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{67) Die Erfindung beinhaltet eine Vorrichtung zum
Lamellieren zwecks Realisierung der Faserausrichtung in
Faservliesen. Die Erfindung betriift eine Vorrichtung zur
Herstellung lamellierter Erzeugnisse vorzugswaeise aus
Mineralfasern mit vorwiegend senkrechter
Faserorientierung, die sowohl direkt in der technologischen
Linie arbeiten als auch in einer nachgeschalteten
ProzeRstufe eingesetzt werden kann. Die Vorrichtung
realisiert das Schneiden des Vlieses zu Lamellen und die
senkrachte Faserausrichtung. Sie gestattet gleichzeitig den
Viiesdurchlauf ohne Lamelliervorgang, indem das
Schneidmesser im oberen Totpunkt festgehalten und die
Transportrollenbahn teilweise stiligelegt wird, so da3 das
lamellierte Viies abreifit und das Vlies mit horizontaler
Faserorientierung durch die Vorrichtung hindurchlauft.
Damit entfallen die 6konomischen Verluste durch
Umriistarbeiten bei Produktionsumstellungen oder bei
notwendigem Messerwechsel. Figur
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Lamellieren zwecks Faserausrichtung in Faservliesen, dadurch gekennzeichnet,
daf vorverdichtetes Faservlies (1) sowohl in Lamellen (7) gaschnitten und durch eine
Umlenkeinrichtung (10) geleitet wird als auch nach Stillsetzen des Obermessers (4) als normales
Faservlies (1) ungeschnitten durch die Schere 13) laufen kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Vorgang der Umstellung durch
partielle Stillsetzung der Umlenkeinrichtung (10) und Ausschwenken von Rollen des Obertrums (11)
realisiert wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf? Obermesser (4) und
Untermesser (6) als Pendelmesser am Ende der Umlenkeinrichtung (10) angeordnet werden,
wodurch der Umstelleffekt gleichfalls realisiert werden kann.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da das Obertrum (11) und das
Untertrum (12) der Umlenkeinrichtung (10) einzeln oder gemeinsam inihrer Férdergeschwindigkeit

.regelbar sind, so daB die senkrechte Lage der Lame len (7) wihrend des Transportes garantiert
erhalten bleibt,

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung, die die senkrachte Ausrichtung der Fasern durch Lamellieren des Faservlieses
sowohl im technologischen Ablauf vor der Aushértung als auch danach oder als Weiterverarbeitungsvorrichtung fiir
ausgehértetes Material realisiert, wobei durch spezielle Ausbildung der Vorrichtung alternativ entweder lamellierte Produkte
oder normale Eraeugnisse hergestelit werden kénnen.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Die im Aufsaugverfahren hergestellten Fasererzeugnisse haben eine im wesentlichen horizontale Faserlage, wodurch nur eine
niaedrige Druckfestigkeit senkrecht zum Erzeugnis erreicht werden kann.

Es existieren mehrere Varfahren und zugehérige Vorrichtungen, die durch Schneiden des normalen Vlieses in Lamellen, Drehen
derselben um 90° und Zusammenfiigen der Lamellen ein Erzeugnis mit iberwiegend senkrechter Faserorientierung
realisieran.

Die Vorrichtungen werden dabei sowohl am Rohfaservlies vor der Aushirtung als auch am ausgehirteten Vlies in der
technologischen Linie angeordnet. Es existieren auch separate Weiterverarbeitungsanlagen, die Fertigerzeugnisse einzeln oder
von Stapeln lamellieren.

In den Patentschriften DE-0S 2750692, EP 0000378 (DE-OS 2742186), DD-WP 160817, DD-WP 155046, DD-WP 248934 ASwerden
Verfahren und Vorrichtungen dokumentiert, wobei die Vorgénga Schneiden und Drehen cft nicht niher dargelegt werden.

Die Vorrichtungen sind meist sehr kompliziert aufgebaut, was hohe Stéranfilligkeit vermuten 15Rt. Meist sund sie nicht gesignet
fur die Einordnung in einen kontinuie:lichen ProzeR.

Das Verfahren und die Vorrichtung DD-WP 248934 A3 sind dafiir geeignet.

Eszeigtaber den Nachteil, daB der freie Durchlauf des Vlieses nur realisiert werden kann, wenn z. B. das Untermesser absenkbar
gestaltet wird, wobei die Reproduzierbarkeit des optimalen Schneidspaltes grofRen Aufwand verursacht.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine alternative Lésung zur Realisierung des Schneidens und des Drehens der Lamellen um
80°zu schaffen, die die Nachteile bisher bekannter Vorrichtungen nicht hat, wobei die wahlweise Produktion normalen Vlieses
und lamellierter Erzeugnisse mittels einund derselben Vorrichtung sowohlvor als auch nach der Aushirtung in kontinuierlichen
Produktionsanlagen erfolgt.

Damit entfallen alle aufwendigen Umriistarbeiten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Es besteht die Aufgabe, sowohl das Schneiden und Drehen der Lamellen um 90° bei gleichzsitiger Verdichtung der
Lamellenabschnitte in Produktionsrichtung als auch den freien Durchlauf von unausgehartetem oder ausgehirtetem Vlies in
einerVorrichtung zurealisieren, ohne das dieselbe bei Umstellung von einem Erzeugnis aufdas andere aus der Produktionslinie
herausgenommen werden muf.
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Erfindungsgem&B werden die Lamellen nicht durch spezielle Vorrichtungen gekippt oder umgelenkt, i

Der Schnittvorgang wird vorzugsweise mittels einer senkrecht arbeitenden Schervorrichtung mit angelenktem Niederhalterund
Stopfeinrichtung durchgefiihrt.

Die Zufiihrung des Vlieses zur Vorrichtung geschieht durch eine Doppslrollenbahn mit angepaBter Geschwindigkeit zur
Realisierung der Lamellenliinge. Auch die Schnittfrequenz ist aus diesem Grunde regelbar.

Das verdichtete Lamellenvlies wird einer Abtransporteinrichtiing zugefithrt, die so arbeitet, daf die Lamellen nicht kippen
kénnen, d.h., Obsrrollen- und Unterrollenbahn sind in ihrer Geschwindigkeit unabhiingig vonsinander regelbar, und der
Abstand der.Bahnen ist je nach Sortimentdicke verstelibar.

Bei notwendigem Wechsel des Produktes oder Messerwechsel wird das Schneidmesser im Totpunkt angehalten, die
Abtransporteinrichtung selektiv abgeschaltet und die Oberrollen ausgeschwenkt, so da ein nahtloser Ubergang bei der
durchgéingigen Produktion von lamellierten und nichtlamelliertan Produkten gesichert wird.

Die Umstellung auf die Produktion lamellierter Erzeugnisse wird sinngemiB realisiert.

Ausfiihrungsbelspiel

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung ist in der Zeichnung schematisch dargestellt.

Vorverdichtetes Faservlies 1 wird mittels einer regelbaren Doppelrollenbahn 2 der senkrecht arbeitenden Schere 3 mit
beweglichem Obermesser 4 und feststshendem Untermesser 6 zugefithrt. Das Obermesser 4 ist mit Niederhalter 5 und
Stopfeinrichtung 8 ausgeriistet. Die Messerfrequenz ist regeibar, das Obermesser 4 ist im oberen Totpunkt arretierbar.

Die abgeschnittenen Lamellen 7 werden mittels Stopfeinrichtung 8in den Fiihrungskanal 9 geschoben und auf das gewiinschte
MaB verdichtet, um anschlieend in die Umlenkeinrichtung 10 zu gelangen, die die um 90° gedrehten Lamellen 7
waeitertransportiert, ohne sie kippen oder stark verformen 2u lassen.

Dies wird dadurch erreicht, daR Obertrum 11 und Untertrum 12 der Umlenkeinrichtung 10 einzeln und gemeinsam in ihrer
Fdrdergeschwindigkeit regelbar sind.

Wenn das Obermesser 4im oberen Totpunkt arretiert wird, liuft das Faservlies 1 ungeschnitten durch die Vorrichtung. Die
Umlenkeinrichtung 10 wird partieli stillgesetzt, so daR beim Ubergang vom Lamaellieren auf Durchgangsproduktion und
umgekehrt ein nahtloser Ubergang ohne Doppelungen realisiert werden kann.

Die Vorrichtung kann so geregelt werden, daB auf unkomplizierte Weise jedes beliebige in bezug auf Dicke und Dichte sowie
Druckfestigkeit unterschiedliche Erzeugnis herstellbar ist.

Ebenso ist Kaschierung realisierbar. Auch eina Modifizierung mit Pendelschlagschere am Ende der Umlenkeinrichtung 10
2wecks Realisierung des freien Viiesdurchlaufes schlieBt die beschriebene Vorrichtung ein.
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