasern auf die erste Lage zum
Herstellen der zweiten Lage angeordnet ist. Durch die
Anordnung eines solchen Stoffauflaufs können insbe-
sondere die Herstellungskosten einer solchen Waren-
bahn deutlich reduziert werden. Insbesondere kann eine
relativ platzsparende und sowohl in der Herstellung als
auch in der Montage, als auch im Betrieb relativ kosten-
günstige Anlage bereitgestellt werden. Durch die Anord-
nung des Stoffauflaufs oberhalb der Fördereinrichtung
kann bereits unmittelbar unterhalb des Stoffauflaufs
Flüssigkeit aus der zweiten Lage entnommen, insbeson-
dere durch die kardierte und vorverfestigtes Langfaser-
lage entwässert, werden, und hierdurch in einem Kreis-
lauf in besonders effektiver Weise dem Stoffauflauf wie-
der zurückgeführt werden. Die Fördereinrichtung ist ins-
besondere derart ausgestaltet, dass die Verbundvlies-
warenband von einem Anfang der Fertigungslinie bis zu
einem Ende der Fertigungslinie transportiert werden
kann. Dazu kann die Vorrichtungmehrere Förderleistun-
gen umfassen, wie beispielsweise Transportbänder, An-
triebswalzen, Umlenkrollen, Prägewalzen und/oder
Trommeln. Die vorliegend in Rede stehende Förderein-
richtung, oberhalb derer der Stoffauflauf angeordnet ist,
kann beispielsweise als ein Siebband ausgebildet sein.
[0039] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass in För-
derrichtung nach dem Stoffauflauf durch ein Siebband
sowie eine darunter befindliche Wasseraufnahme durch
ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen an der Unterseite
des Siebbandes ein Wasserentzug aus der entstande-
nen zweiten Lage erfolgt. Eine erste Wasserstrahlver-
festigungseinrichtung zum Verschlingen der Kurzfasern
der zweitenLageuntereinander undeine zweiteWasser-
strahlverfestigungseinrichtung zum Verschlingen der
Kurzfasern der zweiten Lage mit den Langfasern der
ersten Lage sind hiernach angeordnet.
[0040] Vorzugsweise sind in Förderrichtung vor und/o-
der nach demStoffauflauf eine odermehrere Kardierein-
heiten vorzugsweise mit rotierendem oder statischem
Turbolenzerzeuger zum Herstellen der ersten Lage an-
geordnet. Dadurch kann die erste Lage insbesondere als
ein Krempelvlies ausgebildet sein.
[0041] Vorzugsweise umfasst die Fördereinrichtung
ein erstes Siebband, wobei der Stoffauflauf bevorzugt
oberhalb dieses ersten Siebbands angeordnet ist. Das
erste Siebband kann insbesondere als ein Formiersieb
ausgebildet sein. Das erste Siebband dient insbesonde-
re für eine besonders effektive Entwässerung der Sus-
pension durch die Siebauflage. Ferner kann dadurch der
gesamte Wasserhaushalt der Anlage verbessert und
folglich die zumBetreiben der Anlage verbundenen Kos-
ten reduziert werden.
[0042] Vorzugsweise erstreckt sich das erste Sieb-
band mit einem Abschnitt sowohl unterhalb des Stoff-
auflaufs als auch unterhalb mindestens einer Wasser-
strahlverfestigungseinrichtung.

[0043] In einer Ausführungsform der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung, die insbesondere zur Herstellung einer
Verbundvlieswarenbahn, deren erste Lage lediglich eine
oder mehrere C-Schichten und deren zweite Lage eine
oder mehrere P-Schichten umfasst, auch für Produk-
tionsgeschwindigkeiten von höher 100m/min und für Flä-
chengewichte der ersten Lage von 25 g/m2 oder größer
besonders geeignet ist, ist in Förderrichtung nach dem
Stoffauflauf ein erstes Siebband vorgesehen, auf wel-
chem Vorverfestigung, Befeuchten und Fixieren der ers-
ten Lage erfolgt. In Produktionsrichtung dahinter ist ein
zweites Siebband vorgesehen, auf dem ein Zusammen-
bringen der ersten und der zweiten Lage sowie eine
initiale hydrodynamische Verfestigung beider Lagen
vor einem Transfer der beiden Lagen zu weiteren Pro-
zessschritten erfolgt.
[0044] In einer anderenAusführungderErfindung ist in
Förderrichtung nach dem Stoffauflauf eine zweite Was-
serstrahleinrichtung zum Kompaktieren mindestens der
ersten und zweiten Lage, eine erste Wasserstrahlver-
festigungseinrichtung zum Verschlingen der Kurzfasern
der zweiten Lage untereinander und/oder eine zweite
Wasserstrahlverfestigungseinrichtung zum Verschlin-
gen der Kurzfasern der zweiten Lagemit den Langfasern
der ersten Lage angeordnet. Bevorzugt ist dabei die
zweite Wasserstrahleinrichtung zum Kompaktieren der
Lagen oberhalb einer ersten Fördereinrichtung zum
Transportieren der Warenbahn, wie dem ersten Sieb-
band, und die erste Wasserstrahlverfestigungseinrich-
tung oberhalb einer separaten zweiten Fördereinrich-
tung zum Transportieren der Warenbahn, wie einem
zweiten Siebband, angeordnet. Dadurch ist insbesonde-
re eine Entkopplung der Formierung der Lagen und de-
ren Wasserstrahlverfestigung ermöglicht, sodass insbe-
sondere beide Anlagenteile separat und dadurch ge-
nauer gesteuert und folglich effizienter betrieben werden
können.
[0045] Bevorzugt umfasst der Stoffauflauf einen Tur-
bulenzgenerator in Form von Lochwalzen oder Diffuso-
ren. In einer alternativen Ausgestaltung ist ein solcher
Turbulenzgenerator nicht vorgesehen.
[0046] Ein weiterer Gegenstand zur Lösung der ein-
gangsgestellten Aufgabe ist eine Vorrichtung zum
Durchführen des erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0047] Nachfolgend werden vier Ausführungsbeispie-
le der Erfindung anhand der Figuren näher erläutert.
Gleiche Bezugszeichen bezeichnen gleiche Komponen-
ten. Es zeigen schematisch:

Figur 1 - eine erste Ausführung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung;
Figur 2 - ein Ablaufdiagramm einer ersten Ausfüh-
rung des erfindungsgemäßen Verfahrens mit der
Vorrichtung nach Fig.1;
Figur 3 - eine zweite Ausführung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung;
Figur 4 - eine dritte Ausführung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung;
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Figur 5 - ein Ablaufdiagramm einer zweiten Ausfüh-
rung des erfindungsgemäßen Verfahrens mit der
Vorrichtung nach Fig. 3 oder Fig.4;
Figur 6 - eine vierte Ausführung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung;
Figur 7 - ein Ablaufdiagramm eines dritten erfin-
dungsgemäßenVerfahrensmit derVorrichtungnach
Fig.6;
Figur 8 - ein Versorgungssystem für eine der vorge-
nannten Vorrichtungen; und
Figur 9 - ein Ablaufdiagramm des Systems nach
Fig.8.

[0048] Die in den Figuren 1, 3, 4 und 6 gezeigten
Vorrichtungen 30a, 30b, 30c und 30d sowie die in den
Figuren 2, 5 und 7 gezeigtenVerfahren 100a, 100b, 100c
dienen insbesondere zur Herstellung einer Verbundv-
lieswarenbahn 7 mit mindestens zwei Lagen 1, 2, 3,
wobei eine erste Lage 1, 3 durch Langfasern 4, 6 und
eine zweite Lage 2 durch Kurzfasern 5 gebildet ist.
[0049] In der Figur 1 ist ein erstes Ausführungsbeispiel
der erfindungsgemäßenVorrichtung 30a gezeigt, mit der
ein in Figur 2 dargestelltes erstes Ausführungsbeispiel
deserfindungsgemäßenVerfahrens100abetriebenwer-
den kann.
[0050] Die Vorrichtung 30a umfasst eine Fertigungs-
linie 9, welche in einer Förderrichtung 8 gesehen einen
ersten Bereich 31 zum Formieren der ersten Lage 1,
einen zweiten Bereich 32 zum Formieren der zweiten
Lage 2, einen dritten Bereich 34 zum Verfestigen der
beiden Lagen 1, 2 und einen vierten Bereich 35 zum
Endbearbeiten der Warenbahn 7 aufweist. Die Waren-
bahn 7 wird dabei mittels einer nicht vollständig darge-
stellten Fördereinrichtung 27 von dem ersten Bereich 31
bis zum vierten Bereich 35 transportiert.
[0051] In demersten Bereich 31 ist eine Kardiereinheit
10 zum Herstellen, insbesondere Kardieren 101, der
ersten Lage 1 vorgesehen.
[0052] Der zweiteBereich 32 umfasst eineVorverfesti-
gungseinheit 11, einen Stoffauflauf 12 mit rotierendem
oder statischem Turbolenzerzeuger, insbesondere ein
Lochwalzenstoffauflauf, sowie eine Komprimiereinheit
13. Ferner ist in diesem zweiten Bereich 32 als Bestand-
teil der Fördereinrichtung 27 ein umlaufendes Siebband
21 zum Transportieren der Warenbahn 7 sowie eine
Wasseraufnahme 20 angeordnet.
[0053] Die Vorverfestigungseinheit 11 umfasst vorlie-
gend eine ersteWasserstrahleinrichtung zumVorverfes-
tigen 102 der ersten Lage 1.
[0054] Der Stoffauflauf 12 umfasst vorliegend einen
Quer‑ oder Rundstromverteiler 23 sowie eine die Kurz-
fasern 5 bzw. eine die Kurzfasern 5 umfassende wäss-
rige Dispersion 5a bereitstellende Einheit, wie einen
Vorratstank. Mit dem Stoffauflauf 12 erfolgt ein auch
als Nasslegen bezeichnetes Aufbringen 103 der zweiten
Lage 2 auf die erste Lage 1.
[0055] Die Komprimiereinheit 13 umfasst vorliegend
eine zweite Wasserstrahleinrichtung zum Komprimieren

104zumindest der aufgetragenenzweitenLage2.Unter-
halb der Vorverfestigungseinheit 11, des Stoffauflaufs 12
und/oder der Komprimiereinheit 13 ist die Wasserauf-
nahme 20 zum zumindest teilweise Entwässern der auf
die erste Lage 1 aufgebrachten zweiten Lage 2 ange-
ordnet, insbesondere zum Abfiltrieren des überschüssi-
gen Wassers durch die untere Lage.
[0056] In demdrittenBereich34 ist eineVerfestigungs-
einheit 16, insbesondere eine Wasserstrahlverfesti-
gungseinrichtung zum Wasserstrahlverfestigen 107
der beiden Lagen 1, 2 angeordnet. Das Wasserstrahl-
verfestigen 107 erfolgt insbesondere an beiden Flachs-
eiten der Warenbahn 7. Dazu umläuft die Warenbahn 7
eine erste Trommel 24 und eine zweite Trommel 25.
Ferner ist in dem dritten Bereich 34 eine Veredelungs-
einheit 17 angeordnet, insbesondere eine weitere Was-
serstrahlverfestigungseinrichtung zum einseitigen For-
mieren oder Prägen 108 der Warenbahn 7. Hierzu ist
eine dritte Trommel 26 vorgesehen.
[0057] In dem vierten Bereich 35 erfolgt ein Trocknen
109 der Warenbahn 7 mittels einer Trocknertrommel 18
sowieeinAufrollen110derWarenbahn7aufeineWickel-
rolle 19.
[0058] In der Figur 3 ist ein zweites Ausführungsbei-
spiel der erfindungsgemäßen Vorrichtung 30b und in
Figur 4 ein drittes Ausführungsbeispiel der erfindungs-
gemäßenVorrichtung 30c gezeigt, wobeimit beidenVor-
richtungen 30b, 30c jeweils eine in Figur 5 dargestelltes
zweites Ausführungsbeispiel des erfindungsgemäßen
Verfahrens 100b betrieben werden kann.
[0059] Die Vorrichtung 30b, 30c umfasst wiederum
jeweils eine Fertigungslinie 9, welche in einer Förder-
richtung 8 gesehen einen ersten Bereich 31 zum For-
mieren der ersten Lage 1, einen zweiten Bereich 32 zum
Formieren der zweiten Lage 2, einen dritten Bereich 34
zumVerfestigen der beiden Lagen 1, 2 und einen vierten
Bereich 35 zum Endbearbeiten der Warenbahn 7 auf-
weist. Die Warenbahn 7 wird dabei mittels einer nicht
vollständig dargestellten Fördereinrichtung 27 von dem
ersten Bereich 31 bis zum vierten Bereich 35 transpor-
tiert. Die Vorrichtungen 30b, 30c unterscheiden sich
dabei insbesondere in der Anordnung und Ausgestal-
tung der Fördereinrichtung in dem zweiten und dritten
Bereich 32, 34.
[0060] In dem ersten Bereich 31 der Vorrichtungen
30b, 30c ist wiederum jeweils eine Kardiereinheit 10
zumHerstellen, insbesondere Kardieren 101, der ersten
Lage 1 vorgesehen.
[0061] Der zweiteBereich 32 umfasst eineVorverfesti-
gungseinheit 11, wiederum einen Stoffauflauf 12 mit
rotierendem oder statischem Turbolenzerzeuger sowie
eine Komprimiereinheit 13. Die Vorverfestigungseinheit
11 umfasst vorliegend eine erste Wasserstrahleinrich-
tung zum Vorverfestigen 102 der ersten Lage 1. Der
Stoffauflauf 12 umfasst vorliegend einen Quer‑ oder
Rundstromverteiler 23 sowie eine die Kurzfasern 5
bzw. eine die Kurzfasern 5 umfassendewässrigeDisper-
sion5abereitstellendeEinheit,wieeinenVorratstank.Mit
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demStoffauflauf 12 erfolgt das Aufbringen 103 der zwei-
tenLage2auf die ersteLage1.DieKomprimiereinheit 13
umfasst eine zweite Wasserstrahleinrichtung zum Kom-
primieren 104 zumindest der aufgetragenen zweiten La-
ge 2.
[0062] In dem dritten Bereich 34 ist eine erste Ver-
festigungseinheit 15, insbesondere eine erste Wasser-
strahlverfestigungseinrichtung zumWasserstrahlverfes-
tigen 106 insbesondere der zweiten Lage 2, und eine
zweite Verfestigungseinheit 16, insbesondere eineWas-
serstrahlverfestigungseinrichtung zumWasserstrahlver-
festigen 107 der beiden Lagen 1, 2 angeordnet. Das
Wasserstrahlverfestigen hundertsieben erfolgt insbe-
sondere ausschließlich an der oberen Flachseiten der
Warenbahn7, also ausschließlich ander zweiten Lage 2.
Dazu liegt die Warenbahn 7 auf einer Fördereinrichtung
27 auf. Das Wasserstrahlverfestigen 107 erfolgt wiede-
rum an beiden Flachseiten der Warenbahn 7. Dazu um-
läuft die Warenbahn 7 eine erste Trommel 24 und eine
zweite Trommel 25. Ferner ist in dem dritten Bereich 34
eine Formiereinheit 17 angeordnet, insbesondere eine
weitere Wasserstrahlverfestigungseinrichtung zum ein-
seitigen Formieren oder Prägen 108 der Warenbahn 7.
Hierzu ist eine dritte Trommel 26 vorgesehen.
[0063] Bei der in Figur 3 gezeigten Vorrichtung 30b ist
als Bestandteil der Fördereinrichtung 27 zum Transpor-
tieren der Warenbahn 7 in dem zweiten Bereich 32 ein
erstes Siebband 21 und in dem dritten Bereich 34 ein
separat ausgebildetes zweites Siebband 22 angeordnet.
Das erste Siebband 21 transportiert dieWarenbahn 7 bis
hinter die Komprimiereinheit 13. Im Bereich des ersten
Siebbands 21 erfolgen daher wiederum die Schritte des
Vorverfestigens 102, Nasslegens 103 und Komprimie-
rens 104. Das nach dem Komprimieren 104 die Waren-
bahn 7 übernehmende zweite Siebband 22 transportiert
die Warenbahn 7 ausschließlich im Bereich der ersten
Verfestigungseinrichtung 15. Im Bereich des zweiten
Siebbands 22 erfolgt daher ausschließlich der Schritt
des Wasserstrahlverfestigens 106. Durch diese Tren-
nung der beiden Förderabschnitte im Bereich des ersten
Siebbands 21 und des zweiten Siebbands 22 ist insbe-
sondere auch bei der Anwendung eines Stoffauflaufs 12
mit rotierenden oder statischem Turbulenzerzeuger eine
besonders genaueSteuerung undRegelung der Anlage,
insbesondere im Hinblick auf denWasserentzug aus der
zweiten Lage 2, sowie ein dadurch bewirkter besonders
effizienter Betrieb ermöglicht.
[0064] Bei der in Figur 4 gezeigten Vorrichtung 30c ist
dagegen ein sich über den zweiten Bereich 32 sowie
teilweise über den drittenBereich 34, insbesondere auch
unterhalb der erstenVerfestigungseinrichtung15, erstre-
ckendes Siebband 21 vorgesehen. Ein separat ausge-
bildetes zweites Siebband 22 ist bei dieser Vorrichtung
30c insbesondere nicht vorgesehen. Bei dieser Ausge-
staltung ergeben sich Vorteile im Hinblick auf die Her-
stellungs‑ und Betriebskosten insbesondere aus der im
Vergleich zu der Vorrichtung 30b geringeren Anzahl der
Bauteile, insbesondere der Antriebs‑ und Steuerungs-

komponenten.
[0065] Beiden Vorrichtungen 30b und 30c gemeinsam
ist wiederum der vierte Bereich 35, in dem ein Trocknen
109 der Warenbahn 7 mittels einer Trocknertrommel 18
sowieeinAufrollen110derWarenbahn7aufeineWickel-
rolle 19 erfolgt.
[0066] InderFigur 6 ist ein viertesAusführungsbeispiel
der erfindungsgemäßenVorrichtung 30d gezeigt, mit der
ein in Figur 7 dargestelltes drittes Ausführungsbeispiel
deserfindungsgemäßenVerfahrens 100cbetriebenwer-
den kann.
[0067] Die Vorrichtung 30d umfasst eine Fertigungs-
linie 9, welche in einer Förderrichtung 8 gesehen einen
ersten Bereich 31 zum Formieren der ersten Lage 1,
einen zweiten Bereich 32 zum Formieren der zweiten
Lage 2, einen dritten Bereich 33 zum Formieren einer
zusätzlichen zweiten ersten Lage 3, einen vierten Be-
reich 34 zumVerfestigen der drei Lagen 1, 2, 3 und einen
fünften Bereich 35 zumEndbearbeiten derWarenbahn 7
aufweist. Die Warenbahn 7 wird dabei mittels einer nicht
vollständig dargestellten Fördereinrichtung 27 von dem
ersten Bereich 31 bis zum fünften Bereich 35 transpor-
tiert. Die Vorrichtung 30d unterscheidet sich dabei von
der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung 30a insbesondere in
der Anordnung einer weiteren Kardiereinheit 14 zum
Kardieren 105 einer weiteren Lage 3.
[0068] In dem ersten Bereich 31 ist eine erste Kardier-
einheit 10 zum Herstellen, insbesondere Kardieren 101,
der ersten Lage 1 vorgesehen.
[0069] Der zweiteBereich 32 umfasst eineVorverfesti-
gungseinheit 11, wiederum einen Stoffauflauf 12 mit
rotierenden oder statischem Turbulenzerzeuger sowie
eine Komprimiereinheit 13. Die Vorverfestigungseinheit
11umfasstwiederumeineersteWasserstrahleinrichtung
zum Vorverfestigen 102 der ersten Lage 1. Der Stoffauf-
lauf 12 umfasst einen Quer- oder Rundstromverteiler 23
sowie eine die Kurzfasern 5 bzw. eine die Kurzfasern 5
umfassendewässrigeDispersion 5a bereitstellendeEin-
heit, wie einen Vorratstank. Mit dem Stoffauflauf 12 er-
folgt das Aufbringen 103 der zweiten Lage 2 auf die
kardierte ersteLage1.DieKomprimiereinheit 13umfasst
eine zweite Wasserstrahleinrichtung zum Komprimieren
104zumindest der aufgetragenenzweitenLage2.Unter-
halb der Vorverfestigungseinheit 11, des Stoffauflaufs 12
und/oder der Komprimiereinheit 13 ist wiederum das
Siebband 21 sowie die die Wasseraufnahme 20 zum
zumindest teilweise Entwässern der auf die erste Lage
1 aufgebrachten zweiten Lage 2 angeordnet.
[0070] In dem dritten Bereich 33 ist die zweite Kardier-
einheit 14 zumKardieren 105 einer weiteren ersten Lage
3 angeordnet. Diese zusätzliche erste Lage 3 umfasst
ebenfalls Langfasern 6, welche jedoch nicht zwingend
denLangfasern 4 dermittels der erstenKardiereinheit 10
hergestellten ersten Lage 1 entsprechenmüssen. Durch
diese zusätzliche erste Lage 3 ergibt sich ein dreilagiger
Verbundvliesstoff, bei dem die äußeren Flachseiten
durch jeweils eine erste Lage 1, 3 gebildet ist und zwi-
schen den beiden ersten Lagen die zweite Lage 2 an-
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geordnet ist.
[0071] In dem vierten Bereich 34 ist wiederum eine
Verfestigungseinheit 16, insbesondere eine Wasser-
strahlverfestigungseinrichtung zumWasserstrahlverfes-
tigen 107der drei Lagen 1, 2, 3 angeordnet. DasWasser-
strahlverfestigen 107 erfolgt insbesondere an den bei-
den äußeren Flachseiten der Warenbahn 7. Dazu um-
läuft die Warenbahn 7 eine erste Trommel 24 und eine
zweite Trommel 25. Ferner ist in dem dritten Bereich 34
eine Formiereinheit 17 angeordnet, insbesondere eine
weitere Wasserstrahlverfestigungseinrichtung zum ein-
seitigen Formieren oder Prägen 108 der Warenbahn 7.
Hierzu ist eine dritte Trommel 26 vorgesehen.
[0072] In dem fünften Bereich 35 erfolgt ein Trocknen
109 der Warenbahn 7 mittels einer Trocknertrommel 18
sowieeinAufrollen110derWarenbahn7aufeineWickel-
rolle 19.
[0073] InderFigur8 ist einBeispiel einesVersorgungs-
systems121gezeigt, insbesondereeinWasserhaushalt-
System, mit der das in Figur 9 dargestellte Ausführungs-
beispiel eines Verfahrens 100d betrieben werden kann.
[0074] DasVersorgungssystem121befasst sichdabei
einerseits mit der Bereitstellung einer die Kurzfasern 5
umfassenden wässrigen Dispersion 5a für den Stoffauf-
lauf 12 sowie andererseits mit der in dem vorgenannten
Zusammenhang vorgesehene Bereitstellung, Verwen-
dung und Rückführung von Wasser.
[0075] Zur Herstellung der wässrigen Dispersion 5a
werden zunächst mittels eines Bündelförderer 113 Kurz-
fasern 5 einer Dispergiereinheit 114 zum darin erfolgen-
den Dispergieren 111 gefördert. Die hierbei entstehende
bereinige Masse wird durch ein Pumpen 115 einem Mi-
scher und/oder Behälter 116 zum Bevorraten 112 zuge-
führt. Die Bereitstellung zu dem Stoffauflauf 12 erfolgt
durch ein Pumpen 117 der Dispersion 5a aus dem Be-
hälter 116.NacheinemAufbringen103derDispersion5a
über dieWalze 23 auf die erste Lage 1 kann einWasser-
entzug aus der entstandenen zweiten Lage 2 durch das
Siebband 21 sowie die darunter befindliche Wasserauf-
nahme 20 erfolgen. Insbesondere kann ein aktives Ab-
pumpen bzw. Ansaugen 118 an der Unterseite des Sieb-
band 21 erfolgen. Dadurch kann der zweiten Lage 2
Flüssigkeit besonders effektiv entzogen werden. Das
mit der Wasseraufnahme 20 gewonnene Wasser wird
einem Wassertank 119 zugeführt. Aus diesem Wasser-
tank 119 kann durch ein Pumpen 120Wasser dem Stoff-
auflauf 12, dem Behälter 116, einer Förderleitung zum
Pumpen 117 der Dispersion 5a aus dem Behälter 116
und/oder einer Förderleitung zum Pumpen 115 der breii-
gen Masse aus der Dispergiereinheit 114 zugeführt wer-
den. Die beiden zuletzt genannten Möglichkeiten dienen
insbesondere zur Vermeidung einer Verstopfung beim
Pumpen 115, 117. Durch diesen Wasserkreislauf ist ein
besonders effizienter und kostengünstiger Betrieb der
Anlage ermöglicht.
[0076] Es sollte deutlich sein, dass der Schutzbereich
der vorliegenden Erfindung nicht auf die beschriebenen
Ausführungsbeispiele begrenzt ist. So können insbeson-

dere Bestandteile des einen Beispiels auch bei einem
anderenBeispiel verwirklicht sein. InsbesonderederAuf-
bau und die Anordnung der Fertigungslinie in den Be-
reichen vor und nach dem Stoffauflauf mit rotierendem
oder statischem Turbulenzerzeuger können - ohne den
Kern der Erfindung zu verändern - durchaus modifiziert
sein.

Bezuaszeichenliste:

[0077]

1 erste Lage
2 zweite Lage
3 erste Lage
4 Langfaser
5 Kurzfasern
6 Langfaser
7 Warenbahn
8 Förderrichtung
9 Fertigungslinie
10 erste Kardiereinheit
11 Vorverfestigungseinheit, erste Wasserstrahlein-

richtung
12 Stoffauflauf
13 Komprimiereinheit, zweite Wasserstrahleinrich-

tung
14 zweite Kardiereinheit
15 Verfestigungseinheit, erste Wasserstrahlverfes-

tigungseinrichtung
16 Verfestigungseinheit, zweite Wasserstrahlver-

festigungseinrichtung
17 Formiereinheit, dritte Wasserstrahlverfesti-

gungseinrichtung
18 Trocknertrommel
19 Wickelrolle
20 Wasseraufnahme
21 erstes Siebband
22 zweites Siebband
23 Quer‑ oder Rundstromverteiler24 erste Trommel
25 zweite Trommel
26 dritte Trommel
27 Fördereinrichtung
30a Vorrichtung
30b Vorrichtung
30c Vorrichtung
30d Vorrichtung

100a Verfahren
100b Verfahren
100c Verfahren
101 Kardieren
102 Vorverfestigen
103 Aufbringen, Nasslegen
104 Komprimieren
105 Kardieren
106 Wasserstrahlverfestigen
107 Wasserstrahlverfestigen
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108 Wasserstrahlverfestigen
109 Trocknen
110 Aufrollen
111 Dispergieren
112 Bevorraten
113 Bündelförderer
114 Dispergiereinheit
115 Pumpen
116 Bevorratung
117 Pumpen
118 Pumpen
119 Wassertank
120 Pumpen
121 Versorgungssystem

Patentansprüche

1. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) zur Herstellung
einer Verbundvlieswarenbahn (7) mit mindestens
zwei Lagen (1, 2, 3), wobei eine erste Lage (1, 3)
durch Langfasern (4, 6) und eine zweite Lage (2)
durch Kurzfasern (5) gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

in einer Fertigungslinie (9) die Kurzfasern (5)
durch einen Stoffauflauf (12) mit einem Rund‑
oder Querstromverteiler und mit rotierendem
oder statischem Turbolenzerzeuger zu der
zweiten Lage (2) gelegt werden, dass die zweite
Lage (2) auf die erste Lage (1) aufgebracht wird,
dass vor dem Aufbringen (103) der zweiten
Lage (2) ein Dispergieren (111, 112) der Kurz-
fasern (5) zur Bildung einer wässrigen Disper-
sion (5a) erfolgt,
und dass nach dem Aufbringen (103) der wäss-
rigen Dispersion (5a) auf die erste Lage (1) ein
Wasserentzug aus der entstandenen zweiten
Lage (2) durch ein Siebband (21) sowie eine
darunter befindliche Wasseraufnahme (20)
durch ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen
(118) an der Unterseite des Siebbandes (21)
erfolgt, um die zweite Lage (2) mit einer zur
ersten Lage (1) hinwirkenden, zusätzlichen
Kraftkomponente zu beaufschlagen, wobei an-
schließendeineersteWasserstrahlverfestigung
(15) der Lagen (1, 2) bei einemAnliegen an dem
Siebband (21) und eine nachgelagerte zweite
Wasserstrahlverfestigung (16) bei einem Anlie-
gen an einer Trommel (24) erfolgt oder dass
nach dem Aufbringen (103) der wässrigen Dis-
persion (5a) auf die erste Lage (1) ein Wasser-
entzug aus der entstandenen zweiten Lage (2)
durch ein erstes Siebband (21) sowie eine da-
runter befindliche Wasseraufnahme (20) durch
ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen (118) an
der Unterseite des ersten Siebbandes (21) er-
folgt, um die zweite Lage (2) mit einer zur ersten
Lage (1) hinwirkenden, zusätzlichen Kraftkom-

ponente zu beaufschlagen, und anschließend
eine erste Wasserstrahlverfestigung (15) der
Lagen (1, 2) bei einem Anliegen an einem zwei-
tenSiebband (22) und eine nachgelagerte zwei-
te Wasserstrahlverfestigung (16) bei einem An-
liegen an einer Trommel (24) erfolgen.

2. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) zur Herstellung
einer Verbundvlieswarenbahn (7) mit mindestens
zwei Lagen (1, 2, 3), wobei eine erste Lage (1, 3)
durch Langfasern (4, 6) und eine zweite Lage (2)
durch Kurzfasern (5) gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

in einer Fertigungslinie (9) die Kurzfasern (5)
durch einen Stoffauflauf (12) mit einem Rund‑
oder Querstromverteiler und mit rotierendem
oder statischem Turbolenzerzeuger auf die ers-
te Lage (1, 3) aufgebrachtwerden, dassvor dem
Aufbringen (103) der zweiten Lage (2) ein Dis-
pergieren (111, 112) der Kurzfasern (5) zur Bil-
dung einer wässrigen Dispersion (5a) erfolgt,
und dass nach dem Aufbringen (103) der wäss-
rigen Dispersion (5a) auf die erste Lage (1) ein
Wasserentzug aus der entstandenen zweiten
Lage (2) durch ein Siebband (21) sowie eine
darunter befindliche Wasseraufnahme (20)
durch ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen
(118) an der Unterseite des Siebbandes (21)
erfolgt, um die zweite Lage (2) mit einer zur
ersten Lage (1) hinwirkenden, zusätzlichen
Kraftkomponente zu beaufschlagen, wobei an-
schließendeineersteWasserstrahlverfestigung
(15) der Lagen (1, 2) bei einemAnliegen an dem
Siebband (21) und eine nachgelagerte zweite
Wasserstrahlverfestigung (16) bei einem Anlie-
gen an einer Trommel (24) erfolgt oder dass
nach dem Aufbringen (103) der wässrigen Dis-
persion (5a) auf die erste Lage (1) ein Wasser-
entzug aus der entstandenen zweiten Lage (2)
durch ein erstes Siebband (21) sowie eine da-
runter befindliche Wasseraufnahme (20) durch
ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen (118) an
der Unterseite des ersten Siebbandes (21) er-
folgt, um die zweite Lage (2) mit einer zur ersten
Lage (1) hinwirkenden, zusätzlichen Kraftkom-
ponente zu beaufschlagen, und anschließend
eine erste Wasserstrahlverfestigung (15) der
Lagen (1, 2) bei einem Anliegen an einem zwei-
tenSiebband (22) und eine nachgelagerte zwei-
te Wasserstrahlverfestigung (16) bei einem An-
liegen an einer Trommel (24) erfolgen.

3. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Lage (1) eine untere Lage
und die zweite Lage (2) eine obere Lage bildet, oder
die zweite Lage (2) eine mittlere Lage und die erste
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Lage (1, 3) jeweils eine obere Lage (1) und eine
untere Lage (3) bilden.

4. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dassdieLangfasern (4, 6) ausderGruppe
der Kunst‑ und/oder Synthetikfasern ausgewählt
sind, insbesondere aus Viskose‑, Polyester‑, Poly-
propylen‑, Polyamid‑, Polyacryl‑, Polyvinylalkohol‑
und Polyethylenfasern als solche oder als Gemisch,
oder dass die Langfasern aus derGruppederBaum-
woll‑, Hanf‑, Flachs‑, Jute‑, oder Bambusfasern, als
solche oder als Gemisch, auch mit der solchen aus
der Gruppe der Kunst‑ und/oder Synthetikfasern,
oder dass die Langfasern aus Biopolymeren ausge-
wählt sind, insbesondere basierend auf Polylactid
oder Polyhydroxybutyrat, als solche oder als Ge-
misch, auch mit solchen aus der Gruppe der
Kunst-und/oder Synthetikfasern und/oder natürli-
chen Fasern.

5. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Konzentration der Kurzfasern
(5) im Stoffauflauf (103) zwischen 0,5 und 10 g/l
beträgt.

6. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es die folgenden Verfahrensschritte
umfasst:

- Kardieren und/oder Vorverfestigung der ersten
Lage,
- Befeuchten und Fixieren der ersten Lage auf
einem Siebband, sowie
- Zusammenbringen der ersten und der zweiten
Lage sowie initiale hydrodynamische Verfesti-
gung beider Lagen

vor einem Transfer der beiden Lagen zu weiteren
Prozessschritten erfolgt.

7. Verfahren (100b) nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Vorverfestigen (102)dererstenLage (1), derNassle-
geprozess (103) und ein Komprimieren (104) der
mindestens zwei Lagen (1, 2, 3) auf dem ersten
Siebband (21) erfolgt, und anschließend eine erste
Wasserstrahlverfestigung (106) bei einemAufliegen
der Lagen (1, 2, 3) auf dem ersten Siebband (21)
oder auf dem separat ausgebildeten zweiten Sieb-
band (22) erfolgt, und die zweite Wasserstrahlver-
festigung (107) bei einem Anliegen der Lagen (1, 2,
3) anderTrommel (24, 24, 26) erfolgtwobei vorzugs-
weisederNasslegeprozesszwischeneinemHöhen-
niveau des Siebbandes (21) und einem Höhenni-
veau bis zu 150mm oberhalb des Siebbandes un-

d/oder unter einem Abgabewinkel von ‑20° bis +20°
zu der zur Oberfläche des Siebbandes (21) senk-
rechten Richtung erfolgt.

8. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Lage durch ein Kardierver-
fahren hergestellt wird und aus Zweikomponenten-
fasern besteht oder Zweikomponentenfasern um-
fasst, wobei vorzugsweise das Kardierverfahren ei-
nen Verfahrensschritt des Luft-Durchbondierens
umfasst, bei dem die Fasern der ersten Lage mit
erwärmter Luft beaufschlagt werden, bevor in einem
weiteren Verfahrensschritt die zweite Lage auf die
erste Lage aufgebracht wird, wobei vorzugsweise
der weitere Verfahrensschritt eine Wasserstrahlver-
festigung zur Kompaktierung und/oder Verbindung
der zweiten Lage mit der ersten Lage umfasst.

9. Verfahren (100c) nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Aufbringen (103) der zweiten Lage (2) auf die
erste Lage (1) eine zusätzliche erste Lage (3) auf die
zweite Lage (2) mittels eines zusätzlichen Kardie-
rens (105) aufgebracht wird.

10. Verfahren (100a, 100b, 100c, 100d) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Lage (1) und/oder die
zweite Lage (2) aus einer Mehrzahl von aufeinander
aufgebrachten Schichten hergestellt ist.

11. Vorrichtung zur Herstellung einer Verbundvlieswa-
renbahn (7) mit mindestens zwei Lagen (1, 2, 3),
wobei eine erste Lage (1, 3) durch Langfasern (4, 6)
und eine zweite Lage (2) durch Kurzfasern (5) ge-
bildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung zum Durchführen eines Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Ansprüche konfiguriert
ist.

12. Vorrichtung (30a, 30b, 30c, 30d) zur Herstellung
einer Verbundvlieswarenbahn (7) mit mindestens
zwei Lagen (1, 2, 3), wobei eine erste Lage (1, 3)
durch Langfasern (4, 6) und eine zweite Lage (2)
durch Kurzfasern (5) gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass in einer Fertigungslinie (9) mindestens eine
Fördereinrichtung (21, 22, 27) zum Transportieren
mindestens der ersten Lage (1) in eine Förderrich-
tung (8) und ein oberhalb der Fördereinrichtung (21)
angeordneter Stoffauflauf (12) mit rotierendem oder
statischem Turbolenzerzeuger zum Aufbringen
(103) der Kurzfasern (5) auf die erste Lage (1)
zum Herstellen der zweiten Lage (2) angeordnet
ist, und dass vorzugsweise in Förderrichtung (8)
vor und/oder nach dem Stoffauflauf (12) eine Kar-
diereinheit (10) zum Herstellen der ersten Lage (1)
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angeordnet ist, wobei in Förderrichtung (8) nach
demStoffauflauf (12) durch ein Siebband (21) sowie
eine darunter befindliche Wasseraufnahme (20)
durch ein aktives Abpumpen bzw. Ansaugen (118)
an der Unterseite des Siebbandes (21) ein Wasser-
entzug aus der entstandenen zweiten Lage (2) er-
folgt, eine erste Wasserstrahlverfestigungseinrich-
tung (15) zumVerschlingen (106) der Kurzfasern (5)
der zweiten Lage (2) untereinander und eine zweite
Wasserstrahlverfestigungseinrichtung (16) zum
Verschlingen (107) der Kurzfasern (5) der zweiten
Lage (2) mit den Langfasern (4, 6) der ersten Lage
(1, 3) angeordnet ist.

13. Vorrichtung (30a, 30b, 30c, 30d) nach einem der
Ansprüche 11 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dassdie Fördereinrichtung (27) ein erstesSiebband
(21) umfasst, und der Stoffauflauf (12) oberhalb des
erstenSiebbands (21) angeordnet ist, dass vorzugs-
weise der Stoffauflauf (12) derart angeordnet und/o-
der ausgebildet ist, dass der Nasslegeprozess zwi-
scheneinemHöhenniveaudesSiebbandes (21) und
einem Höhenniveau bis zu 150mm oberhalb des
Siebbandes (21) und/oder unter einem Abgabewin-
kel von ‑20° bis +20° zu der zur Oberfläche des
Siebbandes (21) senkrechten Richtung erfolgt,
und dass vorzugsweise sich das erste Siebband
(21)mit einemAbschnitt sowohl unterhalb des Stoff-
auflaufs (12) als auch unterhalb mindestens einer
Wasserstrahleinrichtung (11, 13, 15) erstreckt.

14. Vorrichtung (30a, 30b, 30c, 30d) nach Anspruch 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass in Förder-
richtung (8) nach dem Stoffauflauf (12) eine zweite
Wasserstrahleinrichtung (13) zum Kompaktieren
(104) mindestens einer ersten Lage (1) und einer
zweiten Lage (2).

15. Vorrichtung (30a, 30b, 30c, 30d) nach einem der
Ansprüche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dassder Stoffauflauf (12) einenTurbulenzgenerator
umfasst.

16. Vorrichtung (30b) nach einem der Ansprüche 11 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes
Siebband (21) und in Produktionsrichtung dahinter
ein zweites Siebband (22) vorgesehen sind.
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