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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verfahren zum Pro-
filieren eines mehrlagigen Vlieses und eine Profilbil-
dungseinrichtung fur ein solches Vlies mit den Merkma-
len im Oberbegriff des Verfahrens- und Vorrichtungs-
hauptanspruches.

[0002] Ausder EP-A-0315930istes bekannt, die Dik-
ke bzw. Dichte des von einem Vliesleger auf seinem Ab-
zugsband abgelegten mehrlagigen Vlieses durch Rela-
tivanderungen von Austrittsgeschwindigkeit des Flors
am. Legewagen und Fahrgeschwindigkeit des Legewa-
gens zu verandern. Wenn der Legewagen schneller fahrt
als der Flor austritt, wird der auf dem Abzugsband abge-
legte Flor gestreckt und verdinnt. Lauft umgekehrt der
Legewagen langsamer als die Floraustrittsgeschwindig-
keit, wird der abgelegte Flor verdickt. Dementsprechend
verdinnt oder verdickt sich das Vlies. Durch entspre-
chende Steuerung von Legewagen- und Floraustrittsge-
schwindigkeit lassen sich diese Effekte ortlich und der
Héhe nach beeinflussen, wodurch im Vliesleger selbst
das Vliesdickenprofil mit der gewlinschten Gestaltung
geschaffen wird. Die WO 97/19209 zeigt hierzu eine wei-
terentwickelte Ausfihrungsform.

[0003] Ausder EP-A-0371 948 und der WO 99/24650
ist eine Profilbildungseinrichtung bekantt die in die Karde
oder Krempel integriert ist. Hierbei wird das an der Karde
austretende Flor-Profil in seiner Dicke oder Dichte durch
eine veranderliche Florabnahme an der Karde variiert.
Diese Technik bremst die Karde und beschrankt die Ar-
beitsgeschwindigkeit der gesamten Faseranalage. Die
Dicken- oder Dichtednderungen des Flors werden in Ab-
hangigkeit von der jeweiligen Position des Legewagens
am Vliesleger und mit einem entsprechendem zeitlichen
Vorlauf erzeugt, so dass sie vom Vliesleger dann an der
jeweils gewinschten Stelle auf dem Abzugsband abge-
legt werden. Die Vliesdickenanderung und das Vliesdik-
kenprofil werden hier also vor dem Vliesleger erzeugt
und bestimmt.

[0004] Aus der DE-C-43 04 988 ist es ferner bekannt,
den von der Karde mit kontinuierlicher Geschwindigkeit
und gleichbleibender Dicke oder Dichte zugefiihrten Flor
durch Veranderung des gesamten Geschwindigkeitsni-
veaus des vlieslegers im Ubergangsbereich zwischen
Karde und Vliesleger zu strecken oder zu stauchen.
Wenn der Vliesleger und sein Einlaufband schneller als
der von der Karde angelieferte Flor laufen, wird der Flor
gestreckt. Wenn umgekehrt der Vliesleger langsamer als
der von der Karde zugefiihrte Flor lauft, wird der Flor
gebremst und gestaut oder gestaucht, wodurch sich die
Dicke oder Dichte vergréRert,

[0005] EsistAufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
andere und verbesserte Mdglichkeit der Vliesprofilierung
aufzuzeigen.

[0006] Die Erfindung st diese Aufgabe mit den Merk-
malen im Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch.
Die Profilbildungstechnik und die Profilbildungseinrich-
tung mit der dem Vliesleger vorzuschaltenden Verzug-
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einrichtung, vorzugsweise einer Streckeinrichtung, hat
den Vorteil, dass die Flordickenbeeinflussung bereits vor
der Florablage am Abfuihrband des Vlieslegers in einem
definierten Bereich und mit in der Wirkung verbesserten
und insbesondere besser steuerbaren Beeinflussungs-
moglichkeiten erfolgt. Die Karde kann damit konstant lau-
fen und einen Flor mit gleichbleibender Geschwindigkeit
und konstanter Dicke oder Dichte produzieren, was fur
die Florqualitat guinstig ist. Zudem lassen sich sehr hohe
Arbeitsgeschwindigkeiten von 100 m/min und mehr er-
reichen. Der direkt oder mittelbar an der Streckeinrich-
tung zugefuhrte Flor wird erst in der Streckeinrichtung
beeinflusst und dabei vorzugsweise gestreckt. Diese
Streckung und die damit einhergehende Verdinnung
des Flors sind genau steuerbar und beeinflussen den
Flor in schonender Weise. Zugleich l&asst sich tber eine
geeignete Auslegung der Streckeinrichtung die Dicke
oder Dichte des Flors in weiten Grenzen beeinflussen,
so dass sehr weit reichende Steuermdglichkeiten fir die
Dicke oder Dichte des vom vliesleger auslaufenden Vlie-
ses bestehen.

[0007] Die Verzugseinrichtung hat den vorteil, dass
durch mindestens drei distanziert angeordnete Klemm-
stellen eine genaue Definition der Verzuglange geschaf-
fen werden kann, innerhalb der der zugefuhrte Flor in der
gewunschten Weise zur Verzugsbildung beeinflusst und
insbesondere gestreckt wird. Die Verzugbildung l&sst
sich durch die definierte Verzuglange besser und genau-
er steuern. Der Florverzug kann dadurch nach Lage und
GroRe im Flor genauer gesteuert werden. Hierdurch las-
sen sich auch die unterschiedlichen Erfordernisse ver-
schiedener Florarten und Flordicken berticksichtigen.
[0008] Durch ortsveranderliche Klemmstellen kann
hierbei auch die Gré3e der Verzugléange und insbeson-
dere Strecklange beeinflusst und verandertwerden. Dies
gestattet eine optimale Anpassung an unterschiedliche
Florarten und Flordicken. Elastische Flore, die auch in
der Regel eine groRere Flordicke haben, werden vor-
zugsweise mit einer kurzen Verzugslange oder Streck-
lange behandelt. Hierdurch wird eine plastische Verfor-
mung des Flors erzielt, die nach Verlassen der Klemm-
stellen und der Verzugeinrichtung nicht wieder aufgeho-
benwird, sondern an der gewiinschten Stelle und mit der
gewunschten Starke im Flor verbleibt. Bei elastischen
und dicken Floren empfiehlt es sich auch, die Geschwin-
digkeitsdifferenz zwischen den Foérdergeschwindigkei-
ten an den Klemmstellen relativ gro3 zu machen. Fir
steifere und/oder diinnere Flore kann mit gréReren Ver-
zug- bzw. Strecklangen gearbeitet werden. Mit steigen-
der Empfindlichkeit des Flors steigt in der Regel auch die
zur Verzugbildung eingesetzte Verzug- oder Strecklan-
ge.

[0009] Daruber hinaus istes moglich, die Verzuglange
bzw. Strecklange in mehrere Abschnitte zu unterteilen,
um noch gréBere Verziige bzw. Fordergeschwindigkeits-
unterschiede an den Klemmstellen zu erreichen.

[0010] Anden Klemmestellen werden zur Erzielung der
gewtinschten Klemmeffekte und Geschwindigkeitsun-
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terschiede vorzugsweise angetriebene Klemmwalzen
eingesetzt, die sich auf das gewiinschte MalR an den Flor
und an eine ebenfalls angetriebene Gegenrolle oder ein
Forderband oder dergleichen anstellen lassen. Die
Klemmstellen kdnnen je nach konstruktiver Gestaltung
des Vlieslegers, der Florstrecke oder des Florerzeugers
auf unterschiedliche Weise und an unterschiedlichen
Stellen geschaffen werden.

[0011] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform besteht
die Streckeinrichtung aus mehreren Walzenanordnun-
gen, insbesondere Streckwalzenpaaren, oder mehreren
Forderbandabschnitten mit zustellbaren Klemmwalzen,
die den Flor zwischen sich einklemmen und dabei mit
fortlaufenden Geschwindigkeitserhéhungen strecken.
Dementsprechend veréndert sich auch das Geschwin-
digkeitsniveau des nachgeschalteten Vlieslegers, so
dass die Florbeeinflussung vor allem in der Streckein-
richtung erfolgt und der Vliesleger den Flor durch die Ge-
schwindigkeitsanpassungim Wesentlichen ohne weitere
Florveranderung von der Streckeinrichtung tibernimmt.
[0012] Die Streckeinrichtung ist vorteilhafterweise
Uber den Florweg und in Abh&ngigkeit von der Legewa-
genstellung gesteuert. Der Florweg ist bei geeigneter
Auslegung des Vlieslegers zwischen der Einlaufstelle
und der Austrittsstelle am Legewagen stets gleich, weil
die Weganderungen des Legewagens durch entspre-
chende Wegéanderungen des Oberwagens und des Ein-
laufbandes bzw. der Bandschlaufe zwischen Ober- und
Legewagen kompensiert werden. Hierdurch ergibt sich
eine besonders einfache und genaue Steuerungsmdg-
lichkeit. AuRerdem kénnen hierbei auch produktspezifi-
sche Veranderungen der Legebreite, der Lagenzahl und
dergleichen bertcksichtigt werden.

[0013] Die Streckeinrichtung hat den Vorteil, dass sie
nicht nur an neuen Vlieslegern angebaut und sogar an
Stelle des bisherigen Zufiihrbands integriert werden
kann. Die Streckeinrichtung kann auch an bestehenden
Vlieslegern problemlos und ohne erhéhten Platzbedarf
nachgeriistet werden. Die vorhandene Karde oder Krem-
pel kann dabei ebenfalls weiterbenutzt werden. Alterna-
tiv kann auch eine Zuordnung zu Florerzeugern oder die
Einbindung in eine Gesamtanlage gegeben sein. Es ist
kein Umbau der kompletten Nonwoven-Anlage wie bei
der EP-A-0 371 948 oder WO 99/24650 erforderlich. Die
Streckeinrichtung erfordert auBerdem nur einen gerin-
gen Platz- und Bauaufwand. Sie stellt eine besonders
kostengunstige und wirtschaftliche sowie zugleich hoch-
effiziente Moglichkeit zur gezielten Vliesprofilbildung dar.
[0014] Die Profilbildungseinrichtung kann ferner eine
dem Vliesleger nachzuordnende Ausgleichseinrichtung
fur das Vlies aufweisen, die fur eine konstante Abgabe-
geschwindigkeit des Vlieses an nachzuschaltende Ma-
schinen, insbesondere eine Verfestigungseinrichtung,
vorzugsweise eine Nadelmaschine sorgt. Hierdurch wer-
dendie mitdem Geschwindigkeitsniveau des Vlieslegers
bei der Profilbildung schwankenden Geschwindigkeiten
des Abzugsbandes ausgeglichen.

[0015] Die Ausgleichseinrichtung kann ebenfalls bei
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neuen Vlieslegern integriert oder an bestehenden Vlies-
legern nachgeriistet werden. Sie erfordert ebenfalls nur
einen geringen Bauaufwand und Platzbedarf. Sie lasst
sich auf einfache Weise und genau steuern. Sie ist ferner
kostengtinstig und wirtschaftlich.

[0016] Insgesamthat die beanspruchte Profilbildungs-
einrichtung den Vorteil, dass sie zusammen mit einem
neuen Vliesleger oder einem bereits vorhandenen Vlies-
leger bei bestehenden Faserbehandlungsanlagen pro-
blemlos eingesetzt werden kann. Weder die Karde, noch
die Nadelmaschine miissen angepasst oder verandert
werden. Diese Maschinen kdnnen als Standardkompo-
nenten ausgebildet sein, was besonders kostengunstig
und wirtschaftlich ist. Die gesamte Profilbildung des Vlie-
ses findet im Bereich des Vlieslegers statt, wobei der
Vliesleger selbst aber hierzu keinen Beitrag leisten muss
und insoweit ebenfalls als kostengiinstige Standardma-
schine ausgebildet sein kann.

[0017] In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung angegeben.

[0018] Die Erfindung istin den Zeichnungen beispiels-
weise und schematisch dargestellt. Im Einzelnen zeigen:
Figur 1: eine Profilbildungseinrichtung mit
einem vliesleger und einem Florer-
zeuger,

eine Draufsicht auf die Profilbil-
dungseinrichtung und den Vliesle-
ger,

Figur 2:

Figur 3: eine Stirnansicht der Profilbildungs-
einrichtung mit dem Vliesleger und
einer nachgeschalteten Verfesti-
gungseinrichtung geman Pfeil Il
von Figur 2,

Figur 4 und 5: verschiedene  Geschwindigkeits-
und Flordickendiagramme,

Figur 6: eine Profilbildungseinrichtung mit
einer vereinfachten mitzwei Klemm-
stellen versehenen Verzugeinrich-
tung, die nicht unter die Erfindung
fallt,

Figur 7: eine vergroRerte Darstellung und ei-
ne Variante der Verzugeinrichtung
von Figur 6,

Figur 8: eine weitere Variante der Verzug-
einrichtung mit unterteilten Forder-
abschnitten,

Figur 9 und 10: weitere Abwandlungen der Verzug-
einrichtung von Figur 8,

Figur 11: eine Profilbildungseinrichtung ge-
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maf Figur 1 mit einer Variante der
Verzugeinrichtung von Figur 8 bis
10,
Figur 12 und 13:  Detaildarstellungen der Verzugein-
richtung von Figur 11,

Figur 14: eine Variante der Profilbildungsein-
richtung von Figur 3 und

Figur 15: eine vergroRerte Detaildarstellung
des Bereichs XV von Figur 14.

[0019] In Figur 1 bis 3, 6 bis 10 und 11 bis 15 ist in

verschiedenen Ausfihrungsformen eine Faserbehand-
lungsanlage oder Vliesherstellvorrichtung (101) darge-
stellt, die aus einem Florerzeuger (2,103), z.B. einer Kar-
de oder Krempel, einem nachgeschalteten Vliesleger
(3,102) und einer wiederum nachgeschalteten Verfesti-
gungseinrichtung (4), z.B. einer Nadelmaschine, be-
steht. Dem Vliesleger (3,102) ist durch Integration oder
Nachriistung eine Profilbildungseinrichtung (1) zugeord-
net, die zumindest aus einer Verzug- oder Streckeinrich-
tung (5,104) und ggf. auch einer Ausgleichseinrichtung
(6) besteht.

[0020] Die Erfindung betrifft das Profilierverfahren und
die Profilbildungseinrichtung (1). Sie erfasst dartber hin-
aus aber auch den mit einer Profilbildungseinrichtung (1)
ausgestatteten Vliesleger (3,102) sowie die gesamte Fa-
serbehandlungsanlage oder Vliesherstellvorrichtung
(101) .

[0021] Vom Florerzeuger (2,103) werden ein oder
mehrere einbahnige diinne Flore (8,107) aus einem lok-
keren Fasermaterial gebildet, die dem Vliesleger (3, 102)
in Florlaufrichtung (23) zugefiihrt werden. Der Vliesleger
(3, 102) legt den einzelnen Flor (8, 107) oder die meh-
reren Flore (nicht dargestellt) auf seinem quer laufenden
Abfiihrband (17,116) zu einem mehrlagigen Vlies (9,108)
ab.

[0022] Das Vlies (9,108) gelangt dann in Vlieslaufrich-
tung (24) in die anschlieRende Verfestigungseinrichtung
(4), wo es in geeigneter weise durch Nadeln oder durch
aufgespriihte Chemikalien, durch thermische Beeinflus-
sung oder dergleichen verfestigt wird. Die Verfestigungs-
einrichtung (4) kann von beliebiger geeigneter Bauart
sein. Vorzugsweise handelt es sich um eine in den Zeich-
nungen gezeigte Nadelmaschine.

[0023] DerVliesleger (102) kannin beliebig geeigneter
Weise ausgebildet sein. In der gezeigten Ausfiihrungs-
form von Figur 1, 6 und 11 handelt es sich um einen
sogenannten vliesbandleger, der zwei endlose und um-
laufend angetriebene Forderbander (114,115) aufweist,
die Uber zwei Hauptwagen, namlich einen Oberwagen
(110) und einen unteren Legewagen (16,111) gefuhrt
sind und dabei im Bereich zwischen den zwei Hauptwa-
gen (110,16,111) den zugefihrten Flor (8,107) zwischen
sich aufnehmen und fiihren. In den gezeigten Ausfiih-
rungsformen handelt es sich um einen gleichlaufigen
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Vliesleger (3,102), bei dem die beiden Hauptwagen
(110,16,111) sich stets in der gleichen Richtung bewe-
gen. Alternativ kann es auch ein gegenlaufiger Vliesleger
mit gegenlaufig bewegten Hauptwagen (110,16,111)
sein, wie er z.B. in der DE-C 43 04 988 dargestellt ist.
Der Vliesleger (3,102) kann auf3erdem noch ein oder
mehrere Hilfswagen (112) besitzen, die die Forderban-
der (114,115) gestreckt halten. Der von dem Florerzeu-
ger (2,103) uber Profilbildungseinrichtung (1) und deren
Verzug- oder Streckeinrichtung (5,104) zugefiihrte Flor
(8,107) wird vom hin- und hergehenden Legewagen
(16,111) auf einem quer zur Legewagenbewegung sich
erstreckenden Abzugsband (17,116) abgelegt und auf-
getéafelt, wobei aus dem einlagigen Flor (8,107) ein mehr-
lagiges Vlies (9,108) auf den Abzugsband (17,116) ge-
bildet wird.

[0024] Der Flor (8,107) wird im Vliesleger (3,102) auf
einem integrierten Zufihrband (109) oder vorgeschalte-
ten Einlaufband (15) in Florlaufrichtung (23) aufgenom-
men und beispielsweise in offener Lage einem Bandein-
lauf (113) am Oberwagen (110) zugefuhrt. Das Zuflhr-
band (109) ist in der gezeigten und bevorzugten Ausfiih-
rungsform ein Abschnitt des einen Férderbandes (114).
Am Bandeinlauf (113) kommt das zweite Foérderband
(115) hinzu, wobei zwischen den Forderbandern
(114,115) ein Einlauftrichter am Oberwagen (110) gebil-
det wird. In der gezeigten Ausfiihrungsform entspricht
der Vliesleger (3,102) der aus der WO 97/19209 bekann-
ten Ausfihrungsform. Alternativ kann er auch entspre-
chend der EP-A-0517 568 oder der WO 91/156018 aus-
gebildet sein. In weiterer Variante kann es sich auch um
einen sogenannten Wagenleger handeln, bei dem die
Forderbéander nicht gemeinsam tiber beide Hauptwagen
gefihrt sind.

[0025] Der Vliesleger (3,102) besitzt florflihrende An-
triebe, die miteiner gemeinsamen Steuerung (7,131) ver-
bunden sind. Diese florfilhrenden Antriebe, die in Figur
1 mit Motoren M dargestellt und in Figur 6 der Ubersicht-
lichkeit halber nur durch Pfeile angedeutet sind, beste-
hen z.B. aus ein oder mehreren Antrieben flr die Fahr-
bewegungen des Oberwagens, (110), des Legewagens
(16,111) und der ggf. vorhandenen Hilfswagen (112). Zu
den florfuihrenden Antrieben z&hlen aul3erdem ein oder
mehrere Antriebe, die die Forderbénder (114,115) in Um-
laufbewegung setzen und antreiben. Auch der Antrieb
des Abzugsbandes (17,116) zahlt zu den florfiihrenden
Antrieben.

[0026] Der Florerzeuger (2,103) kann ebenfalls von
beliebiger Bauart und Ausgestaltung sein. Es kann sich
z.B. um eine Krempel oder Karde handeln. Der Florer-
zeuger (2,103) hat eine ebenfalls beliebig ausgebildete
Florabnahmeeinrichtung (117), mit der der Flor von ei-
nem Tambur oder dergleichen abgenommen und an den
Vliesleger (102) Uber die vorzugsweise zwischenge-
schaltete Florzufuhrung (10) oder Forderstrecke (120)
Ubergeben wird.

[0027] Fur die Ausbildung der Florabnahmeeinrich-
tung (117) gibt es verschiedene Mdglichkeiten. In der in
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Figur 6 dargestellten Variante ist z.B. ein sogenannter
Hacker (119) fiir die Florabnahme vorhanden. In der Va-
riante von Figur 7 bis 10 sind statt des Hackers ein oder
mehrere Abzugswalzen (118) fur die Florabnahme vor-
gesehen.

[0028] Zur Profilierung des im Vliesleger (3,102) ge-
bildeten Vlieses (9,108) ist die Profilbildungseinrichtung
(1) vorgesehen. Sie beinhaltet eine Verzug- oder Streck-
einrichtung (5,104) fur den Flor (8,107), die zwischen
dem Vliesleger (3,102) und dem Florerzeuger (2,103)
angeordnet ist. Die Profilbildungseinrichtung (1) kann
ferner noch eine Ausgleichseinrichtung (6) fur das Vlies
(9) aufweisen, die zwischen dem Vliesleger (3,102) und
der Verfestigungseinrichtung (4) angeordnet ist.

[0029] Die Streckeinrichtung (5,104) dient zur Veran-
derung der Dicke bzw. Dichte des Flors (8,107), der vom
Florerzeuger (2,103) vorzugsweise mit gleichbleibender
Dicke und konstanter Geschwindigkeit tiber eine Florzu-
fuhrung (10) zugefiihrt wird. Die Streckeinrichtung
(5,104) verdunnt dabei vorzugsweise den Flor (8,107).
Bei entsprechender Gestaltung kann sie ihn ggf. auch
stauchen und verdichten bzw. verdicken. Die Profilbil-
dungseinrichtung (1) besitzt eine Steuerung (7), an die
auch der Vliesleger (3,102) angeschlossen ist. Die
Streckeinrichtung (5,104) und der Vliesleger (3,102) wer-
den hierbei gemeinsam gesteuert, wobei die nachfol-
gend néher erlauterte Profilbildung des Vlieses (9) vor-
zugsweise Uber den Florweg gesteuert wird.

[0030] Die Steuerung (7) kann bei neuen Maschinen
und Anlagen in die Steuerung (131) des Vlieslegers
(3,102) oder die Steuerung der Nonwoven-Anlage z.B.
als Softwaremodul integriert sein. Sie kann aber auch
separat angeordnet und nur mit der vorhandenen Steue-
rung (131) des Vlieslegers (3,102) verbunden sein.
[0031] Die Streckeinrichtung (5) besitztin der Variante
von Figur 1 bis 3 eine Forderstrecke mit mehreren in
Florlaufrichtung (23) hintereinander angeordneten Wal-
zenanordnungen (11,12,13) mit steuerbaren Antrieben
M5, M4 und M3. In der gezeigten Ausfiihrun.gsform sind
drei Walzenanordnungen vorhanden. Es kénnen aber
auch mehr oder weniger sein, wie z.B. nachfolgend in
Figur 6 und 7 dargestellt.

[0032] Die Walzenanordnungen (11,12,13) bilden drei
Klemmstellen und dienen dazu, den Flor (8) zu verdin-
nen und zu strecken. Sie bestehen hierbei jeweils aus
einander gegenuberliegenden Walzenpaaren, die den
Flor (8) zwischen sich einklemmen und mit einstellbarer
Geschwindigkeit fordern. Die Antriebe M5, M4 und M3
treiben vorzugsweise jeweils beide Walzen der Walzen-
paarungen (11,12,13) an. Sie kdnnen alternativ aber
auch nur jeweils eine Walze, z.B. die untere Walze der
Walzenpaarungen (11,12,13) antreiben, wobei die zuge-
horigen oberen Walzen jeweils als frei drehbare, mitlau-
fende Klemmwalzen ausgebildet sind. Die Walzen kon-
nen als glattwandige Walzen ausgebildet sein. Sie kén-
nen aber auch eine aufgeraute oder mit Strecknadeln
versehene Oberflache haben.

[0033] Vor und/oder hinter den Walzenanordnungen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(11, 12, 13) kénnen ein oder mehrere Fuhrungswalzen
(14) mit eigenen Antrieben M1, M2 angeordnet sein, die
ebenfalls auf den Flor (14) einwirken. Die eingangseitige
Fihrungswalze (14) istdabei oberhalb der Florzufiihrung
(10) angeordnet und dabei insbesondere oberhalb der
hinteren Klemmwalze der Florzufuhrung (10). Diese Fih-
rungswalze (14) undihr Antrieb M2 sind an die Geschwin-
digkeit der Florzufiihrung (10) bzw. die Abgabege-
schwindigkeit des Florerzeugers (2) gekoppelt. Der Flor
(8) wird zwischen dieser Fuhrungswalze (14) und der
Florzufiihrung (10) eingeklemmt und gefordert.

[0034] Die ausgangseitige Filhrungswalze (14) ist mit
ihrem Antrieb M1 dem Einlaufband (15) des Vlieslegers
(3) zugeordnet und befindet sich vorzugsweise Uber der
vorderen Umlenkrolle dieses Einlaufbandes (15). Der
Antrieb M1 ist an die Geschwindigkeit oder den Antrieb
des Einlaufbandes (15) gekoppelt, so dass die Fiihrungs-
walze (14) und das Einlaufband (15) stets synchron lau-
fen und den zwischen sich eingeklemmten Flor (8) for-
dern.

[0035] Die Streckeinrichtung (5) ist zwischen einer
normalen Durchlaufstufe und ein oder mehreren Streck-
stufen hin- und her schaltbar. In der Duzchlaufstufe findet
keine Streckung des Flors (B) statt, so dass der Flor (8)
seine vom Florerzeuger (2) bestimmte Dicke und Dichte
behélt. In dieser Durchlaufstufe haben die Walzenanord-
nungen (11,12,13), die Fihrungswalzen (14) und auch
das Einlaufband (15) des Vlieslegers (3) ein an die Flor-
zuftihrgeschwindigkeit des Florerzeugers (2) angepas-
stes, vorzugsweise konstantes Geschwindigkeitsniveau.
Hierbei kbénnen zwar die in Florlaufrichtung (23) hinter-
einander angeordneten Walzen, Bander und sonstigen
Fordereinrichtungen fur den Flor (8) ein allméhlich stei-
gendes Geschwindigkeitsniveau haben, um den Flor (8)
sténdig unter einem leichten Zug zu halten, ohne ihn da-
bei aber signifikant zu strecken. Auch die anderen An-
triebe M des Vlieslegers (3) sind Uber die Steuerung (7)
dann auf normale Legefunktion eingestellt, so dass durch
den mit gleichbleibender Dicke abgelegten Flor (8) auf
dem Abfiihrband (17) demgemaf auch ein mehrlagiges
Vlies (9) mit konstanter Dicke oder Dichte gebildet wird.
[0036] In der oder den Streckstufen wird der Flor (8)
in der Streckeinrichtung (5) verdunnt und gestreckt. Hier-
bei sind die Antriebe M5, M4 und M3 der Walzenanord-
nungen (11,12,13) in Florlaufrichtung (23) auf stufenwei-
se steigende Geschwindigkeiten eingestellt. Dies hat zur
Folge, dass der Flor (8) an der Florzufiihrung (10) und
der dortigen Fiihrungswalze (14) beginnend von der ei-
nen zur nachsten Walzenanordnung (11,12,13) schnel-
ler transportiert und dadurch unter Zug gesetzt und somit
gestreckt wird. Durch den Klemmschluss zwischen den
Walzenpaaren wird er dabei sicher geférdert und auch
gehalten.

[0037] Der Vliesleger (3) ist insbesondere mit seinem
Einlaufband (15) und auf den anderen florfihrenden An-
trieben M Uber die Steuerung (7) mit dem Antrieb M3 der
letzten Walzenanordnung (13) gekoppelt. Hieran istauch
die ausgangseitige Fuhrungswalze (14) mit ihrem An-
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trieb M1 gekoppelt. Das Einlaufband (15) und die Fuh-
rungswalze (14) laufen damit genauso schnell oder nur
im Interesse einer konstanten leichten Zugbelastung ge-
ringflugig schneller als die letzte Walzenanordnung (13)
der Streckeinrichtung (5).

[0038] Durch die Streckeinrichtung (5) werden in der
oder den Streckstufen bereichsweise Verdiunnungen im
Flor. (8) gebildet, die vom Legewagen (16) an vorbe-
stimmten Stellen der Legebreite auf dem Abfiihrband
(17) abgelegt werden. Die Abstimmung und der tber die
Wegsteuerung bestimmte Vorlauf werden Uber die
Steuerung (7) und das dort niedergelegte und abgefah-
rene Profilbildungsprogramm bestimmit.

[0039] Figur 4 verdeutlicht diese Ablaufe in einem Dia-
gramm, in dem die Geschwindigkeiten der einzelnen An-
triebe, d.h. die Umfangsgeschwindigkeiten der jeweili-
gen Fordermittel und die Flordicke d Uber den Weg s
aufgetragen sind. Wie das Diagramm verdeutlicht, sind
anfangs in der Durchlaufstufe die Geschwindigkeiten V
der Florzufihrung (10) und der Walzenantriebe M, M1
bis M5 gleich. Dementsprechend ist auch die Dicke d
des Flors (8) konstant. In der Streckstufe werden die Ge-
schwindigkeiten V der Walzenantriebe M1, M3, M4, M5
und der florfihrenden Antriebe M des Vlieslegers (3) er-
héht, wobei eine vorgegebene Beschleunigungsrampe
abgefahren wird. Hierbei sind die einzelnen Walzenge-
schwindigkeiten stufenweise erhdht. Die Walzenantrie-
be M1 und M3 laufen schneller als der Walzenantrieb
M4 und dieser wiederum schneller als der Walzenantrieb
M5. Der Walzenantrieb M2 und auch die Geschwindig-
keit der Florzufuhrung (10) bleiben hierbei konstant.
Durch diese Geschwindigkeitsanderungen wird der Flor
(8) gestreckt und verdiinnt; was sich in der im Diagramm
gezeigten Verringerung der Flordicke d auRRert.

[0040] Die Streckstufe bleibt fur eine vom Profilbil-
dungsprogramm vorgegebene Strecke s konstant und
wird dann wieder zurickgenommen, wobei die erhéhten
Walzengeschwindigkeiten wieder zurtick auf das Niveau
der Durchlaufstufe genommen werden. Dementspre-
chend steigt die Flordicke d wieder auf das urspriingliche
Niveau.

[0041] Die im Diagramm von Figur 4 gezeigten Ge-
schwindigkeits- und Flordickenéanderungen kénnen ih-
rerseits in Stufen oder kontinuierlich nach oben oder un-
ten variiert werden, um unterschiedlich groRe Anderun-
gen der Flordicke d zu erzeugen. Die Streckstufen kdn-
nen auch je nach Programmvorgabe Uber eine langere
oder kirzere Strecke s vorhanden sein.

[0042] Der Vliesleger (3) legt die Flordickenanderun-
gen an den vorbestimmten Stellen der Legebreite unter
Bildung des mehrlagigen Vlieses (9) ab. Hierbei kann fur
Vor- und Ricklauf des Legewagens (16) ein gleiches
oder auch ein unterschiedliches Legeverhalten gefahren
werden.

[0043] Vorzugsweise werden hierbei vor allem in den
Randbereichen des Vlieses (9) die Flordicken verringert,
was vorzugsweise bei jeder auf dem Abfiihrband (17)
abgelegten Florlage bei Vor- und Ricklauf des Legewa-
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gens (16) an beiden Vliesrandern geschieht. Hierdurch
erhalt das mehrlagige Vlies (9) ein konvexes Profil, bei
demdie Vliesdicke in der Mitte gréer als an den Randern
ist. Zusatzlich kdnnen auch Profilanderungen im dazwi-
schenliegenden Vliesbereich vorgenommen werden.
[0044] Die Bildung eines Vliesprofiles kann unter-
schiedlichen Zwecken dienen. Zum einen kann damit auf
Eigenheiten der Verfestigungseinrichtung (4), insbeson-
dere einer Nadelmaschine, reagiert werden. Nadelma-
schinen haben in der Regel die Eigenart, dass auf Grund
des notwendigen Verzuges das Vlies (9) tber die Breite
einspringt und dieser Breitenschrumpf zu Verdickungen
im Randbereich fuhrt, wodurch das aus der Nadelma-
schine (4) auslaufende Endprodukt eine Uiber die Lege-
breite ungleichmaRige Dicke oder Dichte hat. Dem wird
durch die Bildung des vorerwahnten Vliesprofils gezielt
entgegengewirkt. Dabei kann auRer diesen Randeffek-
ten auch auf andere innerhalb der Legebreite erzeugte
Inhomogenitaten der Nadelmaschine (4) oder einer an-
deren Verfestigungseinrichtung Rucksicht genommen
werden. Alternativ kann durch die Profilbildungstechnik
dem aus der Verfestigungseinrichtung (4) kommenden
Vlies-Endprodukt statt einer gleichmafigen Dicke auch
eine stellenweise bewusst unterschiedliche Dicke gege-
ben werden, falls dieses Endprodukt fir die weiterverar-
beitung schon ein gewisses eigenes Querschnittsprofil
haben soll.

[0045] Die Ausgleichseinrichtung (6) bestehtin der ge-
zeigten Ausfiihrungsform aus einem endlosen Speicher-
band (18) miteinem variablen Durchhang des Obertrums
(19) und zwei getrennt einstellbaren Antrieben M6 und
M7 fur jeweils eine Rolle (20,21) am hinteren und vorde-
ren Ende des Speicherbandes (18). Mit der Ausgleichs-
einrichtung (6) werden Schwankungen in der Abgabe-
geschwindigkeit des Abfuhrbandes (17) ausgeglichen,
die durch die vorbeschriebene Streckung des Flors (8)
bedingt sind. Auf diese Weise wird das Vlies (9) der in
Laufrichtung (24) nachgeschalteten Verfestigungsein-
richtung (4) und deren Vlieszufiihrung (22) mit zumindest
weitgehend konstanter Geschwindigkeit und Forder-
menge zugefihrt. Der Ausgleich der Abgabeschwankun-
gen des Vlieslegers (3) wird durch einen veranderlichen
Durchhang des obertrums (19) bewirkt. Figur 5 zeigt hier-
zu ein Geschwindigkeitsdiagramm.

[0046] Der Antrieb M6 der hinteren Rolle (20) ist an
die Abgabegeschwindigkeit des Abflihrbandes (17) ge-
koppelt und schwingt mit seiner Geschwindigkeit mit die-
sem auf und ab. Der Antrieb M7 der vorderen Rolle (21)
ist demgegeniber auf eine vorzugsweise konstante Ge-
schwindigkeit eingestellt, die den Mittelwert der Ge-
schwindigkeitsschwankungen des Antriebs M6 ent-
spricht.

[0047] Wenn die Streckeinrichtung (5) den Flor ver-
dinnt und der Vliesleger (3) mit seinem Abfiihrband (17)
entsprechend schneller 1&uft, lauft auch der Antrieb M6
schneller als der Antrieb M7 Hierdurch entsteht der in
Figur 3 gezeigte maximale Durchhang des Obertrums
(19). Hierbei wird das vom Abfuhrband (17) abgegebene
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Vlies (9) in der Obertrumschlaufe gespeichert. Sobald
die Streckeinrichtung (5) wieder auf Durchlaufstufe ge-
schaltet und auch die Geschwindigkeit des Abflihrban-
des (17) entsprechend reduziert wird, sinkt auch die Ge-
schwindigkeit des Antriebs M6, bis sie ihren Mittelwert
erreicht und dabei gleich der Geschwindigkeit des An-
triebs M7 ist. In diesem Stadium nimmt der Durchhang
des Obertrums (19) die in Figur 3 gezeigte mittlere Po-
sition ein, wobei das vlies (9) ohne Speicherung durch-
gefordertwird. Wenn die Streckeinrichtung (5) die Durch-
laufstufe erreicht hat und damit auch das Abfihrband
(17) auf der Durchlaufgeschwindigkeit und damit der mi-
nimalen Geschwindigkeit angelangt ist, 1&uft der Antrieb
M7 dervorderen Rolle (21) schneller als die nun minimale
Geschwindigkeit des Antriebs M6. Dies hat zur Folge,
dass das Obertrum (19) gestrafft wird. Hierbei wird die
vorher im grof3en Durchhang gespeicherte Vliesmenge
abgefuhrt und die Ausgleichseinrichtung (6) entleert. Die
Bewegungen des Obertrums (19) werden dabei in ent-
sprechender Weise durch Straffung oder Durchhang des
Untertrums des Speicherbandes (18) ausgeglichen, was
der Ubersichtlichkeitwegen in Figur 3 nicht dargestelltist.
[0048] In der beschriebenen Einstellung der Profilbil-
dungseinrichtung (1) werden Streckungen und Verdun-
nungen im Flor (8) und demgemaR auch im abgelegten
mehrlagigen Vlies (9) gebildet. Hierdurch lassen sich die
meisten in der Praxis auftretenden Anwendungsfalle der
Profilbildung abdecken. Die maximale Vliesdicke wird
dabei durch die normale und unbeeinflusste Flordicke
bestimmt. Alternativ ist es auch moglich, die Streckein-
richtung (5) im Mittelwert standig auf einer Streckung des
Flors (8) arbeiten zu lassen und Florverdiinnungen durch
eine weitere Streckung und Geschwindigkeitserhhung
sowie Florverdickungen durch eine Geschwindigkeitsab-
senkung auf die Durchlaufstufe zu erzeugen. Ferner ist
es moglich, die Streckeinrichtung (5) anders auszuge-
stalten und den Flor (8) bei Bedarf auch zu stauen und
zu verdicken bzw. zu verdichten. Hierdurch kénnen so-
wohl Verdiinnungen wie auch Verdickungen des Flors
(8) erzeugt werden. Die Ausgleichseinrichtung (6) wird
in diesen Fallen entsprechend angepasst.

[0049] Figur 6 zeigt eine nicht erfindungsgeméanle Pro-
filbildungseinrichtung mit zwei Klemmstellen. Die Vlies-
herstellvorrichtung (101) kann ferner noch eine Férder-
strecke (120) zwischen dem Vliesleger (102) und dem
Florerzeuger (103) aufweisen.

[0050] Alternativ kann diese Forderstrecke (120) auch
in die Florzufuhrung des Vlieslegers (102) integriert sein.
[0051] Die Verzugeinrichtung (104) ist zwischen Vlies-
leger (102) und Florerzeuger (103) angeordnet und be-
sitzt zwei oder mehr in diesem Bereich angeordnete
Klemmstellen (105,106) fur den vom Florerzeuger (103)
zugefuhrten Flor (107). Die Klemmstellen (105,106) bil-
den zwischen sich eine definierte Verzuglénge x, y flr
denFlor (107), wobeider Flor (107) an den Klemmstellen
(105,106) mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten ge-
fordert wird.

[0052] Vorzugsweise ist die Verzugeinrichtung (104)
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als Streckeinrichtung ausgebildet, wobei der Flor (107)
an der dem Vliesleger (102) zugewandten Klemmstelle
(105) mit groRerer Geschwindigkeit geférdert wird als an
der dem Florerzeuger (103) zugewandten Klemmstelle
(106).

[0053] Die Klemmstellen (105,106) werden durch
Klemmwalzen (124,125,126,127,128,129) gebildet, die
zustellbar gelagert sind und einen eigenen steuerbaren
Antrieb haben. Hierbei sind die Antriebe der Klemmwal-
zen (124,125,126,127,128), die im Bereich des Vliesle-
gers (102) angeordnet sind, mit dessen gemeinsamer
Steuerung (131) verbunden. Die vlieslegerseitigen
Klemmwalzen (124,125,126,127,128) sind dabei an das
Geschwindigkeitsniveau der florfihrenden Antriebe ge-
koppelt und kénnen mit diesem Geschwindigkeitsniveau
einheitlich in der Ho6he verandert werden. An, der ande-
ren Klemmstelle (106), die dem Florerzeuger (103) zu-
gewandt ist, werden die Klemmwalzen (129) oder die
Abzugswalze (118) im wesentlichen mit der Foérderge-
schwindigkeit des Florerzeugers (103) bzw. der Florab-
nahmeeinrichtung (117) angetrieben. Diese Geschwin-
digkeit ist Ublicherweise konstant, kann alternativ aber
auch variieren.

[0054] Die Foérderstrecke (120) ist in der Ausflihrungs-
form von Figur 6 und 7 als umlaufendes einzelnes For-
derband ausgebildet, welches sich zwischen der Florab-
nahmeeinrichtung (117) und dem Zufuhrband (109) er-
streckt. Das Forderband (120) ist Giber endseitige Um-
lenkrollen (130) gefuhrt und wird angetrieben. Die An-
triebsgeschwindigkeit kann konstant sein oder variieren.
Sie kann z.B. der Abgabegeschwindigkeit der Florabneh-
meeinrichtung (117) entsprechen.

[0055] In einer Ausfiihrungsform gemaR Figur 6, die
nicht unter die Erfindung féllt, befindet sich die eine
Klemmstelle (105) am Vliesleger (102) und an dessen
Zufuihrband (109). Die zugehdrige Klemmwalze (124) ist
an der Umlenkstelle des Zufiihrbandes (109) und der dor-
tigen Umlenkrolle gegeniiberliegend angeordnet. Die
Klemmwalze (124) wird mit der gleichen umfangseitigen
Fordergeschwindigkeit wie das Zuftihrband (109) bzw.
das Forderband (114) angetrieben. Der Flor (107) wird
hierbei zwischen der Klemmwalze (124) und dem For-
derband (109) eingespannt und an beiden Seiten mit der
gleichen Geschwindigkeit geférdert. Der Motor bzw. An-
trieb der Klemmwalze (124) ist hierbei mit der Steuerung
(131) verbunden. Die Klemmwalze (124) hat auRerdem
eine Zustellvorrichtung, mit der sie quer zum Zuftihrband
(109) bzw. zur benachbarten Umlenkrolle bewegt wer-
den kann, um die erforderliche GréRRe des Klemmspalts
fur den Flor (107) einstellen zu kénnen.

[0056] Die andere Klemmstelle (106) befindet sich am
riickwartigen und dem Florerzeuger (103) zugewandten
Ende des Forderbandes (120). Sie wird gebildet durch
eine ebenfalls angetriebene und zustellbare Klemmwal-
ze (129), die der riickwéartigen Umlenkrolle (130) gegen-
Uberliegend angeordnet ist. Der Antrieb der Umlenkwal-
ze (129) kann ebenfalls mit der gemeinsamen Steuerung
(131) verbunden sein. Gleiches gilt auch fiir den Antrieb
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des Forderbandes (120) (nicht dargestellt). Inder gezeig-
ten Ausfihrungsform von Figur 6 bewegen sich das For-
derband (120) und die Umlenkwalze (129) mit der Abga-
begeschwindigkeit des Florerzeugers (103) oder laufen
ggf. zur Erzeugung eines leichten dauerhaften Zuges ge-
ringfugig schneller.

[0057] Zur Bildung des gewiinschten Florverzugs und
insbesondere der Florstreckung werden die florflihren-
den Antriebe des Vlieslegers (102) und die Klemmwalze
(124) am Zufuihrband (109) gemeinsam und einheitlich
in ihrem Geschwindigkeitsniveau angehoben, wahrend
die Fordergeschwindigkeit des Férderbandes (120) und
der Klemmwalze (129) konstantbleiben. Durch diese Ge-
schwindigkeitsdifferenz wird der auf der Forderstrecke
(120) befindliche Flor (107) gestreckt und entsprechend
verdiinnt. Durch die Klemmstellen (105,106), an denen
der Flor eingespanntist, wird eine definierte Verzuglénge
x gebildet, wobei der Flor (107) nach Verlassen der Ver-
zugeinrichtung (104.) auf dem Weg bis zum Bandeinlauf
(113) den eingebrachten Verzug bzw. die Streckung be-
hélt. Zeitpunkt und Dauer des Florverzugs bzw. der
Streckung richten sich nach der gewiinschten Form des
mehrlagigen Vlieses (108). Sie werden mit einem so gro-
Ren zeitlichen Vorlauf erzeugt, dass sie an der ge-
wiinschten Stelle auf dem Abzugsband vom Legewagen
(111) abgelegt werden. Die Wegstrecke von der Klemm-
stelle (105) bis zur Austrittsstelle am Legewagen (111)
ist hierbei konstant.

[0058] Figur 7 zeigt eine Variante der Verzugeinrich-
tung von Figur 6. Hierbei befindet sich die Klemmstelle
(105) am vorderen und dem Vliesleger (102) zugewand-
ten Ende der Forderstrecke (120) und wird durch eine
hier angeordnete zustellbare und angetriebene Klemm-
walze (125) gebildet. Zuséatzlich kann ggf. auch noch die
vorbeschriebene Klemmwalze (124) am Zufiihrband
(109) vorhanden sein. Die riickwartige Klemmstelle (106)
befindet sich an der Florabnehmeeinrichtung (117) und
wird durch deren ausgangseitige Abzugswalzen (118)
gebildet, die den Flor (107) ebenfalls zwischen sich ein-
spannen und mit der Abgabegeschwindigkeit des Florer-
zeugers (103) fordern. Bei dieser Variante wird das For-
derband (120) mit variabler Geschwindigkeit angetrie-
ben, wobei sich sein Geschwindigkeitsniveau einheitlich
mit dem Geschwindigkeitsniveau der florfiihrenden An-
triebe des Vlieslegers (102) verandert. Zur Erzeugung
einer Florstreckung laufen die Klemmwalze (125) und
das Foérderband (120) synchron mit den florfihrenden
Antrieben des Vlieslegers (102) in der fur die Profilierung
gewulnschten Hohe und Uber die gewlinschte Dauer
schneller als die Abgabegeschwindigkeit des Florerzeu-
gers (103).

[0059] In Variation zur vorbeschrieben Funktion der
Streckeinrichtung (104) von Figur 7 kann die Strecklénge
x auch zwischen den Klemmwalzen (124,125) und den
zugehdrigen Umlenkrollen gebildet werden. Zur Erzeu-
gung einer Florstreckung laufen die Klemmwalze (124)
und das Zuftihrband (109) synchron mit den florfiihren-
den Antrieben des Vlieslegers (102), wahrend die
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Klemmwalze (125) und das Férderband (120) synchron
mit dem Florerzeuger (103) laufen.

[0060] Figur 8 zeigt eine weitere Variante der Verzu-
geinrichtung (5,104), die an die Variante von Figur 1 bis
3 angelehnt ist. Statt der Walzenpaare (11,12,13) von
Figur 1 bis 3 ist in Figur 8 die Forderstrecke (120) in
mehrere, hier vorzugsweise drei Forderabschnitte
(121,122,123) unterteilt. Jedem  Foérderabschnitt
(121,122,123) ist hierbei wenigstens eine zustellbare
und angetriebene Klemmwalze (126, 127, 128) zugeord-
net, wobei sich diese Klemmwalzen vorzugsweise am
vorderen und dem Vliesleger (102) zugewandten Ende
des Forderabschnittes befinden. Die Forderabschnitte
(121,122,123) werden hierbei durch kurze und im Drei-
eck uber Umlenkrollen (130) umlaufende Forderbander
gebildet, deren Antriebsmotoren M3, M4, M5 einzeln
steuerbar sind und vorzugsweise ebenfalls an die ge-
meinsame Steuerung (131) des Vlieslegers (102) und
der Profilbildungseinrichtung (1) angeschlossen sind.
[0061] Beidieserunterteilten Forderstrecke (120) kén-
nen die Klemmstellen (105,106) und die hierdurch defi-
nierte Strecklange x in der GroRe und Lage verandert
werden. In der gezeigten Variante ist die hintere Klemm-
stelle (106) ortsfest und wird wie in Figur 7 von den Ab-
zugswalzen (118) der Florabnahmeeinrichtung (117) ge-
bildet. Die vordere Klemmstelle (105) ist hingegen langs
der Forderstrecke (120) ortsvariabel und wird durch die
jeweils zugestellte Klemmwalze (126,127,128) gebildet.
In der gezeigten Ausfiihrungsform von Figur 8 ist die mitt-
lere Klemmwalze (127) an ihren Forderbandabschnitt
(122) zugestelltund bildet die Klemmstelle (105). Die bei-
den anderen benachbarten Klemmwalzen (126,128)
sind abgehoben und haben keinen Foérderkontakt mit
dem Flor (107). Die Antriebe der Klemmwalzen (127) und
des Foérderbandabschnitts (122) an der Klemmstelle
(105) sind mit den florfiihrenden Antrieben des Vliesle-
gers (102) gekoppelt und werden mit diesen synchron
und einheitlich im Niveau zur Erzeugung des gewiinsch-
ten Florverzugs gehoben und gesenkt. Auch der in Flor-
férderrichtung néchstliegende  Forderbandabschnitt
(121) wird in gleicher Weise synchron im Geschwindig-
keitsniveau gehoben und gesenkt. Der dritte Férder-
bandabschnitt (123) kann hierbei ebenfalls mit dem Ge-
schwindigkeitsniveau des Vlieslegers (102), alternativ
aber auch mit der Abgabegeschwindigkeit des Florab-
nehmers (103) bzw. der Abzugswalzen (118) oder in wei-
terer Abwandlung mit einer Differenzgeschwindigkeit
zwischen den Fordergeschwindigkeiten an den Klemm-
stellen (105, 106) angetrieben werden.

[0062] Die Verzugseinrichtung (104) von Figur 8 kann
daruber hinaus auch in anderen Gestaltungen und Funk-
tionen betrieben werden. Figur 9 und 10 zeigen hierzu
zwei Varianten, bei denen alle Klemmstellen (105,105’,
106) sich im Bereich der Forderstrecke (120) bzw. den
Forderabschnitten (121,122,123) befinden. Bei der Va-
riante von Figur 9 sind die beiden endseitigen Klemm-
walzen (126,128) an den Flor (107) und an ihre zugehd-
rigen Férderbandabschnitte (121,123) zugestellt und bil-
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den die Klemmstellen (105,106). Die mittlere Klemmwal-
ze (127) ist abgehoben und hat keinen florférdernden
Kontakt. Die in Florzufuhrrichtung vordere Klemmwalze
(126) und ihr Férderbandabschnitt (121) sind an die flor-
fihrenden Antriebe des Vlieslegers (102) gekoppelt und
bewegen sich mit diesen synchron im Geschwindigkeits-
niveau auf und ab. Die rickwértige Klemmwalze (128)
und ihr Férderbandabschnitt (123) kénnen an die Abga-
begeschwindigkeit des Florerzeugers (103) bzw. der Flo-
rabnahmeeinrichtung (117) gekoppelt sein und sich mit
dieser bewegen. Das Geschwindigkeitsniveau an der
Klemmstelle (106) kann allerdings auch auf einen ande-
ren Wert eingestellt sein und hdher als die Abgabege-
schwindigkeit des Florerzeugers (103) sein.

[0063] In einer nicht dargestellten Variante von Figur
9 ist es auch moglich, die Verzug- oder Strecklange x zu
verkiirzen, indem die beiden vorderen Klemmwalzen
(126,127) an den Flor (107) zugestellt werden und die
ruckwartige Klemmwalze (128) abgehoben wird. Mit der
Verzugeinrichtung (104) von Figur 8 kann also die GroRe
und die Lage der Verzuglange bzw. Strecklange x belie-
big verandert werden.

[0064] Figur 10 zeigt eine weitere Variante, bei der alle
drei Klemmwalzen (126,127,128) an drei Klemmstellen
(105, 105’, 106) im Fordereingriff mit dem Flor (107) ste-
hen. Bei dieser Variante unterteilt sich die Verzug- oder
Strecklange in zwei Abschnitte x und y, mit denen unter-
schiedliche Streckungen erzeugt werden. Die mittlere
Klemmwalze (127) und ihr Férderbandabschnitt (122)
laufen schneller als die riickwértige Klemmwalze (128)
und ihr Férderbandabschnitt (123). Die vordere Klemm-
walze (126) und ihr Forderbandabschnitt (121) laufen
wiederum schneller als die mittlere Klemmwalze (127)
und ihr Férderbandabschnitt (122). Die kaskadierenden
Geschwindigkeitsniveaus werden ebenfalls durch die
gemeinsame Steuerung (131) bestimmt und in ihrer Ab-
stufung einheitlich mit der Geschwindigkeit der florfiih-
renden Antriebe des Vlieslegers (102) gehoben und ge-
senkt. In allen gezeigten Ausfihrungsformen wird die
Verzugsbildung und insbesondere die Florstreckung
wieder aufgehoben, sobald die florfihrenden Antriebe
des Vlieslegers (102) und die synchron angekoppelten
Klemmwalzen wieder im wesentlichen mit der Abgabe-
geschwindigkeit des Florerzeugers (103) laufen. In die-
sem Fall wird der Flor (107) kontinuierlich und ohne Ver-
zugsbildung geférdert.

[0065] Figur 11 bis 15 zeigen eine dritte Variante der
Profilbildungseinrichtung 1 mit Abwandlungen, der ver-
zug- oder Streckeinrichtung (5,104) und der Ausgleichs-
einrichtung (6).

[0066] Beidem Vliesleger (3,102) von Figur 11 ist die
Streckeinrichtung (5,104) in den Vliesleger und dessen
Gehéuse am Einlaufbereich (33) platzsparend integriert
und nimmt die Stelle des bisherigen Einlaufbands (15)
von Figur 1 ein. Der modifizierte Vliesleger (3,102) hat
dadurch im wesentlichen die gleiche Breite wie eine kon-
ventionelle Maschine und kann daher auch nachtraglich
und im Austausch in eine bestehende Faserbehand-
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lungsanlage (101) ohne grof’e Umbauten integriert wer-
den.

[0067] Wie durch die gestrichelte Linienfiihrung dar-
gestellt, kann die Streckeinrichtung (5,104) aber auch
eine nachristbare Komponente mit einem eigenen Ge-
hauseteil sein. Diese lasst sich nachtraglich an einen vor-
handenen konventionellen vliesleger (3,102) anbauen,
wobei zusatzlich dessen Steuerung (131) angepasst,
ausgetauscht oder mit der Steuerung (7) der Profilbil-
dungseinrichtung (1) gekoppelt wird. Dieser Vliesleger
(3,102) hat hierbei vorzugsweise einen integrierten Flor-
speicher.

[0068] Die Streckeinrichtung (5) und deren Foérder-
strecke (120) ist &hnlich wie in Figur 8 bis 10 in vorzugs-
weise drei Férderabschnitte (121,122,123) unterteilt, die
jeweils aus rAumlich umlaufenden Férderbandabschnit-
ten bestehen. Die Férderbandabschnitte (121,122) sind
hierbei ahnlich wie im vorbeschriebenen Ausflihrungs-
beispiel im Dreieck Uiber Umlenkrollen (130) umlaufend
gestaltet, wobei die Dreiecksform in der Variante von Fi-
gur 11 bis 13 in der H6he gestreckt und langlich ausge-
bildetist. Die Férderbandabschnitte (121,122) bilden mit-
einander eine in Florlaufrichtung (23) schrag ansteigen-
de Linie.

[0069] Dem Florerzeuger bzw. der Florzufiihrung (10)
zugewandte Forderbandabschnitt (123) ist in Abwand-
lung zur Figur 8 bis 10 abgewinkelt ausgebildet und als
Schwenktisch (26) ausgestaltet, der in der Hhe verstell-
bar ist und sich an die jeweilige Lage der Florzufiihrung
(10) oder Florabnahmeeinrichtung (117) anpassen lasst.
Der Schwenktisch (26) Ubernimmt hierbei die Funktion
des Einlaufbands (15) bei der Variante von Figur 1. Der
Forderbandabschnitt (123) wird hierbei in dem aus dem
Gehause herausragendem Tischbereich als Zuftihrband
(25) ausgestaltet, welches gegebenenfalls durch eine
Spannrolle unter Zug gehalten werden kann.

[0070] Figur 12 und 13 verdeutlichen in einer vergro-
Rerten Darstellung den Aufbau der Maschinenaufbau der
Streckvorrichtung (5,104). In Figur 11 und 12 sind der
Ubersichtlichkeit wegen die Klemmwalzen
(126,127,128) weggelassen. In Figur 13 sind sie darge-
stellt.

[0071] Am Maschinengestell der Streckeinrichtung
(5,104) sind uber den in Florlaufrichtung (23) vorn lie-
genden Umlenkrollen (130) der Fdérderabschnitte
(121,122) jeweils Klemmwalzen (126,127,128) angeord-
net. Auf die dritte hintere Klemmwalze (126) kann gege-
benenfalls verzichtet werden, was durch die gestrichelte
Darstellung in Figur 13 zum Ausdruck gebracht wird. Al-
ternativ kann auch die mittlere Klemmwalze (127) weg-
gelassen werden.

[0072] DieKlemmwalzen(126,127,128) sind mitihrem
Rollengestell an vertikalen Lochreihen im Maschinenge-
stell befestigt und kdnnen hierdurch in die bendtigte Ho-
henlage zu den schréag ansteigend verlaufenden Férder-
bandabschnitten (121,122,123) gebracht werden. Die
Klemmwalzen (126,127,128) sind mittels Schlitten ho-
henverstellbar an ihren Rollengestellen gelagert und
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kdnnen Uber eine Zustellvorrichtung (27), z.B. einen Zy-
linder gegen den Flor (8,107) bzw. ihre zugehorigen For-
derbandabschnitte (121,122,123) in der benétigten Wei-
se vertikal nach unten gezogen und angestellt werden.
[0073] Die dem Florerzeuger (2,103) zugewandte
Klemmstelle (106) wird von dem einlaufseitigen ersten
abgewinkelten Fdrderbandabschnitt (123) und seiner
Klemmwalze (128) gebildet. Beide laufen hierbei im we-
sentlichen mit der Florabgabegeschwindigkeit. Die zwei-
te Klemmestelle (105) wird in Figur 13 vom benachbarten
mittleren Forderbandabschnitt (122) und dessen Klemm-
walze (127) geschaffen. Beide bewegen sich zur Profi-
lierung des Flors (8,107) bzw. Vlieses (9,107) in der vor-
beschriebenen Weise schneller oder langsamer als die
Florabgabegeschwindigkeit. Bei Einsatz von drei oder
mehr  Foérderbandabschnitten (121,122,123) und
Klemmwalzen (126,127,128) kbnnen alternativ wie in Fi-
gur 10 auch ein oder mehrere weitere Klemmstellen
(105’) gebildet werden.

[0074] Figur 14 bis 15 verdeutlichen eine eingangs bei
Figur 3 bereits angedeutete Variante der Ausgleichsein-
richtung (6). In diesem Fall wird das Abfuihrband (17,116)
direkt an die Vlieszufihrung (22) der Nadelmaschine (4)
oder einer anderen Verfestigungseinrichtung ange-
schlossen- Das Speicherband (18) mit dem variablen
Durchhang des Obertrums (19) von Figur 3 entfallt hier-
durch. Bei der Vlieszufuhrung (22) von Figur 14 ist das
Obertrum stets gespannt und wird z.B. durch einen Tisch
oder dergleichen auf zumindest einem wesentlichen Teil
seiner Lange untersttzt.

[0075] Beidieser Variante von Figur 14 und 15 gibt die
Steuerung (7,131) des vlieslegers (3,102) bzw. der Pro-
filbildungseinrichtung (1) einen konstanten Leitwert an
die Steuerung (28) der Nadelmaschine (4), die dann tiber
den Antrieb (M8) das endlos umlaufende Férderband der
Vlieszufilhrung (22) mit einer entsprechenden konstan-
ten vlieslaufrichtung (24) antreibt. Der Leitwert wird von
der Steuerung (7,131) als Mittelwert aus den verschie-
denen variablen Geschwindigkeiten der florfihrenden
Antriebe M des Vlieslegers (3,102) errechnet.

[0076] Die Umlenkrollen (29,30) des Abflihrbandes
(17, 116) und der Vlieszufihrung (22) sind ein Stiick seit-
lich voneinander distanziert und bilden einen Zwickel
(31) . Indiesem Zwickel (31) kann ein je nach Geschwin-
digkeitsunterschieden sich einstellender Durchhang (32)
des Vlieses (9,108) variabel aufgenommen werden.
[0077] Das Abzugsband (17, 116) lauft entsprechend
der Profilbildung des Vlieses (9, 108) mit abwechselnden
Geschwindigkeiten langsamer und schneller. Es kann
auRerdem zeitweise auch stehen bleiben, was zum Bei-
spiel bei einer Anpassung an die Legewagenbewegung
geschieht. Wenn der Legewagen (16,111) an den Enden
seiner Bahn stehen bleibt und die Richtung wechselt,
bleibt entsprechend das Abzugsband (17,116) stehen.
Es kann hierbei auch vollstandig synchron mit dem Le-
gewagen (16,111) laufen und dessen Beschleunigungs-
und Bremsphasen mitmachen.

[0078] Wenn das Abzugsband (17,116) bei der Profil-
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bildung zeitweise schneller als das mit dem Geschwin-
digkeitsmittelwert sich bewegende Férderband der Vlies-
zufiihrung (22) lauft, wird das Vlies (9,108) temporar ge-
staut und bildet den in Figur 15 gestrichelt dargestellten
Durchhang (32) im Zwickel (31). Wenn anschlie3end die
Geschwindigkeit des Abfiihrbandes (17,116) wieder
sinkt und unter den Mittelwert fallt, ist die Vlieszufihrung
(22) schneller und ziehtden Durchhang (32) wieder flach.
[0079] Abwandlungen der gezeigten Ausfiihrungsfor-
men sind in verschiedener Weise mdglich. Die Verzug-
oder Streckeinrichtung (5,104) die Ausgleichseinrich-
tung (6) konnen konstruktiv anders ausgebildet sein. Die
Verzugeinrichtung (5,104) kann zum Beispiel mit ande-
ren Streck- oder Staueinrichtungen anstelle der Walzen-
anordnungen (11,12,13) oder der Férderbandabschnitte
(120,121,122,123) arbeiten. Desgleichen kann auch in
der Ausgleichseinrichtung (6) das Vlies (9,108) auf an-
dere Weise unter Kompensation der Abgabeschwankun-
gen gepuffert und konstant abgegeben werden. Unter
Umsténden kann auf die Ausgleichseinrichtung (6) voll-
kommen verzichtet werden, wenn zum Beispiel die Ver-
festigungseinrichtung (4) entsprechend ausgestaltet ist
und mit schwankenden Vlieszufuhrgeschwindigkeiten
arbeiten kann. Ferner kdnnen zwischen den verschiede-
nen Komponenten der Faserbehandlungsanlage (1) an-
dere Einheiten, z. B. Vliessteckwerke eingebaut werden.
Zum Beispiel kann auch das Vlies (9,108) vom Vliesleger
(3,102) an einen Rollenspeicher oder dergleichen anstel-
le der Verfestigungseinrichtung (4) abgegeben werden.
[0080] Ineiner weiteren nicht dargestellten Ausgestal-
tung kénnen Messeinrichtungen vor und/oder hinter dem
Vliesleger (3,102) und gegebenenfalls auch hinter der
Verfestigungseinrichtung (4) angeordnet sein, die das
Profil des Flors (8,107) und/oder des Vlieses (9,108)
messen und erfassen. Uber die Steuerung (7,131) oder
eine andere geeignete Steuerung kénnen diese Mess-
werte mit gespeicherten Vorgabewerten verglichen und
zu einer Regelung der Profilbildung herangezogen wer-
den.

[0081] In weiteren Abwandlungen kann die Zahl der
Forderabschnitte (121,122,123) variieren und kleiner
oder gréRer als in der gezeigten Ausfihrungsform sein.
Ferner ist auch die konstruktive Gestaltung der Forder-
strecke (120) und der Foérderabschnitte (121,122,123)
variabel. Statt umlaufender Férderb&nder sind beliebige
andere Transportmittel méglich. Alternativ kann es sich
auch um gleitfahige und reibungsarme sowie stationare
Leitflachen handeln, auf denen der Flor (8,107) entlang-
rutscht. Ferner kénnen die Klemmstellen (105,106) auch
aufandere Weise als durch zustellbare und angetriebene
Klemmwalzen (126,127,128) gebildet werden. Zudem
kénnen die in den verschiedenen Ausfiihrungsformen
gezeigten Gestaltungsvarianten auch untereinander ver-
tauscht und veréndert werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0082]
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Frofilbildungseinrichtung
Florerzeuger, Karde, Krempel
Vliesleger

Verfestigungseinrichtung, Nadelmaschine

Streckeinrichtung
Ausgleichseinrichtung
Steuerung

Flor

Vlies

Florzufiihrung

erstes Walzenpaar

zweites Walzenpaar

letztes Walzenpaar
Flhrungswalze

Einlaufband

Legewagen

Abfuhrband

Speicherband

Obertrum

hintere Rolle

vordere Rolle
Vlieszufuhrung
Florlaufrichtung
Vlieslaufrichtung
Zufihrband

Schwenktisch
Zustellvorrichtung
Steuerung Nadelmaschine
Umlenkrolle Abzugsband
Umlenkrolle Vlieszufiihrung
Zwickel

Durchhang

Einlaufbereich
Vliesherstellvorrichtung
Vliesleger

Florerzeuger
Verzugeinrichtung, Streckeinrichtung
Klemmstelle

Klemmstelle

Flor

mehrlagiges Vlies
Zufuhrband

Oberwagen

Legewagen

Hilfswagen

Bandeinlauf

Forderband

Forderband

Abzugsband
Florabnahmeeinrichtung
Abzugswalze

Hacker

Forderstrecke, Forderband
Forderabschnitt, Férderbandabschnitt
Forderabschnitt, Forderbandabschnitt
Forderabschnitt, Forderbandabschnitt
Klemmwalze am Zufuhrband
Klemmwalze am Forderband
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126  Klemmwalze am Fdérderbandabschnitt

127  Klemmwalze am Forderbandabschnitt

128  Klemmwalze am Férderbandabschnitt

129  Klemmwalze am Abnehmer

5 130 Umlenkrolle Férderband

131  Steuerung

M Antriebe verschiedener Vlieslegerkomponenten

M1  Antrieb Fihrungswalze

10 M2  Antrieb Florzufiihrung

M3  Antrieb drittes Walzenpaar, dritter Forderab-

schnitt

M4  Antrieb zweites Walzenpaar, zweiter Férderab-

schnitt

15 M5  Antrieb erstes Walzenpaar, erster Forderab-

schnitt

M6  hinterer Antrieb Speicherband

M7  vorderer Antrieb Speicherband

M8  Antrieb Vlieszufihrung

20

X  Verzuglange, Strecklange

y  Verzuglénge, Strecklange

25 Patentanspriiche

1. Verfahren zur Profilierung eines mehrlagigen Vlie-
ses (9,108), welches mittels eines Vlieslegers
(3,102) aus mindestens einem von einem Florerzeu-

30 ger (2,103) zugefihrten Flor (8,107) gelegt wird, wo-
bei die Profilierung durch Strecken und/oder Stau-
chen des zugefihrten Flors (8,107) erfolgt, dadurch
gekennzeichnet, dass der Flor (8,107) mit einer
Profilbildungseinrichtung (1) mit Hilfe von minde-

35 stens drei im Bereich zwischen Vliesleger (3,102)
und Florerzeuger (2,103) distanziert angeordneten
definierten Klemmstellen (105,105’,106) gestreckt
und/oder gestaucht wird.

40 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmstellen (105,105’,106)
zwischen sich mindestens eine definierte Verzugléan-
ge X, y fur den Flor (8,107) bilden, wobei der Flor
(8,107) an den Klemmstellen (105,105’,106) mit un-

45 terschiedlichen Geschwindigkeiten gefoérdert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ortliche Lage der Klemm-
stellen (105,105%,106) zur Erzeugung unterschied-

50 lich groRer Verzuglangen x, y verandert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flor (8,107) mehrstufig an
mindestens drei im Férdereingriff mit dem Flor (107)

55
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stehenden Klemmstellen (105,105',106) mit zwei
oder mehr Verzugldngenabschnitten x, y gestreckt
und/oder gestaucht wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vom
Vliesleger (2,103) mit variierenden Geschwindigkei-
ten abgegebene Vlies (9,108) in einer Ausgleichs-
einrichtung (6) gepuffert und danach mitim wesent-
lichen konstanter Geschwindigkeit der Verfesti-
gungseinrichtung (4) zugefihrt wird.

Profilbildungseinrichtung (1) fur ein mehrlagiges
Viies (9,108), welches mittels eines Vlieslegers
(3,102) aus mindestens einem von einem Florerzeu-
ger (2,103) zugefuhrten Flor (8,107) gelegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilbildungsein-
richtung (1) eine im Bereich zwischen Florerzeuger
(2,103) und Vliesleger (3,102) anzuordnende Ver-
zug- oder Streckeinrichtung (5,104) mit mindestens
drei Klemmstellen (105,105’,106) fur den Flor
(8,107) und mit einer Steuerung (7) aufweist, an die
auch der Vliesleger (3,102) anschliel3bar ist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verzug- oder
Streckeinrichtung (5,104) in den Vliesleger (3,102)
an dessen Einlaufbereich (33) integriert ist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilbildungs-
einrichtung (1) eine hinter dem Vliesleger (3,102) an-
zuordnende Ausgleichseinrichtung (6) fur das Vlies
(9,108) aufweist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 6, 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Verzug-
oder Streckeinrichtung (5,104) und der Vliesleger
(3,102) zur Profilbildung des Vlieses (9,108) iber
den Florweg gesteuert sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmstellen (105,105’,106) zwischen sich minde-
stens eine definierte Verzuglange x, y fur den Flor
(8,107) bilden, wobei der Flor (8,107) an den Klemm-
stellen (105,105,106) mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten forderbar ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass orts-
veranderliche Klemmstellen (105,105%,106) zur Er-
zeugung unterschiedlich groRer Verzuglangen x, y
vorgesehen sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass an
den Klemmstellen (105,105’,106) ein oder mehrere
angetriebene klemmende Walzenanordnungen
(11,12,13) oder klemmende Férderbandabschnitte
(120,121,122,123) mit Klemmwalzen (124, 125,
126, 127, 128, 129) angeordnet sind.
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Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klemmwalzen
(124,125,126,127,128,129) gesteuert zustellbar
(27) gelagert sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Streckeinrichtung (5,104) mehrere in Florlaufrich-
tung (23) hintereinander angeordnete klemmende
Walzenanordnungen (11,12,13) oder klemmende
Forderbandabschnitte (121,122,123) mit steuerba-
ren Antrieben M5, M4 und M3 aufweist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Walzenanordnungen (11,12,13) oder Forderband-
abschnitte (121,122,123) mitihren Antrieben M5, M4
und M3 zum Strecken des Flors (8,107) auf in Flor-
laufrichtung (23) steigende Geschwindigkeiten ein-
gestellt sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
florfihrenden Antriebe M des Vlieslegers (3,102)
Uber die Steuerung (7,131) an den Antrieb M3 der
letzten klemmenden Walzenanordnung (13) oder
des letzten klemmenden Férderbandabschnitts
(112) an der ausgangseitigen Klemmstelle (105) ge-
koppelt und in ihren Geschwindigkeiten gemeinsam
veranderbar sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 6 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
eingangseitige Klemmstelle (106) dem Florerzeuger
(2,103) zugeordnet ist, wobei der Flor (8,107) im we-
sentlichen mit der Abgabgegeschwindigkeit des
Florerzeugers (2,103) forderbar ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 6 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmstelle (106) an einer Florabnahmeeinrichtung
(117) des Florerzeugers (2,103) und/oder am florer-
zeugerseitigen Endbereich der Walzenanordnun-
gen (11) oder Férderbandabschnitt(e) (120,123) an-
geordnet ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmstelle (106) im Einlaufbereich (33) an einem
verstellbaren Schwenktisch (26) mit einem abgewin-
kelten Forderbandabschnitt (123) angeordnet ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 6 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen den endseitigen Klemmstellen (105,106) ein
oder mehrere weitere Klemmestellen (105’) mit klem-
menden Walzenanordnungen (12) oder klemmen-
den Forderbandabschnitten (122) angeordnet sind.
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Claims

Method for profiling a multi-ply nonwoven (9, 108)
which is layered by means of a nonwoven-layering
apparatus (3, 102) from at least one web (8, 107)
supplied by a web producer (2, 103), profiling taking
place by means of the stretching and/or compressing
of the supplied web (8, 107), characterized in that
theweb (8, 107) is stretched and/or compressed with
the aid of at least three defined nips (105, 105, 106)
arranged at a distance from one another in the region
between the nonwoven-layering apparatus (3, 102)
and the web producer (2, 103) by means of a profile-
forming device (1).

Method according to Claim 1, characterized in that
the nips (105, 105’, 106) form between them at least
one defined drafting length x, y for the web (8, 107),
the web (8, 107) being conveyed at different speeds
at the nips (105, 105’, 106).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the local position of the nips (105, 105’, 106) is
varied in order to produce different drafting lengths

X, Y.

Method according to Claim 1, 2 or 3, characterized
in that the web (8, 107) is stretched and/or com-
pressed with two or more drafting length portions x,
y in multiple stages at at least three nips (105, 105’,
106) which are in conveying engagement with the
web (107).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the nonwoven (9, 108) dis-
charged by the nonwoven-layering apparatus (2,
103) at varying speeds is buffered in an equalization
device (6) and is thereafter supplied at an essentially
constant speed to the consolidation device (4).

Profile-forming device (1) for a multi-ply nonwoven
(9, 108) which is layered by means of a nonwoven-
layering apparatus (3, 102) from at least one web (8,
107) supplied by a web producer (2, 103), charac-
terized in that the profile-forming device (1) has a
drafting or drawing device (5, 104) to be arranged in
the region between the web producer (2, 103) and
nonwoven-layering apparatus (3, 102) and having
at least three nips (105, 105’, 106) for the web (8,
107) and having a control (7) to which the nonwoven-
layering apparatus (3, 102) can also be connected.

Profile-forming device according to Claim 6, char-
acterized in that the drafting or drawing device (5,
104) is integrated into the nonwoven-layering appa-
ratus (3, 102) at the entry region (33) of the latter.

Profile-forming device according to Claim 6 or 7,
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characterized in that the profile-forming device (1)
has for the nonwoven (9, 108) a compensating de-
vice (6) to be arranged downstream of the nonwo-
ven-layering apparatus (3, 102).

Profile-forming device according to Claim 6, 7 or 8,
characterized in that the drafting or drawing device
(5, 104) and the nonwoven-layering apparatus (3,
102) are controlled for the formation of the profile of
the nonwoven (9, 108) over the web travel.

Profile-forming device according to one of Claims 6
to 9, characterized in that the nips (105, 105’, 106)
form between them at least one defined drafting
length x, y for the web (8, 107), the web (8, 107)
being capable of being conveyed at the nips (105,
105’, 106) with different speeds.

Profile-forming device according to one of Claims 6
to 10, characterized in that movable nips (105,
105’, 106) for producing different drafting lengths x,
y are provided.

Profile-forming device according to one of Claims 6
to 11, characterized in that one or more driven nip-
ping roller arrangements (11, 12, 13) or nipping con-
veyor-belt sections (120, 121, 122, 123) with nipping
rollers (124, 125, 126, 127, 128, 129) are arranged
at the nips (105, 105’, 106).

Profile-forming device according to Claim 12, char-
acterized in that the nipping rollers (124, 125, 126,
127, 128, 129) are mounted so as to be capable of
being advanced (27) in a controlled manner.

Profile-forming device according to one of Claims 6
to 13, characterized in that the drawing device (5,
104) has a plurality of nipping roller arrangements
(11, 12, 13) or nipping conveyor-belt sections (121,
122, 123), arranged one behind the other in the web
running direction (23), with controllable drives M5,
M4 and M3.

Profile-forming device according to one of Claims 12
to 14, characterized in that the roller arrangements
(11,12, 13) or conveyor-beltsections (121, 122, 123)
with their drives M5, M4 and M3 are set, for drawing
the web (8, 107), at speeds rising in the web running
direction (23).

Profile-forming device according to one of Claims 12
to 15, characterized in that the web-conducting
drives M of the nonwoven-layering apparatus (3,
102) are coupled via the control (7, 131) to the drive
M3 of the last nipping roller arrangement (13) or of
the last nipping conveyor-belt section (112) at the
exit-side nip (105) and are jointly variable in their
speeds.
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Profile-forming device according to one of Claims 6
to 16, characterized in that the entry-side nip (106)
is assigned to the web producer (2, 103), the web
(8,107) being capable of being conveyed essentially
at the discharge speed of the web producer (2, 103).

Profile-forming device according to one of Claims 6
to17,characterized in that the nip (106) is arranged
on a web doffing device (117) of the web producer
(2, 103) and/or on the web producer-side end region
of the roller arrangements (11) or conveyer-belt sec-
tion or sections (120, 123).

Profile-forming device according to one of Claims 6
to17,characterized in that the nip (106) is arranged
in the entry region (33) on an adjustable pivoting ta-
ble (26) having an angled conveyor-belt section
(123).

Profile-forming device according to one of Claims 6
to 19, characterized in that one or more further nips
(105’) with nipping roller arrangements (12) or with
nipping conveyor-belt sections (122) are arranged
between the end-face nips (105, 106).

Revendications

Procédé pour profiler un non-tissé en plusieurs cou-
ches (9, 108), qui est étalé au moyen d’'un étaleur-
nappeur (3, 102) constitué d’au moins un voile (8,
107) acheminé par un dispositif de fabrication de voi-
le (2, 103), le profilage s'effectuant par étirage et/ou
compression du voile acheminé (8, 107), caractéri-
sé en ce que le voile (8, 107) est étiré et/ou com-
primé avec un dispositif de formation de profil (1) a
I'aide d’au moins trois points de serrage définis (105,
105’, 106) disposés a distance dans la région entre
I'étaleur-nappeur (3, 102) et le dispositif de fabrica-
tion de voile (2, 103).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lespoints de serrage (105, 105’, 106) forment
entre eux au moins une longueur d’'étirage définie X,
y pour le voile (8, 107), le voile (8, 107) étant trans-
porté a des vitesses différentes au niveau des points
de serrage (105, 105’, 106).

Procédé suivantlarevendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'on modifie la position dans I'espace des
points de serrage (105, 105’, 106) pour produire des
longueurs d'étirage x, y de dimensions différentes.

Procédé suivant la revendication 1, 2 ou 3, carac-
térisé en ce que I'on étire et/ou comprime le voile
(8,107) en plusieurs stades sur au moins trois points
de serrage (105, 105, 106) en prise de transport
avec le voile (107) et ayant deux ou plusieurs tron-
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cons de longueurs d’étirage x, Y.

Procédé suivant I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé enceque I'onmetentampon, dans
un dispositif (6) de compensation, le non-tissé (9,
108) qui sort du dispositif de fabrication de voile (2,
103) en ayant des vitesses variables et on 'achemi-
ne ensuite a une vitesse sensiblement constante au
dispositif (4) de consolidation.

Dispositif de formation de profil (1) pour un non-tissé
en plusieurs couches (9, 108) qui est étalé au moyen
d’un étaleur-nappeur (3, 102) constitué d’'au moins
un voile (8, 107) acheminé par un dispositif de fabri-
cation de voile (2, 103), caractérisé en ce que le
dispositif de formation de profil (1) a un dispositif
d’étirage ou d’allongement (5, 104) devant étre dis-
posé dans la région entre le dispositif de fabrication
de voile (2, 103) et I'étaleur-nappeur (3, 102), ayant
au moins trois points de serrage (105, 105', 106)
pour le voile (8, 107) et une commande (7) alaquelle
I'étaleur-nappeur (3, 102) peut aussi étre raccordé.

Dispositif de formation de profil suivant la revendi-
cation 6, caractérisé en ce que le dispositif d’étira-
ge ou d'allongement (5, 104) est intégré dans I'éta-
leur-nappeur (3, 102) sur sa partie (33) d’entrée.

Dispositif de formation de profil suivant la revendi-
cation 6 ou 7, caractérisé en ce que le dispositif (1)
de formation de profil a, pour le non-tissé (9, 108),
un dispositif (6) de compensation disposé derriere
I'étaleur-nappeur (3, 102).

Dispositif de formation de profil suivant la revendi-
cation 6, 7 ou 8, caractérisé en ce que le dispositif
d’étirage ou d’allongement (5, 104) et I'étaleur-nap-
peur (3, 102) sont commandés sur le trajet du voile
pour la formation du profil du non-tissé (9, 108).

Dispositif de formation de profil suivant I'une des re-
vendications 6 a9, caractérisé en ce que les points
de serrage (105, 105’, 106) forment entre eux au
moins une longueur d’étirage x, y définie pour le voile
(8, 107), le voile (8, 107) pouvant étre transporté sur
les points de serrage (105, 105, 106) a des vitesses
différentes.

Dispositif de formation de profil suivant 'une des re-
vendications 6 a 10, caractérisé en ce que les
points de serrage (105, 105’, 106), dont I'emplace-
ment peut étre modifié, sont prévus pour produire
des longueurs d'étirage x, y de dimensions différen-
tes.

Dispositif de formation de profil suivant I'une des re-
vendications 6 a 11, caractérisé en ce qu’ un ou
plusieurs agencements de rouleaux de serrage en-
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trainés (11, 12, 13) ou de trongcons de bandes con-
voyeuses de serrage (120, 121, 122, 123) ayant des
rouleaux de serrage (124, 125, 126, 127, 128, 129)
sontdisposés aux points de serrage (105, 105, 106).

Dispositif de formation de profil suivant la revendi-
cation 12, caractérisé en ce que les rouleaux de
serrage (124, 125, 126, 127, 128, 129) sont montés
en pouvant étre mis a disposition (27) de maniére
commandée.

Dispositif de formation de profil suivant 'une des re-
vendications 6 a 13, caractérisé en ce que le dis-
positif d'étirage (5, 104) a plusieurs agencements de
rouleaux de serrage (11, 12, 13) ou de trongons de
bandes convoyeuses de serrage (121,122, 123) dis-
posés les uns derriére les autres dans la direction
(23) de passage du voile et ayant des entrainements
M5, M4 et M3 qui peuvent étre commandés.

Dispositif de formation de profil suivant I'une des re-
vendications 12 a 14, caractérisé en ce que les
agencements de rouleaux (11, 12, 13) ou les tron-
cons de bandes convoyeuses (121, 122, 123) avec
leurs entrainements M5, M4 et M3 sont réglés pour
étirerle voile (8, 107) ades vitesses croissantes dans
le sens (23) de passage du voile.

Dispositif de formation de profil suivant I'une des re-
vendications 12 a 15, caractérisé en ce que les
entrailnements M conduisant au voile de |'étaleur-
nappeur (3, 102) sont couplés par la commande (7,
131) sur I'entrainement M3 du dernier agencement
de rouleaux de serrage (13) ou du dernier trongon
de bande convoyeuse de serrage (112) au point de
serrage (105) du coté de la sortie et leurs vitesses
peuvent étre modifiées conjointement.

Dispositif de formation de profil suivant 'une des re-
vendications 6 a 16, caractérisé en ce que le point
de serrage (106) du coté de I'entrée est associé au
dispositif de fabrication de voile (2, 103), le voile (8,
107) pouvant étre transporté sensiblement a la vi-
tesse de sortie du dispositif de production de voile
(2, 103).

Dispositif de formation de profil suivant 'une des re-
vendications 6 a 17, caractérisé en ce que le point
de serrage (106) est disposé sur un dispositif de pré-
levement de nappe (117) du dispositif de production
de nappe (2, 103) et/ou sur une partie d’extrémité
du c6té du dispositif de production de nappe des
agencements de rouleaux (11) ou des trongons de
bandes convoyeuses (120, 123).

Dispositif de formation de profil suivant 'une des re-
vendications 6 a 17, caractérisé en ce que le point
de serrage (106) est disposé dans la partie (33) d’en-
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trée sur une table (26) basculante réglable ayant un
trongon de bande convoyeuse (123) qui est coudé.

Dispositif de formation de profil suivant I'une des re-
vendications 6 a 19, caractérisé en ce qu’ un ou
plusieurs autres points de serrage (105’) ayant des
agencements de rouleaux de serrage (12) ou des
trongons de bandes convoyeuses de serrage (122)
sont disposés entre les points de serrage (105, 106)
du cété de I'extrémité.
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