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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Tro-
ckenformen einer Faserbahn gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfüh-
rung des Verfahrens gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 6.
[0002] Ein gattungsgemäßes Verfahren sowie eine
gattungsgemäße Vorrichtung sind aus der WO
2004/106604 A1 bekannt.
[0003] Zur Herstellung von Faservliesen ist es be-
kannt, dass die Fasern mittels eines Luftstromes auf ei-
nem Ablageband zu einer Faserschicht abgelegt wer-
den. Dieses in Fachkreisen üblicherweise als Airlaid be-
zeichnetes Verfahren basiert darauf, dass die Fasern
oder Fasergemische mittels eines Formierungskopfes
gleichmäßig verteilt auf die Oberfläche eines Ablageban-
des gelegt werden. Die durch den Formierungskopf über-
deckte Zone auf dem Ablageband wird üblicherweise als
Formierungszone bezeichnet, in welcher die Fasern auf
das Ablageband treffen. Ein derartiges Verfahren und
eine derartige Vorrichtung sind beispielsweise in der WO
2004/106604 A1 beschrieben. Bei den bekannten Ver-
fahren und der bekannten Vorrichtung wird eine Vielzahl
von Fasern oder Fasergemischen mittels eines Luftstro-
mes einem Formierungskopf zugeführt. Innerhalb des
Formierungskopfes sind Mittel vorgesehen, um die Fa-
sern zu vermischen und zu verteilen. An der Unterseite
des Formierungskopfes ist ein Formierungsauslass aus-
gebildet, der üblicherweise mit kurzem Abstand oberhalb
des Ablagebandes angeordnet ist. Hierbei bildet sich zwi-
schen dem Formierungskopf und dem Ablageband ein
Freiraum, der zur Führung eines aus dem Formierungs-
auslass austretenden Faserstromes dient. Die Ablage
der Fasern auf dem Ablageband wird durch eine Absau-
geinrichtung unterstützt, die die Luft des Faserstromes
aufnimmt und abführt. Die sich an der Oberfläche des
Ablagebandes bildende Faserschicht wird über das Ab-
lageband kontinuierlich aus der Formierungszone her-
ausgeführt, so dass eine Faserschicht entsteht, die an-
schließend einer Weiterbehandlung beispielsweise einer
Verfestigung zugeführt wird.
[0004] Je nach Fasertyp und Fasergröße können bei
derartigen Verfahren Unregelmäßigkeiten in der Ablage
der Fasern auftreten, die als sogenannte Wolkenbildung
(Beaching) bezeichnet wird. Derartige Unregelmäßigkei-
ten in der Faserverteilung sind im wesentlichen darauf
zurückzuführen, dass die Verteilung und Ablage der Fa-
sern durch Sekundärluftströme aus der Umgebung be-
einflusst werden, die über die Absaugeinrichtung aus der
Umgebung in die Formierungszone eingesogen werden.
[0005] Um derartige Unregelmäßigkeiten in der Abla-
ge der Fasern zu eliminieren, ist beispielsweise aus der
WO 2006/13 1122 A1 bekannt, die Saugströmung der
Absaugeinrichtung in Teilbereichen der Formierungszo-
ne zu beeinflussen. Bei den bekannten Verfahren und
der bekannten Vorrichtung ist hierzu auf einer Einlaufs-
eite der Formierungszone der Absaugeinrichtung ein

Leitblech zugeordnet, das unterhalb des Ablagebandes
den Saugstrom beeinflusst. Damit sollen insbesondere
Luftturbulenzen auf der Einlaufseite der Formierungszo-
ne vermieden werden, die durch angesaugte Sekundär-
luft aus der Umgebung entstehen. Hieraus resultieren
jedoch unterschiedliche Saugströmungen in der Formie-
rungszone, die sich zu unterschiedlichen Ablageverhal-
ten der Fasern innerhalb der Formierzone führen.
[0006] Auch andere Systeme, wie beispielsweise aus
der WO 2003/016622 A1 bekannt, konnten das Phäno-
men der Wolkenbildung nicht ausschließen. Hierbei sind
dem Formierungskopf an der Einlaufseite und der Aus-
laufseite jeweils Dichtwalzen zugeordnet, die an der
Oberfläche des Ablagebandes bzw. an der Oberfläche
der Faserschicht anliegen. Damit lässt sich zwar ein Ein-
strömen in der Sekundärluft aus der Umgebung weitge-
hend vermeiden. Hierbei ist jedoch von Nachteil, dass
die Faserschicht an der Oberfläche des Ablagebandes
unmittelbar auf der Auslaufseite durch die dort angeord-
nete Dichtungswalze verdichtet wird.
[0007] Aus der WO 2005/106091 A1 ist ein Verfahren
zum Trockenformen einer Faserbahn bekannt, bei dem
eine Vielzahl von Fasern über eine oder mehrere Faser-
zuführungen einem Faseraufbereitungsraum zugeführt
werden. In dem Faseraufbereitungsraum sind Nadelwal-
zen angeordnet, die die Fasern durch den Faseraufbe-
reitungsraum transportieren. Die Fasern verlassen den
Faseraufbereitunesraum durch ein zylinderartig gewölb-
tes Sieb.
[0008] Die WO 03/016605 A1 offenbart ein Verfahren
zum Trockenformen einer Faserbahn, bei dem Fasern
auf einem Ablageband abgelegt werden. Hierzu befindet
sich oberhalb des Ablagebands ein Faseraufbereitunss-
raum, in dem eine Mehrzahl von V-formig angeordneten
Nadelwalzen befestigt sind. Über diese Nadelwalzen
werden die Fasern dem Ablageband zugeführt.
[0009] Weiterhin geht aus der DE 21 49 892 A1 ein
Verfahren zum Verteilen trockener Fasern auf einer gas-
durchlässigen Siebfläche hervor, wobei an einer Unter-
seite der Siebfläche ein Unterdruck vorherrscht. Bei die-
sem Verfahren werden Fasern durch einen in einem
senkrechten Schacht aufsteigenden Gasstrom erfasst
und in eine Verteilungskammer oberhalb der gasdurch-
lässigen Siebfläche gefordert. Zudem wird in einer im
Wesentlichen horizontalen Richtung quer über dem
senkrechten Schacht ein zweiter Gasstrom eingeleitet,
der den faserführenden Gasstrom bei der Ablenkung hin
zur Verteilungskammer unterstützt, so dass die Fasern
auf wurfbahnartigen Wegen durch die Verteilungskam-
mer in Richtung der Siebfläche fallen.
[0010] Es ist somit Aufgabe der Erfindung ein gat-
tungsgemäßes Verfahren sowie eine gattungsgemäße
Vorrichtung zum Trockenformen einer Faserbahn zu
schaffen, mit welcher eine hohe Gleichmäßigkeit der Fa-
serverteilung innerhalb der Faserschicht erreicht werden
kann.
[0011] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird durch ein
Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 und
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durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach An-
spruch 6 gelöst.
[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Merkmalen und Merkmalskombinationen der je-
weiligen Unteransprüche definiert.
[0013] Die Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die Ablage der Fasern durch einen quer zu einem
Ablageband gerichteten Faserstrom wesentlich durch
die Umorientierung der Fasern aus einer im wesentlichen
vertikalen Bewegung in eine durch das Ablageband de-
finierten Horizontalbewegung beeinflusst wird. So wurde
festgestellt, dass die Verweilzeit der Fasern bis zum Auf-
treffen auf das Ablageband einen Einfluss bei der Aus-
bildung der Faserschicht hat. Insoweit konnte die Ablage
der Fasern und der Aufbau der Faserschicht vorteilhaft
dadurch verbessert werden, dass die Fasern des Faser-
stromes innerhalb der Formierungszone den Freiraum
mit unterschiedlich langen Freistrecken durchlaufen. So
konnten Zonen realisiert werden, in welchen durch lange
Freistrecken die Fasern größere Freiheiten für die Um-
orientierung hatten.
[0014] Der Freiraum der Formierungszone ist auf der
Einlaufseite zur Führung der Fasern zu der Umgebung
offen gehalten. Damit lässt sich gezielt ein Sekundärluft-
strom erzeugen, der in Richtung des Materialflusses des
Ablagebandes wirkt. Damit können vorteilhafte Vorori-
entierungen an dem Faserstrom in Richtung des Mate-
rialflusses erzeugt werden.
[0015] Besonders vorteilhaft ist die Verfahrensvarian-
te, bei welcher die Fasern des auf einer Einlaufseite der
Formierungszone erzeugten Faserstromes eine längere
Freistrecke durchlaufen als die Fasern des auf einer Aus-
laufseite der Formierungszone erzeugten Faserstromes.
Durch den dadurch verursachten größeren Abstand zwi-
schen dem Formierungskopf und dem Ablageband auf
der Einlaufseite können zudem Turbulenzeffekte durch
einströmende Sekundärluft vermieden werden. Im Ge-
genteil lässt sich die Sekundärluft unterstützend zur Um-
orientierung und Ablage der Fasern nutzen.
[0016] Um eine gleichmäßige Veränderung der Frei-
strecken innerhalb der Formierungszöne zu erhalten, ist
die Verfahrensvariante bevorzugt verwendet, bei wel-
cher der Faserstrom durch einen gegenüber dem Abla-
geband geneigten Formierungskopf erzeugt wird, wobei
die Freistrecken der Fasern innerhalb des Freiraumes
sich zwischen der Einlaufseite und der Auslaufseite stetig
ändern. Damit lässt sich vorteilhaft das zur Aufnahme
und Ausbildung der Faserschicht horizontal ausgerich-
tete Ablageband nutzen, so dass eine Umverteilung der
Fasern in der Faserschicht während des Transportes auf
einem geneigten Ablageband nicht eintreten kann.
[0017] Um Gegeneffekte durch andere Sekundärluft-
ströme innerhalb der Formierungszone zu unterbinden,
ist die Verfahrensvariante besonders vorteilhaft, bei wel-
cher der Freiraum der Formierungszone auf der Aus-
laufseite zur Führung der Fasern durch zumindest ein
Abschirmmittel gegenüber einer Umgebung abge-
schirmt wird.

[0018] Um über die gesamte Breite des Ablagebandes
eine gleichmäßige Faserlage erzeugen zu können, ist
gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungs-
gemäßen Verfahrens vorgesehen, dass der Freiraum
der Formierungszone zwischen der Einlaufseite und der
Auslaufseite zur Führung der Fasern zu der Umgebung
geschlossen gehalten ist. So lassen sich an den Längs-
seiten des Ablagebandes eintretende Sekundärluftströ-
me völlig vermeiden.
[0019] Zur Durchführung des erfindungsgemäßen
Verfahrens ist bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung
der Formierungskopf und das Ablageband in einer nicht
parallelen Anordnung gehalten, so dass der Freiraum
durch unterschiedliche Abstände zwischen dem Ablage-
band und dem Formierungsauslass des Formierungs-
kopfes gebildet ist.
[0020] Hierbei ist die Anordnung des Formierkopfes
und des Ablagebandes bevorzugt derart ausgebildet,
dass der Abstand zwischen dem Ablageband und dem
Formierungsauslass des Formierungskopfes auf einer
Einlaufseite der Formierungszone größer ist als der Ab-
stand zwischen dem Ablageband und dem Formierungs-
auslass des Formierungskopfes auf einer Auslaufseite
der Formierungszone. Darüber wird die zur Umorientie-
rung größere Freistrecke im Einlaufbereich der Formier-
zone realisiert.
[0021] Der Formierkopf wird bevorzugt gegenüber
dem Ablageband in einer schiefen Ebene gehalten, so
dass sich der Abstand zwischen dem Ablageband und
dem Formierungsauslass des Formierungskopfes von
der Einlaufseite bis zur Auslaufseite der Formierungszo-
ne stetig ändert. Damit ist eine kontinuierliche Verkleine-
rung der Freistrecke in Richtung des Materialflusses des
Ablagebandes erreichbar. So lässt sich auch vorteilhaft
die aufgrund der bereits gebildeten Faserlagen reduzier-
te Saugwirkung zur Auslaufseite der Formierungszone
hin kompensieren. Die Fasern können mit im Wesentli-
chen gleicher kinetischer Energie an der Oberfläche des
Ablagebandes oder der Faserschicht aufgenommen
werden.
[0022] Um in Abhängigkeit von den Fasern und Faser-
gemischen jeweils eine zur Bildung der Faserschicht op-
timierte Einstellung der Freistecken in der Formierungs-
zone zu erhalten, ist der Formierungskopf vorteilhaft
durch eine verstellbare Halterung gehalten, wodurch der
Grad und/oder die Höhe der schiefen Ebene des Formie-
rungskopfes einstellbar ist.
[0023] Um dem Eintritt von Sekundärluft auf der Aus-
laufseite möglichst zu unterbinden, sind zwei alternative
Vorrichtungsvarianten der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung einsetzbar. Bei einer ersten Variante ist zumindest
ein Abschirmmittel an der Auslaufseite des Formierungs-
kopfes angeordnet, durch welches der Freiraum gegen-
über einer Umgebung abschirmbar ist. Derartige Ab-
schirmmittel werden bevorzugt durch angetriebene
Dichtwalzen gebildet, die mit Kontakt zu einer Faser-
schicht auf dem Ablageband gehalten sind. Diese Vari-
ante ist jedoch nur dann geeignet, wenn eine Vorverdich-
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tung der Faserschicht an der Oberfläche des Ablageban-
des für den Weiteren Prozess unschädlich ist.
[0024] Für empfindliche Faserschichten ist die Vorrich-
tungsvariante bevorzugt ausgeführt, bei welcher auf der
Auslaufseite der Formierungszone eine Auslauföffnung
zwischen dem Formierungskopf und dem Ablageband
gebildet ist. Derartige Auslauföffnungen werden bevor-
zugt mit kleiner Spalthöhe ausgeführt, die je nach Dicke
der Faserschicht im Bereich von 4 mm bis 20 mm liegen
können.
[0025] Um den für die Umorientierung förderlichen Se-
kundärstrom der Umgebungsluft nutzen zu können, ist
die erfindungsgemäße Vorrichtung bevorzugt derart aus-
gebildet, dass auf der Einlaufseite der Formierungszone
eine Einlauföffnung zwischen dem Formierungskopf und
dem Ablageband gebildet ist.
[0026] Hierbei wird die Einlauföffnung vorzugsweise
mit einer Spalthöhe ausgebildet, die im Bereich von 40
mm bis 400 mm liegt. Damit können vorzugsweise lami-
nare Sekundärströmungen der Umgebungsluft in die
Formierungszone eingeleitet werden.
[0027] Die Randbereiche der Formierungszone sind
vorzugsweise gemäß der vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung abgedichtet, wobei der Freiraum zu beiden
Längsseiten des Ablagebandes gegenüber der Umge-
bung durch Dichtmittel zwischen dem Formierungskopf
und dem Ablageband gedichtet ist. Somit lässt sich über
die gesamte Breite des Ablagebandes eine gleichmäßi-
ge Faserschicht erzeugen.
[0028] Der Faserstrom wird bevorzugt an dem Formie-
rungsauslass des Formierungskopfes durch ein Sieb-
blech oder gespanntes Siebgewebe erzeugt, das eine
vergleichmäßigte Verteilung der Fasern über die gesam-
te Formierungszone ermöglicht.
[0029] Das erfindungsgemäße Verfahren sowie die er-
findungsgemäße Vorrichtung ist zur Ablage jeglicher Fa-
sern und Fasergemischen geeignet. So lassen sich syn-
thetische oder natürliche Fasern oder Gemische aus syn-
thetischen und natürlichen Fasern zu Faserlagen able-
gen. Durch die hohe Gleichmäßigkeit der erzeugten Fa-
serlage können dabei bevorzugt auch feinste Teile wie
beispielsweise ein Pulver vorteilhaft in dem Gemisch in-
tegriert sein.
[0030] Das erfindungsgemäße Verfahren wird nach-
folgend anhand einiger Ausführungsbeispiele der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung unter Bezug auf die beige-
fügten Figuren nachfolgend näher erläutert.
[0031] Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Querschnittansicht eines
ersten Ausführungsbeispiels der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung zur Durchführung des er-
findungsgemäßen Verfahrens

Fig. 2 schematisch eine Querschnittansicht eines
weiteren Ausführungsbeispiels der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zur Durchführung des er-
findungsgemäßen Verfahrens

[0032] In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausfüh-
rungsbeispiel der erfindungsgemäßen Vorrichtung zur
Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens ge-
zeigt. Das Ausführungsbeispiel zeigt eine Mischkammer
1, die über einen Faserzulauf 2 mit einer hier nicht dar-
gestellten Faserzuführung verbunden ist. Der Faserzu-
lauf 2 kann ein oder mehrere Anschlüsse beinhalten, um
ein oder mehrere Fasern oder Fasergemische mittels ei-
nes Luftstromes der Mischkammer 1 zuzuführen. Die
Mischkammer 1 ist an einer Unterseite mit einem For-
mierungskopf 3 verbunden. Der Formierungskopf 3 weist
mehrere hier nicht näher dargestellte Mittel auf, um die
Faser oder Fasergemische zu verteilen und gleichmäßig
über einen an der Unterseite ausgebildeten Formie-
rungsauslass 4 als Faserstrom abzuführen. Der Formie-
rungsauslass 4 weist vorzugsweise ein Siebblech 5 auf.
Dabei erfolgt die Verteilung innerhalb des Formierungs-
kopfes bevorzugt über mehrere angetriebene Flügel, wie
beispielsweise aus der WO 2004 /106604 bekannt. In-
soweit wird an dieser Stelle auf die zuvor genannte
Druckschrift Bezug genommen.
[0033] Der Formierungskopf 3 ist oberhalb eines Ab-
lagebandes 8 in einer schiefen Ebene 21 angeordnet.
Das Ablageband 8 ist im Wesentlichen horizontal aus-
gerichtet, so dass sich auf einer Einlaufseite 10 ein grö-
ßerer Abstand zwischen dem Formierungskopf 3 und
dem Ablageband 8 einstellt, als auf der gegenüberlie-
genden Auslaufseite 11. Der Abstand auf der Einlaufseite
10 ist mit dem Kennbuchstaben SE gekennzeichnet.
Demgegenüber ist der Abstand zwischen dem Formie-
rungsauslass 4 und dem Ablageband 8 mit dem Kenn-
buchstaben SA eingetragen.
[0034] Die Lage des Formierungskopfes 3 bzw. die La-
ge der schiefen Ebene 21 lässt sich über eine Halterung
19 des Formierungskopfes 3 einstellen. Die Halterung
19 ist in diesem Ausführungsbeispiel beispielhaft durch
zwei Aktoren 20.1 und 20.2 gebildet, die jeweils an einen
Tragarm 22.1 und 22.2 angreifen, die fest mit dem For-
mierungskopf 3 verbunden sind. So lässt sich durch eine
parallele Aktivierung der Aktoren 20.1 und 20.2 die Höhe
des Formierungskopfes relativ zum Ablageband 8 und
damit die Höhe der schiefen Ebene 21 einstellen. Durch
einseitige Aktivierung des Aktors 20.1 oder 20.2 lässt
sich die Winkellage des Formierungskopfes 3 und damit
der Grad der schiefen Ebene 21 relativ zum Ablageband
8 einstellen. In jedem Fall tritt eine Veränderung der Ab-
stände zwischen dem Formierungsauslass 4 und dem
Ablageband 8 ein.
[0035] Das Ablageband 8 ist gasdurchlässig und wird
über mehrere Führungswalzen 9 kontinuierlich in eine
Materialförderrichtung geführt, die durch einen Doppel-
pfeil gekennzeichnet ist. Insoweit durchläuft das Ablage-
band 8 kontinuierlich die Formierungszone 6 von der Ein-
laufseite 10 bis hin zur Auslaufseite 11. Dabei werden
die Fasern an der Oberfläche des Ablagebandes 8 zu
einer Faserschicht 23 abgelegt.
[0036] Unterhalb des Ablagebandes ist eine Absaug-
einrichtung 16 angeordnet, die über einen Saugkanal 17
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mit einer hier nicht dargestellten Unterdruckquelle ver-
bunden ist.
[0037] Der Formierungsauslass 4 des Formierungs-
kopfes 3 ist in diesem Fall rechteckig ausgebildet, so
dass sich oberhalb des Ablagebandes 8 eine im Wesent-
lichen rechteckige Formierungszone 6 ausbildet. Der
Freiraum 7 der Formierungszone 6 ist in diesem Ausfüh-
rungsbeispiel nur über eine Einlauföffnung 14 auf der
Einlaufweite 10 mit einer Umgebung verbunden. Auf der
gegenüber liegenden Auslaufseite 11 ist die zwischen
dem Formierungskopf 3 und dem Ablageband 8 ein Ab-
schirmmittel 12 in Form einer Dichtwalze 13 angeordnet.
Hierüber lässt sich das Einsaugen einer Sekundärluft aus
der Umgebung vermeiden. Darüber hinaus sind im Be-
reich der Längsseiten des Formierungskopfes 3 jeweils
zwei gegenüber liegende Trennbleche 15 vorgesehen,
die den Freiraum 7 der Formierungszone 6 zu beiden
Längsseiten des Ablagebandes 8 hin gegenüber der Um-
gebung abdichten.
[0038] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbei-
spiel der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird beispiels-
weise ein synthetische Faser mit einem Pulver gemein-
sam über einen Luftstrom der Mischkammer 1 zugeführt.
Innerhalb der Mischkammer 1 können statische oder dy-
namische Mittel ausgebildet sein, die eine Vorvermi-
schung der Fasern ausführen. Anschließend wird das
Gemisch aus Faser und Pulver über den Luftstrom in den
Formierungskopf 3 geführt. Innerhalb des Formierungs-
kopfes 3 erfolgt über die Verteilmittel eine Verteilung des
Faser- und Pulvergemisches, der anschließend über den
Formierungsauslass 4 als ein Faserstrom in den Frei-
raum 7 geführt wird. Innerhalb der Formierungszone 6
wird über die Absaugeinrichtung 16 ein ständig wirkender
Saugstrom erzeugt, der einerseits die in dem Freiraum
7 eintretenden Fasern erfasst und andererseits einen an
der Einlaufseite 10 Sekundärluftstrom aus der Umge-
bung erzeugen. Bei der Führung der Fasern innerhalb
des Freiraumes 7 durchlaufen die Fasern des Faserstro-
mes im Bereich der Einlaufseite 10 eine längere Freistre-
cke bis zu Ablage auf dem Ablageband 8. Demgegen-
über werden die Fasern auf der gegenüber liegenden
Auslaufseite 11 auf einer kürzeren Freistrecke geführt.
Damit erhalten die im Bereich der Einlaufseite 10 geführ-
ten Fasern eine höhere Verweilzeit, um den Übergang
von einer vertikal gerichteten Bewegung in eine horizon-
tal gerichtete Bewegung auszuführen. So lassen sich die
Fasern durch Einfluss eines Sekundärluftstromes auf der
Einlaufseite bereits mit einer leichten Vororientierung in
Materialflussrichtung ablegen. Dies stellt sich insbeson-
dere bei der Bildung einer gleichmäßigen Faserschicht
23 als besonders vorteilhaft heraus.
[0039] Je nach Fasertyp und Fasergemischen hat sich
gezeigt, dass der Abstand SE auf der Einlaufseite 10 zur
Bildung der Einlauföffnung 14 in einen Bereich von 40
mm bis 400 mm liegen sollte. Zu kleine Abstände zwi-
schen dem Formierungskopf 3 und dem Ablageband 8
haben zum Nachteil, dass die eingesogene Sekundärluft
zu starken Turbulenzen führt. Zu große Abstände zwi-

schen dem Formierungskopf 3 und dem Ablageband 8
auf der Einlaufseite 10 vermindern zunehmend den Ein-
fluss der Sekundärluft, so dass diese ebenfalls vermie-
den werden sollte.
[0040] Auf der gegenüber liegenden Auslaufseite 11
des Formierkopfes 3 wird das Einsaugen einer Sekun-
därluft durch die Dichtwalze 13 vermieden. Insoweit
bleibt in der Formierungszone 6 nur der Einfluss der über
die Einlassöffnung 14 zugelassenen Sekundärluft, die
gezielt zur Verbesserung der Faserlagen einsetzbar ist.
[0041] Das erfindungsgemäße Verfahren und die er-
findungsgemäße Vorrichtung sind somit besonders ge-
eignet, um eine hohe Gleichmäßigkeit bei der Erzeugung
von Faserschichten zu erreichen, die aus eine Vielzahl
einzelner endlicher Faserstücke gebildet sind. Hierbei
können synthetische oder natürliche oder Gemische von
synthetischen und natürlichen Fasern gelegt werden.
[0042] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausführungsbeispiel
der erfindungsgemäßen Vorrichtung zur Durchführung
des erfindungsgemäßen Verfahrens dargestellt. Das in
Fig. 2 dargestellte Ausführungsbeispiel der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung ist im Wesentlichen identisch zu
dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 1, so dass an dieser
Stelle nur die Unterschiede erläutert werden und ansons-
ten Bezug zu der vorgenannten Beschreibung genom-
men wird.
[0043] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausführungsbei-
spiel ist der Formierungskopf 3 gegenüber dem Ablage-
band 8 ebenfalls in einer schiefen Ebene 21 gehalten,
so dass sich auf der Einlaufseite 10 ein größerer Abstand
zwischen dem Formierungsauslass 4 und dem Ablage-
band 8 ergibt, als gegenüber der Auslaufseite 11. Der
Abstand auf der Einlaufseite ist mit dem Kennbuchstaben
SE und auf der Auslaufseite 11 mit dem Kennbuchstaben
SA eingetragen. Hierbei ist auf der Auslassseite 11 zwi-
schen dem Formierungskopf 3 und dem Ablageband 8
eine Auslassöffnung 18 gebildet, die den Freiraum 7 der
Formierzone 6 der Umgebung verbindet. Ebenso ist auf
der gegenüber liegenden Einlaufseite 10 eine offene Ein-
lassöffnung 14 gezeigt, die ebenfalls mit der Umgebung
verbunden ist. Durch die geneigte Anordnung des For-
mierungskopfes 3 weist die Auslassöffnung 18 jedoch
eine wesentlich geringere Spalthöhe auf, als die gegen-
über liegende Einlauföffnung 14. So ist je nach Faser
und Fasertyp die Auslassöffnung 18 derart ausgebildet,
dass sich zwischen dem Formierungsauslass 4 und dem
Ablageband 8 ein Abstand in der Größenordnung von 4
mm bis 20 mm einstellt. Die Spalthöhe der Auslassöff-
nung 18 richtet sich dabei im Wesentlichen nach der Di-
cke der Faserlage, die an der Oberfläche des Ablage-
bandes erzeugt wird.
[0044] Zur Einstellung der Einlassöffnung 14 sowie der
Auslassöffnung 18 ist der Formierungskopf 3 ebenfalls
über eine verstellbare Halterung 19 justierbar. Die Hal-
terung 19 ist hierbei identisch zu dem vorgenannten Aus-
führungsbeispiel ausgeführt, so dass an dieser Stelle kei-
ne weitere Erläuterung dazu erfolgt.
[0045] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausführungsbei-
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spiel der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist die Formie-
rungszone und damit der Freiraum 7 nur durch an den
Längsseiten angeordnete Trennbleche 15 von der Um-
gebung abgeschirmt. Sowohl auf der Einlaufseite 10 als
auch auf der Auslaufseite 11 sind keine zusätzlichen Ab-
schirmmittel vorgesehen.
[0046] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausführungsbei-
spiele werden die Fasern innerhalb des Faserstromes
ebenfalls in unterschiedlich langen Freistrecken inner-
halb des Freiraumes geführt, so dass insbesondere die
Verweilzeiten zum Durchlaufen der Freistrecken im Ein-
laufbereich der Formierzone größer ist als im Auslaufbe-
reich. Hierbei können insoweit die Sekundärlufteffekte
mitgenutzt werden, um eine günstige Umorientierung der
Bewegungsabläufe in einzelnen Fasern zu erhalten.
Durch den engen Spalt an der Auslaufseite lässt sich die
eingesaugte Sekundärluft minimieren, so dass unge-
wünschte Störeffekte vermieden werden.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Mischkammer
2 Faserzulauf
3 Formierungskopf
4 Formierungsauslass
5 Siebblech
6 Formierungszone
7 Freiraum
8 Ablageband
9 Führungswalzen
10 Einlaufseite
11 Auslaufseite
12 Abschirmmittel
13 Dichtwalze
14 Einlauföffnung
15 Trennblech
16 Absaugeinrichtung
17 Saugkanal
18 Auslassöffnung
19 Halterung
20.1, 20.2 Aktor
21 schiefe Ebene
22.1, 22.2 Tragarm
23 Faserschicht
Abstand SE, SA

Patentansprüche

1. Verfahren zum Trockenformen einer Faserbahn, bei
welchem eine Vielzahl von Fasern oder Fasergemi-
schen mittels eines Luftstroms einem Formierungs-
kopf zugeführt werden, bei welchem ein Faser/Luft-
gemisch durch den Formierungskopf erzeugt und als
ein Faserstrom in einen Freiraum einer Formie-
rungszone geleitet wird, bei welchem die Fasern des

Faserstrom in der Formierungszone durch ein luft-
durchlässiges Ablageband aufgefangen wird, bei
welchem die Luft auf einer Unterseite des Ablage-
bandes abgesaugt wird und bei welchem die auf ei-
ner Oberseite des Ablagebandes erzeugte Faser-
schicht durch das Ablageband aus der Formierungs-
zone gefördert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasern des Faserstroms innerhalb der Formie-
rungszone den Freiraum mit unterschiedlichen lan-
gen Freistrecken durchlaufen. wobei der Freiraum
der Formierungszone auf einer Einlaufseite zur Füh-
rung der Fasern zu einer Umgebung offen gehalten
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasern des auf der Einlaufseite der Formierungs-
zone erzeugten Faserstroms eine längere Freistre-
cke durchlaufen als die Fasern des auf einer Aus-
laufseite der Formierungszone erzeugten Faser-
stroms.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Faserstrom durch einen gegenüber dem Abla-
geband geneigten Formierungskopf erzeugt wird,
wobei die Freistrecken der Fasern innerhalb des
Freiraums sich zwischen der Einlaufseite und der
Auslaufseite stetig ändern.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Freiraum der Formierungszone auf einer Aus-
laufseite zur Führung der Fasern durch zumindest
ein Abschirmmittel gegenüber der Umgebung abge-
schirmt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Freiraum der Formierungszone zwischen der
Einlaufseite und einer Ablaufseite zur Führung der
Fasern zu der Umgebung geschlossen gehalten ist.

6. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der Ansprüche 1 bis 5,
mit einem Formierungskopf (3), dem eine Vielzahl
von Fasern oder Fasergemischen mittels eines Luft-
stroms zuführbar ist und der einen Formierungsaus-
lass (4) zur Erzeugung eines aus Fasern und Luft
gebildeten Faserstroms aufweist, und mit einem luft-
durchlässigem Ablageband (8) zum Auffangen und
Abtransportieren der Fasern, das mit einer Absaug-
einrichtung (16) zur Erzeugung einer Saugströmung
zusammenwirkt, wobei zwischen dem Formierungs-
auslass (4) des Formierungskopfes (3) und dem Ab-
lageband (8) eine Formierungszone (6) mit einem
Freiraum (7) gebildet ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass
der Formierungskopf (3) und das Ablageband (8) in
einer nicht parallelen Anordnung gehalten sind, so
dass der Freiraum (7) durch unterschiedliche Ab-
stände (SE, SA) zwischen dem Ablageband (8) und
dem Formierungsauslass (4) des Formierungskop-
fes (3) gebildet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand (SE) zwischen dem Ablageband (8) und
dem Formierungsauslass (4) des Formierungskop-
fes (3) auf einer Einlaufseite (10) der Formierungs-
zone (6) größer ist als der Abstand (SA) zwischen
dem Ablageband (8) und dem Formierungsauslass
(4) des Formierungskopfes (3) auf einer Auslaufseite
(11) der Formierungszone (6).

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Formierungskopf (3) gegenüber dem Ablage-
band (8) in einer schiefen Ebene (21) gehalten ist,
so dass sich der Abstand zwischen dem Ablageband
(8) und dem Formierungsauslass (4) des Formie-
rungskopfes (3) von der Einlaufseite (10) bis zur Aus-
lassseite (11) der Formierungszone (6) stetig ändert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Formierungskopf (3) durch eine verstellbare Hal-
terung (19) gehalten ist, wodurch der Grad und/oder
die Höhe der schiefen Ebene (21) einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Abschirmmittel (12) an der Auslaufs-
eite (11) des Formierungskopfes (3) angeordnet ist,
durch welches der Freiraum (7) gegenüber einer
Umgebung abschirmbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Abschirmmittel (12) durch eine angetrieben
Dichtwalze (13) gebildet, die mit Kontakt zu einer
Faserschicht (23) auf dem Ablageband (8) gehalten
ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Auslaufseite (11) der Formierungszone (6)
eine Auslauföffnung (18) zwischen dem Formie-
rungskopf (3) und dem Ablageband (8) gebildet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Auslauföffnung (18) eine Spalthöhe im Bereich
von 4 mm bis 20 mm aufweist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Einlaufseite (10) der Formierungszone (6)
eine Einlauföffnung (14) zwischen dem Formie-
rungskopf (3) und dem Ablageband (8) gebildet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einlauföffnung (14) eine Spalthöhe im Bereich
von 40mm bis 400mm aufweist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 6 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Freiraum (7) zu beiden Längsseiten des Abla-
gebandes (8) gegenüber der Umgebung durch
Dichtmittel (15) zwischen dem Formierungskopf (3)
und dem Ablageband (8) abgedichtet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Formierungsauslass (4) des Formierungskopfes
(3) durch ein Siebblech (5) gebildet ist.

Claims

1. A method for the dry forming of a fiber web in which
a multiplicity of fibers or fiber mixtures are fed to a
forming head by means of an air flow, in which a
fiber/air mixture is produced by the forming head and
is introduced into a clearance of a forming zone as
a fiber stream, in which the fibers of the fiber stream
in the forming zone are intercepted by an air perme-
able laydown belt, in which the air on an underside
of the laydown belt is suctioned and in which the fiber
layer produced on an upper side of the laydown belt
is conveyed by the laydown belt from the forming
zone, characterized in that
the fibers of the fiber stream within the forming zone
run through the clearance with free sections of dif-
fering length, and the clearance of the forming zone
on the inflow side is kept open to the surroundings
for guiding the fibers.

2. The method according to Claim 1,
characterized in that
the fibers of the fiber stream produced on the inflow
side of the forming zone run through a longer free
section than the fibers of the fiber stream produced
on an outflow side of the forming zone.

3. The method according to Claim 2,
characterized in that
the fiber stream is produced by a forming head in-
clined vis-à-vis the laydown belt, wherein the free
sections of the fibers within the clearance continu-
ously change between the inflow side and the outflow
side.
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4. The method according to any one of Claims 1
through 3,
characterized in that
the clearance of the forming zone on an outflow side
is screened vis-à-vis the surroundings for guiding
the fibers by at least one screening means.

5. The method according to any one of Claims 1
through 4,
characterized in that
the clearance of the forming zone between the inflow
side and on outflow side is kept closed for guiding
the fibers.

6. The device for carrying out the method according to
any one of Claims 1 through 5,
with a forming head (3), to which a multiplicity of fib-
ers or fiber mixtures can be fed by means of an air
flow and which includes a forming outlet (4) for pro-
duction of a fiber stream formed of fibers and air, and
with an air permeable laydown belt (8) for collecting
and transporting the fibers which cooperates with a
suction device (16) for production of a suction flow,
wherein a forming zone (6) with a clearance (7) is
formed between the forming outlet (4) of the forming
head (3) and the laydown belt (8), characterized in
that
the forming head (3) and the laydown belt (8) are
held in a non-parallel arrangement so that the clear-
ance (7) is formed by differing distances (SE, SA)
between the laydown belt (8) and the forming outlet
(4) of the forming head (3).

7. The device according to Claim 6,
characterized in that
the distance (SE) between the laydown belt (8) and
the forming outlet (4) of the forming head (3) on an
inflow side (10) of the forming zone (6) is greater
than the distance (SA) between the laydown belt (8)
and the forming outlet (4) of the forming head (3) on
an outflow side (11) of the forming zone (6).

8. The device according to Claim 6 or 7,
characterized in that
the forming head (3) is kept on an inclined plane vis-
à-vis the laydown belt (8) so that the distance be-
tween the laydown belt (8) and the forming outlet (4)
of the forming head (3) from the inflow side (10) to
the outflow side (11) of the forming zone (6) contin-
uously changes.

9. The device according to Claim 8,
characterized in that
the forming head (3) is held by an adjustable retainer
(19), as a result of which the degree and/or the height
of the inclined plane (21) can be set.

10. The device according to any one of Claims 6 through

9,
characterized in that
at least one screening means (12) is arranged on
the outflow side (11) of the forming head (3), through
which the clearance (7) can be screened vis-à-vis
the surroundings.

11. The device according to Claim 10,
characterized in that
the screening means (12) is formed by a driving seal-
ing roller (13) which is kept in contact with a fiber
layer (23) on the laydown belt (8).

12. The device according to any one of Claims 6 through
9,
characterized in that
on the outflow side (11) of the forming zone (6) an
outflow opening (18) is formed between the forming
head (3) and the laydown belt (8).

13. The device according to Claim 12,
characterized in that
the outflow opening (18) exhibits a gap height in the
range from 4 mm to 20 mm.

14. The device according to any one of Claims 6 through
13,
characterized in that
on the inflow side (10) of the forming zone (6) an
inflow opening (14) is formed between the forming
head (3) and the laydown belt (8).

15. The device according to Claim 14,
characterized in that
the inflow opening (14) exhibits a gap height in the
range of 40mm to 400 mm.

16. The device according to Claims 6 through 15,
characterized in that
the clearance (7) to both long sides of the laydown
belt (8) is sealed vis-à-vis the surroundings by seal-
ing means (15) between the forming head (3) and
the laydown belt (8).

17. The device according to any one of Claims 6 through
16,
characterized in that
the forming outlet (4) of the forming head (3) is
formed by a perforated plate (5)

Revendications

1. Procédé de formation à sec d’une nappe fibreuse,
dans lequel une pluralité de fibres ou de mélanges
de fibres sont acheminés au moyen d’un courant
d’air à une tête de formage, dans lequel un mélange
de fibres/d’air est produit par la tête de formage et

13 14 



EP 2 611 956 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

est guidé sous forme de courant de fibres dans un
espace libre d’une zone de formage, dans lequel les
fibres du courant de fibres sont recueillies dans la
zone de formage par une bande de dépose perméa-
ble à l’air, dans lequel l’air est aspiré au niveau d’un
côté inférieur de la bande de dépose et dans lequel
la couche de fibres produite sur un côté supérieur
de la bande de dépose est transportée par la bande
de dépose depuis la zone de formage,
caractérisé en ce que
les fibres du courant de fibres passent à l’intérieur
de la zone de formage à travers l’espace libre avec
des sections libres de différentes longueurs, l’espa-
ce libre de la zone de formage étant maintenu ouvert
au niveau d’un côté d’entrée en vue du guidage des
fibres vers un environnement.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
les fibres du courant de fibres produit au niveau du
côté d’entrée de la zone de formage traversent une
section libre plus longue que les fibres du courant
de fibres produit au niveau d’un côté de sortie de la
zone de formage.

3. Procédé selon la revendication 2,
caractérisé en ce que
le courant de fibres est produit par une tête de for-
mage inclinée par rapport à la bande de dépose, les
sections libres des fibres à l’intérieur de l’espace libre
variant constamment entre le côté d’entrée et le côté
de sortie.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3,
caractérisé en ce que
l’espace libre de la zone de formage au niveau d’un
côté de sortie pour le guidage des fibres est protégé
par au moins un moyen de protection vis-à-vis de
l’environnement.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4,
caractérisé en ce que
l’espace libre de la zone de formage entre le côté
d’entrée et un côté de sortie pour le guidage des
fibres est maintenu fermé par rapport à l’environne-
ment.

6. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
l’une quelconque des revendications 1 à 5,
comprenant une tête de formage (3) à laquelle peut
être acheminée une pluralité de fibres ou de mélan-
ges de fibres au moyen d’un courant d’air et qui pré-
sente une sortie de formage (4) pour produire un
courant de fibres formé de fibres et d’air, et compre-
nant une bande de dépose (8) perméable à l’air pour
recueillir et transporter les fibres, laquelle coopère

avec un dispositif d’aspiration (16) pour produire un
écoulement d’aspiration, une zone de formage (6)
avec un espace libre (7) étant formée entre la sortie
de formage (4) de la tête de formage (3) et la bande
de dépose (8),
caractérisé en ce que
la tête de formage (3) et la bande de dépose (8) sont
retenues dans un agencement non parallèle, de telle
sorte que l’espace libre (7) soit formé par différentes
distances (SE, SA) entre la bande de dépose (8) et
la sortie de formage (4) de la tête de formage (3).

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que
la distance (SE) entre la bande de dépose (8) et la
sortie de formage (4) de la tête de formage (3) au
niveau d’un côté d’entrée (10) de la zone de formage
(6) est plus grande que la distance (SA) entre la ban-
de de dépose (8) et la sortie de formage (4) de la
tête de formage (3) au niveau d’un côté de sortie
(11) de la zone de formage (6).

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que
la tête de formage (3) est retenue par rapport à la
bande de dépose (8) dans un plan oblique (21), de
telle sorte que la distance entre la bande de dépose
(8) et la sortie de formage (4) de la tête de formage
(3) varie en continu depuis le côté d’entrée (10) jus-
qu’au côté de sortie (11) de la zone de formage (6).

9. Dispositif selon la revendication 8,
caractérisé en ce que
la tête de formage (3) est retenue par une fixation
réglable (19), de sorte que le degré et/ou la hauteur
du plan oblique (21) puissent être ajustés.

10. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 9,
caractérisé en ce
qu’au moins un moyen de protection (12) est dispo-
sé au niveau du côté de sortie (11) de la tête de
formage (3), par le biais duquel l’espace libre (7)
peut être protégé vis-à-vis de l’environnement.

11. Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé en ce que
le moyen de protection (12) est formé par un rouleau
d’étanchéité entraîné (13) qui est retenu en contact
avec une couche de fibres (23) sur la bande de dé-
pose (8).

12. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 9,
caractérisé en ce
qu’une ouverture de sortie (18) est formée au niveau
du côté de sortie (11) de la zone de formage (6) entre
la tête de formage (3) et la bande de dépose (8).
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13. Dispositif selon la revendication 12,
caractérisé en ce que
l’ouverture de sortie (18) présente une hauteur de
fente de l’ordre de 4 mm à 20 mm.

14. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 13,
caractérisé en ce
qu’une ouverture d’entrée (14) est formée au niveau
du côté d’entrée (10) de la zone de formage (6) entre
la tête de formage (3) et la bande de dépose (8).

15. Dispositif selon la revendication 14,
caractérisé en ce que
l’ouverture d’entrée (14) présente une hauteur de
fente de l’ordre de 40 mm à 400 mm.

16. Dispositif selon les revendications 6 à 15,
caractérisé en ce que
l’espace libre (7) des deux côtés longitudinaux de la
bande de dépose (8) est étanchéifié par rapport à
l’environnement par des moyens d’étanchéité (15)
entre la tête de formage (3) et la bande de dépose (8).

17. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 16,
caractérisé en ce que
la sortie de formage (4) de la tête de formage (3) est
formée par une tôle de tamisage (5).
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