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ANLAGE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MEHRSCHICHTIGEN VLIESES AUS

MINDESTENS EINEM UNVERFESTIGTEM FASERFLOR

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
und ein Verfahren, aufweisend mindestens eine Krem-
pelanlage (20) zur Herstellung eines Faserflors und in
Materiallaufrichtung nachfolgend mindestens eine Vor-
richtung zur Ablage einer Schicht von losen Fasern auf
einem Transportband, wobei die Schicht von losen Fa-
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sern auf den Faserflor (30) iibergebbar ist. Die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Uber-
gabe der losen Fasern auf den Faserflor (30) eine Ver-
festigungsvorrichtung (40) angeordnet ist, die geeignet
ist, mit einer ersten Kompaktierung (42) und einer ersten
Verfestigung (43) den Faserflor (30) zu verfestigen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
und ein Verfahren, aufweisend mindestens eine Krem-
pelanlage zur Herstellung eines Faserflors und in Mate-
riallaufrichtung nachfolgend mindestens eine Vorrich-
tung zur Ablage einer Schicht von losen Fasern aufeinem
Transportband, wobei die Schicht von losen Fasern auf
den Faserflor Uibergebbar ist. Weiterhin betrifft die Erfin-
dung einen Schragsiebformer.

[0002] Bei der Herstellung von nassgelegten Fasern
sollen diese oft mit anderen Faserqualitaten kombiniert
werden. Hierzu wird nach dem Stand der Technik (EP
1929080 B1) dem Schragsiebformer ein Spunbond oder
Krempelvlies zugefiihrt, das von einem Abwickler, der in
Materialflussrichtung vor dem Schragsiebformer ange-
ordnet ist, abgewickelt wird. Dieses Spunbond oder
Krempelvlies ist in der Regel vorverfestigt, so dass es
bei der Ablage der nassgelegten Fasern auf dem Vlies
und der gemeinsamen weiteren Bearbeitung nicht zu
Komplikationen kommt.

[0003] Weiterhinistes bekannt, losen Pulp auf ein vor-
verfestigtes Vlies aufzubringen und beides miteinander
mittels Wasserstrahlen zu verfestigen und zu verbinden.
[0004] Mdochte man der Verarbeitungsstation, die lose
Fasern, insbesondere Pulp, nass oder trocken auf einem
Transportband ablegt, eine Krempelanlage voran stel-
len, um mit den zu produzierenden Fasermischungen
flexibler zu sein, ergibt sich das Problem, dass der aus
der Krempelanlage produzierte Faserflor eine zu geringe
Festigkeit aufweist, um als mogliche Tragerschicht flr
lose gelegte Fasern zudienen. Ein weiteres Problem liegt
darin, dass der Faserflor eine so geringe Festigkeit auf-
weisen kann, dass die Ubergabe von einem ersten zu
einem zweiten Transportmittel technologisch anspruchs-
voll sein kann, wodurch sich infolge eine Qualitdtsmin-
derung und/oder eine geringere Produktionsleistung er-
gibt.

[0005] Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, eine
Vorrichtung zur Verfestigung eines Faserflores zu schaf-
fen, die geeignet ist, zwischen einer Krempelanlage und
einer nachfolgenden Verarbeitungsstation von losen Fa-
sern angeordnet zu werden.

[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von dem An-
spruch 1 und ausgehend von dem Verfahren nach An-
spruch 12 mit den jeweils kennzeichnenden Merkmalen
gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Weiterhin wird die Aufgabe durch den Schrag-
siebformer nach Anspruch 16 geldst.

[0008] Die Anlage, aufweisend mindestens eine Krem-
pelanlage zur Herstellung eines Faserflors und in Mate-
riallaufrichtung nachfolgend mindestens eine Vorrich-
tung zur Ablage einer Schicht von losen Fasern aufeinem
Transportband, wobei die Schicht von losen Fasern auf
den Faserflor Ubergebbar sind, schliel3t die technische
Lehre ein, dass im Bereich der Ubergabe der Schicht
von losen Fasern auf den Faserflor eine Verfestigungs-
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vorrichtung angeordnetist, die geeignetist, mit einer ers-
ten Kompaktierung und einer ersten Verfestigung den
Faserflor zu verfestigen. Damit wird der Vorteil erreicht,
dass der Faserflor mit einer Vorverfestigung mit den lo-
sen Fasern in Kontakt kommt und beide zusammen mit
einer hdheren Geschwindigkeit verarbeitet werden kon-
nen. Weiterhin sind Qualitatsverluste bei der Ablage von
losen Fasern auf dem verfestigten Faserflor vermeidbar.
[0009] GemaR einem vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiel ist die Vorrichtung derart ausgebildet, dass die Ver-
festigungsvorrichtung eine zweite Kompaktierung und ei-
ne zweite Verfestigung aufweist. Sehr leichte Faserflore
kénnen bevorzugt mit der ersten Kompaktierung und der
ersten Verfestigung bearbeitet werden, und dickere Fa-
serflore mit einer héheren Festigkeit wahlweise mit der
zweiten Kompaktierung und der zweiten Verfestigung.
[0010] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist die erste Kompaktierung als ein gebogenes
Blech ausgebildet. Es ergibt sich eine sehr platzsparende
Loésung, bei der das gebogene Blech aus einem Kunst-
stoff oder Metall herstellbar ist, dessen einstellbare Vor-
spannung bzw. Biegung liber die gesamte Breite der Wa-
renbahn eine variierbare Druckkraft auf den Faserflor
ausubt.

[0011] Insbesondere kann aber vorgesehen sein, dass
die Verfestigungsvorrichtung in die Anlage zur Ablage
der Schicht von losen Fasern integriert ist. Damit kann
die Krempelanlage direkt an die Anlagenkomponente zur
Herstellung und Ablage einer Schicht von losen Fasern
angebunden werden, was den Platzbedarf vermindert.
[0012] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die Anlage
zur Ablage einer Schicht von losen Fasern ein endloses
Transportband aufweist, bei dem eine Umlenkwalze der-
art angeordnet ist, dass diese als zweite Kompaktierung
verwendbar ist. Damit muss nur noch eine erste und
zweite Verfestigung mit jeweils einem Disenbalken und
eine erste Kompaktierung integriert werden.

[0013] Mit Vorteil ist die Vorrichtung derart ausgestal-
tet, dass die Umlenkwalze verfahrbar bzw. einstellbar
ausgebildetist. Damit kann die H6he der Kompaktierung
der Schicht von losen Fasern gleichzeitig mit dem Fa-
serflor eingestellt werden. Weiterhin kann durch ein An-
heben der Umlenkwalze das Einfiihren des Faserflors
erleichtert werden, oder die Gesamtanlage so betrieben
werden, dass flr bestimmte Vliesqualitaten keine losen
Fasern verwendet werden.

[0014] Vorteilhafterweise erfolgt im Bereich der Um-
lenkwalze die Ubergabe der Schicht von losen Fasern
auf den Faserflor. Der Faserflor hat durch die erste Kom-
paktierung und die erste Verfestigung, die in Material-
flussrichtung vor der Umlenkwalze angeordnet sind, eine
ausreichende Festigkeit, um die Anlage mit hoher Pro-
duktivitat betreiben zu kénnen.

[0015] Dadurch, dass die zweite Verfestigung in Ma-
terialflussrichtung nach der Umlenkwalze angeordnetist,
kann mit einem hoéheren Druck der Faserflor mit der
Schicht von losen Fasern verbunden werden.
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[0016] Mit Vorteil ist die Anlage zur Ablage einer
Schicht von losen Fasern als Schragsiebformer ausge-
bildet, mit dem nass gelegte lose Fasern mit dem Faser-
flor verbunden werden. Die Vorverfestigung des Faser-
flors ergibt fir die Ablage der nass gelegten Fasern eine
hoéhere Stabilitat, wodurch mit einer hdheren Geschwin-
digkeit die Gesamtanlage betrieben werden kann.
[0017] Das Verfahren zur Herstellung eines mehrlagi-
gen Vlieses, bei dem auf einen Faserflor eine Schicht
aus losen Fasern aufbringbar ist und vor einer nachfol-
genden Verarbeitung in einer Verfestigungsstation ver-
festigbar ist, ist dadurch gekennzeichnet, dass der Fa-
serflor mittels einer ersten Kompaktierung und einer ers-
ten Verfestigung verfestigbar ist, bevor die Schicht aus
losen Fasern aufbringbar ist. Damit wird der Vorteil er-
reicht, dass der Faserflor mit einer Vorverfestigung mit
den losen Fasern in Kontakt kommt und beide zusam-
men mit einer hdheren Geschwindigkeit verarbeitet wer-
den kénnen. Weiterhin sind Qualitatsverluste bei der Ab-
lage von losen Fasern auf dem verfestigten Faserflor ver-
meidbar.

[0018] MitVorteilistdas Verfahren derartausgestaltet,
dass der Faserflor mittels einer zweiten Kompaktierung
und einer zweiten Verfestigung wahlweise oder ergan-
zend verfestigbar ist. Damit kann die Fahrweise der Ver-
festigungsvorrichtung an das in der Krempelanlage er-
zeugte Faserflor und deren Festigkeit angepasst wer-
den.

[0019] Vorteilhafterweise erfolgt die erste Verfesti-
gung des Faserflors mit einem Disenbalken, der mit ei-
nem Druck von 15 - 40 bar arbeitet.

Die zweite Verfestigung erfolgt ebenfalls mit einem Du-
senbalken, der mit einem Druck von 15 - 80 bar arbeitet.
[0020] Der erfindungsgemale Schragsiebformer zur
Herstellung und Ablage einer Schicht von nassgelegten
losen Fasern auf einem Formiersieb, bei dem die Schicht
von Fasern mit der Oberseite auf einem Faserflor ableg-
bar ist, wobei der Faserflor unverfestigt von einer Krem-
pelanlage auf ein Transportband des Schragsiebformers
Uibergeben wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass vor
der Ubergabe der Schicht von Fasern auf den Faserflor
eine erste Kompaktierung und eine erste Verfestigung
des Faserflors erfolgt. Die Verfestigungsvorrichtung ist
damit in den Schragsiebformer integriert, was das ge-
samte Anlagenlayout verkilrzt und es ermdglicht, mit ei-
ner hdheren Geschwindigkeit zu produzieren.

[0021] Vorteilhafterweise erfolgt nach der ersten Kom-
paktierung und ersten Verfestigung des Faserflors eine
zweite Kompaktierung und eine zweite Verfestigung des
Faserflors mit der Schicht von Fasern. Die Verfestigung
des Faserflors mit der Schicht von losen Fasern kann
damit stufenweise erfolgen, wodurch das Gesamtpro-
dukt mit einer héheren Festigkeit verarbeitet werden
kann.

[0022] In bevorzugter Ausfiihrungsform erfolgt die
zweite Kompaktierung durch eine verstellbare Umlenk-
walze, mit der das Formiersieb umgelenkt wird. Die Kom-
paktierung erfolgt damit an der Ubergabestelle, an der
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die losen Fasern auf den Faserflor (ibergeben werden.
Die erste Kompaktierung und Verfestigung vor der Um-
lenkwalze erhéhen die Festigkeit des Faserflores zur
Ubernahme der losen Fasern als Tragerschicht, und die
nachfolgende zweite Verfestigung nach der der Umlenk-
walze verbindet beide Faserschichten miteinander.
[0023] Weitere, die Erfindung verbessernde Malinah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Erfin-
dung anhand der Figuren ndher dargestellt. Es zeigt:
Fig. 1 ein Layout einer Faserverarbeitungsvorrich-
tung mit einer Krempelanlage und einem
Schragsiebformer;

Fig. 2  eine erste Ausfihrungsform einer Vorrichtung
zur Verfestigung eines Faserflores von einer
Krempelanlage an eine weitere Verarbeitungs-
station;

Fig. 3  eine zweite Ausfiihrungsform einer Vorrichtung
zur Verfestigung eines Faserflores von einer
Krempelanlage an eine weitere Verarbeitungs-
station;

Fig.4  eine dritte Ausfihrungsform einer Vorrichtung
zur Verfestigung eines Faserflores von einer
Krempelanlage an eine weitere Verarbeitungs-
station, beispielsweise einen Schragsiebfor-
mer;

Fig. 5 eine vierte Ausfliihrungsform einer Vorrichtung
zur Verfestigung eines Faserflores von einer
Krempelanlage an eine weitere Verarbeitungs-
station, beispielsweise einen Schragsiebfor-
mer.

[0024] InFigur 1istein Teil einer Anlage 1 zur Herstel-
lung eines Faservlieses mit einer bekannte Krempelan-
lage 20 dargestellt, die eine Einlaufseite 21 fir Faserflo-
cken und eine oder mehrere Auslaufseiten 23 fiir Faser-
flor 30 aufweist. Vor der Einlaufseite 21 der Krempelan-
lage 20 ist ein Speiser 10 angeordnet, z.B. ein Rittel-
schachtspeiser, mit dem die Faserflocken auf ein Trans-
portband 11 ablegt werden. Alternativ zum Rittel-
schachtspeiser kann die Krempelanlage 20 auch mit ei-
nem Krempelspeiser mit integrierter
Vliesdickenmessung ausgestattet sein, bei dem tber die
Vliesdickenmessung das Gewicht ermittelt wird.

[0025] In der Krempelanlage 20 werden die Faserflo-
cken an der Einlaufseite 21 der Anlage zugeflhrt und
Uber nicht ndher bezeichnete Elemente wie Einzugswal-
zen, Vortrommel und Ubertragungseinheit bis zum Tam-
bour 22 geleitet, so dass die Faserflocken bis zur Einzel-
faser aufgel6st und ausgerichtet werden. Wahrend des
Transportvorganges der Faserflocken halten Wender-
und Arbeiterwalzen die Fasern auf der Vortrommel bzw.
auf dem Tambour 22, so dass sich ein Faserflor 30 bildet,
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der nach dem Tambour 22 von einer Abnehmerwalze in
Richtung Auslaufseite 23 transportiert wird. An die Ab-
nehmerwalzen schlieBen sich eine oder mehrere
Stauchwalzen an, sowie ein Abzugsaggregat in Form ei-
nes umlaufenden Transportbandes 24, das gegebenen-
falls mit einer oder mehreren Ubergabewalzen ausge-
stattet sein kann. Die in Figur 1 dargestellte Krempelan-
lage 20 ist mit einem unteren und einem oberen Abzug-
saggregat 24, 25 ausgestattet und kann damit zwei ge-
trennte Lagen Faserflor 30 erzeugen. Es ist naturlich
auch moglich, die Krempelanlage 20 mit nur einem Ab-
zugsaggregat auszustatten.

[0026] In der Verfestigungsvorrichtung 40 wird der Fa-
serflor 30 verfestigt und auf ein Transportband 55 eines
Schragsiebformers 50 ibergeben. Die Funktionsweise
der Verfestigungsvorrichtung 40 wird anhand der Figu-
ren 2 bis 5 beschrieben.

[0027] Die Verfestigungsvorrichtung 40 kann als se-
parate und eigenstdndige Anlagenkomponente zwi-
schen der Krempelanlage 20 und dem Schragsiebformer
50 angeordnet sein. Dies wird anhand der Figuren 2 und
3 beschrieben. Alternativ kann die Integration der Ver-
festigungsvorrichtung 40 in den Bereich der Umlenkwal-
ze 54 in die nachfolgende Faserverarbeitungsanlage er-
folgen, was mit den Figuren 4 und 5 am Beispiel eines
Schragsiebformers 50 beschrieben wird. Die Verfesti-
gungsvorrichtung 40 kénnte aber auch in jede andere
Anlagenkomponente integrierbar sein, mit der lose Fa-
sern auf einem Transportelement abgelegt werden.
[0028] Die Ubergabe des Faserflors 30 von der Aus-
laufseite 23 der Krempelanlage 20 zur Verfestigungsvor-
richtung 40 und/oder weiter in den Schragsiebformer 50
kann in freier Ubergabe von Band zu Band 47 erfolgen.
Alternativ kann eine Saugwalze, ein Ubergabeband oder
eine Ubergabewalze verwendet werden.

[0029] Der Schragsiebformer 50 weist einen Stoffauf-
lauf 51 auf, mit dem eine Schicht von losen Fasern nass
auf einem Formierband 53 abgelegt werden kann. Un-
terhalb des Stoffauflaufes 51 sind eine oder mehrere
Saugzonen 52 angeordnet, mit denen das Wasser ab-
gezogen werden kann. Die Fasern liegen damit lose auf
dem Formierband 53 auf und werden bis zu einer Um-
lenkwalze 54, die eine Ubergabestelle bildet, transpor-
tiert, an der die Schicht von losen Fasern mit der Ober-
seite, also kopflber, auf einem unterhalb des Formier-
bandes 53 angeordneten Transportband 55 ablegbar
sind. Da auf diesem Transportband 55 schon der Faser-
flor 30 von der Krempelanlage 20 aufliegen kann, erfolgt
auf dem Transportband 55 eine Ubergabe der losen Fa-
sern kopfliber auf dem Faserflor 30.

[0030] In Materialflussrichtung nach dem Schragsieb-
former 50 ist eine weitere Verfestigungsstation 60 ange-
ordnet, die aus mindestens einem Wasserbalken mit zu-
gehdriger Absaugung besteht und mit Hochdruckwas-
serstrahlen mit 40 - 250 bar den Faserflor mit den lose
gelegten Fasern verbindet.

[0031] Die Elemente der Verfestigungsvorrichtung 40
orientieren sich alle entlang einer Einfahrlinie 41, die in
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Materialflussrichtung (Pfeil) die Auslaufseite 23 der
Krempelanlage 20 mit dem Transportband 55 des
Schragsiebformers 50 verbindet. In dieser Verfesti-
gungsvorrichtung 40 wird der Faserflor 30 fiir die Uber-
gabe an den Schragsiebformer 50 vorverfestigt.

[0032] In einer ersten Ausflihrungsform nach der Figur
2 wird der Faserflor 30 von einer Auslaufseite 23 der
Krempelanlage 20 Uber ein Transportband 47 zu dem
Transportband 55 des Schragsiebformers 50 geflhrt. Ei-
ne Kompaktierung 42 driickt den Faserflor 30 auf das
Transportband 47 und verdichtet den Faserflor 30. Auf-
grund der Materialflussrichtung erfolgt mit der Kompak-
tierung des Faserflors 30 gleichzeitig eine Ausrichtung
der Fasern zumindest an einer Oberflache des Faserflo-
res 30. Die Kompaktierung 42 kann als sehr platzspa-
rende Lésung durch ein gebogenes Blech aus Kunststoff
oder Metall erfolgen, dessen einstellbare Vorspannung
bzw. Biegung Uber die gesamte Breite der Warenbahn
eine variierbare Druckkraft auf den Faserflor 30 ausubt.
Es ist auch eine stehende oder drehbare Walze mdglich,
die mit Eigengewicht, Vorspannung oder einer weiteren
Anpresskraft auf den Faserflor 30 einwirkt. Eine nachfol-
gende Verfestigung 43, beispielsweise in Form eines DU-
senbalkens 43a und einer gegenulberliegenden Absau-
gung 43b verwirbelt die Fasern untereinander, so dass
der Faserflor 30 eine héhere Festigkeit aufweist. Der DU-
senbalken 43a arbeitet bevorzugt mit einem geringen
Druck von 15 - 40 bar, um den Faserflor 30 nicht zu zer-
storen. Vorzugsweise ist die Kompaktierung 42 im Be-
reich der Auslaufseite 23 der Krempel 20 vor der ersten
Verfestigung 43 angeordnet, um mit einer Mindestfestig-
keit des Faserflors 30 in den Dusenbalken 43a einzulau-
fen. Eine in Materialflussrichtung nachfolgend angeord-
nete einstellbare Walze 44 driickt den Faserflor 30 aus
der Einfahrlinie 41 - in diesem Fall nach unten - und ver-
dichtet den Faserflor 30 weiter. Eine weitere nachfolgend
angeordnete zweite Verfestigung 45 ist in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel nicht in Betrieb, kann aber jederzeit da-
zu geschaltet werden. Nach der zweiten Verfestigung 45
ist eine Auflage 46 angeordnet, der eine nicht dargestell-
te Ubergabe auf das Transportband 55 des Schrégsieb-
formers 50 folgt. Dadurch, dass die Walze 44 den Faser-
flor 30 aus der Einfahrlinie 41 driickt, ergibt sich zumin-
dest an den Auflagepunkten der Auflage 46 und der Ab-
saugung 43b eine Kontaktstelle mit dem Faserflor 30
bzw. dem Transportband 47. Um dies mdglichst scho-
nend zu gestalten und den Faserflor 30 nicht zu bescha-
digen, weisen die Auflage 46 und die Absaugung 43b an
den Kontaktstellen mit dem Faserflor 30 eine Rundung
46a, 43c bzw. Abschragung auf. Vorteilhafterweise ist
die Walze 44 in die Einfahrlinie 41 herein oder heraus
fahrbar gestaltet, also durch beispielsweise ein vertikales
Verfahren oder Verschwenken. Durch die Umlenkung
des Faserflors 30 an der Rundung 43c, durch die Walze
44 und durch die Rundung 46a erfolgt jeweils eine wei-
tere leichte Kompaktierung des Faserflors 30.

[0033] Indem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 wird der
Faserflor 30 durch zwei Walzen 48, 49 gestiitzt, wobei
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eine Kompaktierung 42 mit einer der Walzen 48 oder 49
zusammenwirken kann. Hier ergibt die Kombination aus
einem Uber die gesamte Breite der Warenbahn vorge-
spannten Blech aus Kunststoff oder Metall, dessen ein-
stellbare Vorspannung bzw. Biegung Uber die gesamte
Breite der Warenbahn eine variierbare Druckkraft aufden
Faserflor 30 ausibt, mit einer Walze 48 oder 49 eine sehr
platzsparende Lésung. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
ist die Verfestigung 43 aulRer Betrieb gesetzt, da der Fa-
serflor 30 durch die Umlenkung der verfahrbaren Walze
44 noch einmal kompaktiert wird, und erst anschlieRend
mittels Disenbalken 45a und Absaugung 45b verfestigt
wird. Der Diisenbalken 45a arbeitet bevorzugt mit einem
geringen Druck von 15 - 40 bar, um den Faserflor nicht
zu zerstéren. Auch hier weist die nachfolgende Auflage
46 eine Rundung 46a auf, um den Faserflor 30 nicht zu
beschadigen. Durch die Verfahrbarkeit von der Walze 44
und der Verfestigung 45 in oder aus der Ausfahrlinie her-
aus kann einerseits das Einlegen oder Ubergeben des
Faserflores von der Krempelanlage 20 zum Schragsieb-
former leichter gestaltet werden, und gleichzeitig die Gro-
Re der Kompaktierung beeinflusst werden.

[0034] Beide Ausfiihrungsformen haben den Vorteil,
dass der Faserflor 30 mit einer Vorverfestigung mit der
Schicht von losen Fasern (Pulp oder den nassgelegten
Fasern des Schragsiebformers) in Kontakt kommt und
zusammen weiter verarbeitet wird, wodurch die Verar-
beitungsgeschwindigkeit erhdht werden kann oder sehr
leichte Faserflore ohne Qualitatsverlust verarbeitbar
sind. Die Fahrweise der Verfestigungsvorrichtung 40
nach Figur 2 ist insbesondere flr sehr leichte Faserflore
mit geringer Festigkeit geeignet. Die Fahrweise der Ver-
festigungsvorrichtung nach Figur 3 kann flr Faserflore
mit héherer Festigkeit geeigneter sein. Allen Ausfiih-
rungsformen gemeinsam ist, dass sowohl die Kompak-
tierungen 42, 44, 54 wie auch die Verfestigungen 43, 45
jeweils separat ein- bzw. ausschaltbar oder ausfahrbar
angeordnet sind.

[0035] In einerdritten Ausfliihrungsform nach der Figur
4 wird der Faserflor 30 von einer Auslaufseite 23 der
Krempelanlage 20 zu dem Transportband 55 des
Schragsiebformers 50 gefiihrt. Dieses Transportband 55
wird im Bereich der Walze 56 umgelenkt und bewegt sich
in Materialflussrichtung mit dem Faserflor 30 (Pfeil) auf
die Umlenkwalze 54 zu. Eine Kompaktierung 42 driickt
den Faserflor 30 auf das Transportband 55 und verdich-
tet den Faserflor 30. Aufgrund der Materialflussrichtung
erfolgt mit der Kompaktierung des Faserflors 30 gleich-
zeitig eine Ausrichtung der Fasern zumindest an einer
Oberflache des Faserflores 30. Die Kompaktierung 42
kann als sehr platzsparende Lésung durch ein geboge-
nes Blech aus Kunststoff oder Metall erfolgen, dessen
einstellbare Vorspannung bzw. Biegung tber die gesam-
te Breite der Warenbahn eine variierbare Druckkraft auf
den Faserflor austibt. Es ist auch eine stehende oder
drehbare Walze méglich, die mit Eigengewicht, Vorspan-
nung oder einer weiteren Anpresskraft auf den Faserflor
einwirkt. Eine nachfolgende Verfestigung 43, beispiels-
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weise in Form eines Diisenbalkens 43a und einer ge-
geniberliegenden Absaugung 43b verwirbelt die Fasern
untereinander, so dass der Faserflor 30 eine hohere Fes-
tigkeit aufweist. Der Disenbalken arbeitet bevorzugt mit
einem geringen Druck von 15 - 40 bar, um den Faserflor
nicht zu zerstéren. Vorzugsweise ist die Kompaktierung
42 im Bereich der Auslaufseite 23 der Krempel 20 vor
der ersten Verfestigung 43 angeordnet, um mit einer Min-
destfestigkeit des Faserflors in den Dusenbalken 43a
einzulaufen.

[0036] Eine in Materialflussrichtung nachfolgend an-
geordnete einstellbare Umlenkwalze 54 lenkt das For-
miersieb 53 um, auf dem die Schicht von lose gelegten
Fasern, die aus einer Pulpanlage oder dem hier darge-
stellten Schragsiebformer 50 kommen, abgelegtwerden.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel erfolgt die Ubergabe der
Schichtvon losen Fasern kopfliber auf dem Faserflor 30,
wobei die Umlenkwalze 54 den Faserflor 30 gleichzeitig
aus der Einfahrlinie - in diesem Fall nach unten drickt -
und dabei den Faserflor 30 und die losen Fasern kom-
paktiert. Eine weitere nachfolgend angeordnete zweite
Verfestigung 45 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht
in Betrieb, kann aber jederzeit dazu geschaltet werden.
Nach der zweiten Verfestigung 45 ist eine Auflage 46
angeordnet, die das Transportband 55 abstiitzt und fiihrt.
Dadurch, dass die Walze 54 den Faserflor 30 aus der
Einfahrlinie 41 driickt, ergibt sich zumindest an den Auf-
lagepunkten der Auflage 46 und der Absaugung 43b eine
Kontaktstelle mit dem Faserflor 30 und den aufgelegten
losen Fasern. Um dies mdglichst schonend zu gestalten
und den Faserflor 30 nicht zu beschadigen, weisen die
Auflage 46 und die Absaugung 43b an den Kontaktstellen
mit dem Faserflor 30 eine Rundung 46a, 43¢ bzw. Ab-
schragung auf. Durch die Umlenkung des Faserflors 30
an der Rundung 43c, durch die Walze 54 und durch die
Rundung 46a erfolgt jeweils eine weitere leichte Kom-
paktierung der Faserverbindung.

[0037] Vorteilhafterweise ist die Walze 54 in die Ein-
fahrlinie 41 herein oder heraus fahrbar gestaltet, also
durch beispielsweise ein vertikales Verfahren oder Ver-
schwenken. Da der Schragsiebformer und die Krempel-
anlage Teil einer Gesamtanlage sind, die weitere oder
alternative Verfahrensschritte zur Verarbeitung von lo-
sen Fasern odervon einem Krempelvlies vorsehen, kann
durch das Hochschwenken der Umlenkwalze 54 die Ge-
samtanlage auch ohne den Schragsiebformer betrieben
werden. Beispielsweise kann ein Krempelvlies ohne die
Schicht von lose gelegte Fasern aus dem Schragsieb-
former in Verbindung mit einem nachfolgend weiteren
zufiihrbaren Vlies, Stapelfasern, Endlosfasern, Spun-
bond oder kardiertem Vlies zur Herstellung von mehr-
schichtigen Vliesen verarbeitet werden.

[0038] Indem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 5 wird der
Faserflor 30 durch zwei Walzen 48, 49 gestiitzt, wobei
eine Kompaktierung 42 mit einer der Walzen 48 oder 49
zusammenwirken kann. Hier ergibt die Kombination aus
einem Uber die gesamte Breite der Warenbahn vorge-
spannten Blech aus Kunststoff oder Metall, dessen ein-
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stellbare Vorspannung bzw. Biegung Uber die gesamte
Breite der Warenbahn eine variierbare Druckkraft aufden
Faserflor ausiibt, mit einer Walze 48 oder 49 eine sehr
platzsparende Lésung. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
ist die Verfestigung 43 aulRer Betrieb gesetzt, da der Fa-
serflor 30 durch die Umlenkung der verfahrbaren Um-
lenkwalze 54 noch einmal kompaktiert wird, und erst an-
schlieend mittels Diisenbalken 45a und Absaugung
45b verfestigt wird. Dieser Duisenbalken 45a arbeitet be-
vorzugt mit einem mittleren Druck von 15 - 80 bar, um
die losen Fasern auf dem Faserflor 30 nicht wegzuspu-
len. Durch die Umlenkwalze 54, mittels der die lose ge-
legten Fasern durch das Formiersieb 55 tber Kopf auf
dem Faservlies 30 abgelegt werden, werden gleichzeitig
die losen Fasern mit dem Faservlies 30 kompaktiert. Erst
nachfolgend findet die Verfestigung durch den Dusen-
balken 45a statt.

[0039] Auch hier weist die nachfolgende Auflage 46
zur Fuhrung und Abstiitzung des Transportbandes 55
eine Rundung 46a auf, um den Faserflor 30 nicht zu be-
schadigen. Durch die Verfahrbarkeit von der Walze 54
und der Verfestigung 45 in oder aus der Ausfahrlinie her-
aus kann einerseits das Einlegen oder Ubergeben des
Faserflores 30 von der Krempelanlage 20 in den Schrag-
siebformer 50 leichter gestaltet werden, und gleichzeitig
die GroRe der Kompaktierung beeinflusst werden.
[0040] Diese Ausfiihrungsformen haben den Vorteil,
dass der Faserflor 30 wahlweise mit oder ohne Vorver-
festigung mit den losen Fasern (Pulp oder den nassge-
legten Fasern des Schragsiebformers) in Kontakt kom-
men kann und bei einer Vorverfestigung die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit erhdht werden kann, oder alterna-
tivsehrleichte Faserflore verarbeitetwerden kénnen. Ein
weiterer Vorteil dieser Ausfihrungsformen ist die mogli-
che Integrierbarkeit der Verfestigungsvorrichtung 40 in
den Schragsiebformer 50, wobei die verfahrbare/ver-
schwenkbare Anordnung der Umlenkwalze 54 einerseits
die Gesamtanlage flexibel macht, andererseits damit ei-
ne Kompaktierung von Faserflor 30 und losen Fasern
moglich und einstellbar ist.

[0041] Allen Ausfliihrungsformen ist gemeinsam, dass
sowohl die erste und zweite Kompaktierung wie auch die
erste und zweite Verfestigung variabel ein- und aus-
schaltbar sind, je nach Anlagenkonfiguration.

Bezugszeichen

[0042]
1 Anlage
10  Speiser

11 Transportband

20 Krempelanlage
21 Einlaufseite

22 Tambour

23 Auslaufseite
24  Transportband
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25  Transportband
30 Faserflor

40 Verfestigungsvorrichtung
41 Einfahrlinie

42 Kompaktierung

43 Verfestigung

43a  Dusenbalken
43b  Absaugung
43c  Rundung

44 Walze

45 Verfestigung

45a  Disenbalken
45b  Absaugung

46 Auflage

46a Rundung

47 Transportband
48 Walze

49 Walze

50 Schragsiebformer
51 Stoffauflauf
52 Saugzonen

53 Formierband
54 Umlenkwalze
55 Transportband
56 Walze

60 Verfestigungsstation

Patentanspriiche

1. Anlage, aufweisend mindestens eine Krempelanla-
ge (20) zur Herstellung eines Faserflors und in Ma-
teriallaufrichtung nachfolgend mindestens eine Vor-
richtung zur Ablage einer Schicht von losen Fasern
auf einem Transportband, wobei die Schicht von lo-
sen Fasern auf den Faserflor (30) tUbergebbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Ubergabe der Schicht von losen Fasern auf den Fa-
serflor (30) eine Verfestigungsvorrichtung (40) an-
geordnet ist, die geeignet ist, mit einer ersten Kom-
paktierung (42) und einer ersten Verfestigung (43)
den Faserflor (30) zu verfestigen.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verfestigungsvorrichtung (40) eine
zweite Kompaktierung (44, 54) und eine zweite Ver-
festigung (45) aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Verfestigungsvorrichtung (40) der
Faserflor (30) wahlweise mit der ersten Kompaktie-
rung (42) und der ersten Verfestigung (43) und/oder
mit der zweiten Kompaktierung (44, 54) und der
zweiten Verfestigung (45) verfestigbar ist.
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Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Kompaktierung (42) als ein ge-
bogenes Blech ausgebildet ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verfestigungs-
vorrichtung (40) in die Anlage zur Ablage der Schicht
von losen Fasern integriert ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage zur Ab-
lage einer Schicht von losen Fasern ein endloses
Transportband aufweist, bei dem eine Umlenkwalze
(54) derart angeordnet ist, dass diese als zweite
Kompaktierung verwendbar ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umlenkwalze (54) verfahrbar bzw. ein-
stellbar ausgebildet ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Umlenkwalze (54) die Ubergabe der Schicht von lo-
sen Fasern auf den Faserflor (30) erfolgt.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Kompak-
tierung (42) und die erste Verfestigung (43) in Ma-
terialflussrichtung vor der Umlenkwalze (54) ange-
ordnet sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Verfes-
tigung (45) in Materialflussrichtung nach der Um-
lenkwalze (54) angeordnet ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage zur Ab-
lage einer Schicht von losen Fasern als Schragsieb-
former ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Vlie-
ses, bei dem auf einen Faserflor (30) eine Schicht
aus losen Fasern aufbringbar ist und vor einer nach-
folgenden Verarbeitung in einer Verfestigungsstati-
on (60) verfestigbar ist, ist dadurch gekennzeich-
net, dass der Faserflor (30) mittels einer ersten
Kompaktierung (42) und einer ersten Verfestigung
(43) verfestigbar ist, bevor die Schicht aus losen Fa-
sern aufbringbar ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Faserflor (30) mittels einer zwei-
ten Kompaktierung und einer zweiten Verfestigung
(45) wahlweise oder ergénzend verfestigbar ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Verfestigung des Faser-
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15.

16.

17.

18.

flors (30) mit einem Dusenbalken (43) erfolgt, der
mit einem Druck von 15 - 40 bar arbeitet.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Verfestigung mit einem
Dusenbalken (45) erfolgt, der mit einem Druck von
15 - 80 bar erfolgt.

Schragsiebformer zur Herstellung und Ablage einer
Schicht von nassgelegten losen Fasern auf einem
Formiersieb (53), bei dem die Schicht von Fasern
mit der Oberseite auf einem Faserflor (30) ablegbar
ist, wobei der Faserflor (30) unverfestigt von einer
Krempelanlage (20) auf ein Transportband (55) des
Schragsiebformers (50) Ubergeben wird, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Ubergabe der
Schicht von Fasern auf den Faserflor eine erste
Kompaktierung und eine erste Verfestigung des Fa-
serflors erfolgt.

Schragsiebformer nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der ersten Kompaktie-
rung und ersten Verfestigung des Faserflors eine
zweite Kompaktierung und eine zweite Verfestigung
des Faserflors mit der Schicht von Fasern erfolgen
kénnen.

Schragsiebformer nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Kompaktierung
durch eine verstellbare Umlenkwalze (54) erfolgt, mit
der das Formiersieb (53) umgelenkt wird.
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