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本发明涉及用于由人造纤维来产生无纺布

的机器和方法，其中将纤维堆叠吸取在筛网带上

并且将其输送给铣辊，所述铣辊将过剩的纤维又

抛置到所述纤维堆叠上并且能够使所述无纺布

以所期望的厚度经过。
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1.一种用于形成纤维无纺布的方法，其中松弛的纤维被放置在输送系统上并且然后由

运动的筛网向着铣削机构的方向运动，所述纤维至少在所述铣削机构的区域中通过低压被

吸取到所述筛网处，所述铣削机构将所输送的纤维团铣削到所期望的无纺布厚度，并且将

过剩的纤维通过铣削机构又抛置到所述输送系统上，其中所述铣削机构具有至少一个旋转

的铣辊和至少一个回移辊。

2.按权利要求1所述的方法，其中所述铣辊和/或回移辊设有锯齿机构、针或者表面结

构。

3.按权利要求1或2所述的方法，其中所述铣辊和/或回移辊相对于所述筛网系统相反

地转动。

4.按权利要求1或2所述的方法，其中所述铣辊和/或回移辊相对于所述筛网系统相反

地转动，并且以高于所述筛网的表面速度运动。

5.按权利要求1或2所述的方法，其中所述铣削机构具有带，所述带具有表面结构或者

同步运动件。

6.按权利要求1或2所述的方法，其中所述低压相对于大气压至少为200  Pa。

7.按权利要求1或2所述的方法，其中所述低压被调节为恒定。

8.按权利要求1或2所述的方法，其中所述铣削机构的影响范围与所述筛网之间的间距

在所述系统的工作宽度上能够可变地调节。

9.按权利要求1或2所述的方法，其中抽吸系统在所述筛网的面的下面、在所述铣削的

区域中被划分成多个区带。

10.按权利要求1或2所述的方法，其中所述回移辊在背向于所述筛网的纤维支架的侧

面处设有纤维吸走装置。

11.按权利要求1或2所述的方法，其中被铣下的纤维被回抛给交付空间的松弛的纤维。

12.一种用于形成纤维无纺布的装置，所述装置具有输送系统、铣削机构和在所述铣削

机构下面能够运动的筛网系统，其中设置了用于将纤维吸取到筛网处的抽吸系统，并且所

述铣削机构具有至少一个旋转的铣辊，其特征在于，所述铣削机构还具有少一个回移辊，并

且所述铣削机构如此设计：使得所述被铣下的纤维又直接地被抛置到所述输送系统上。

13.按权利要求12所述的装置，其中所述铣辊和/或回移辊设有锯齿机构、针或者表面

结构。

14.按权利要求12或13所述的装置，其中所述铣削机构具有带，所述带具有表面结构或

者同步运动件。

15.按权利要求12或13所述的装置，其中低压被设置用于将所述纤维吸取到所述筛网

系统处。

16.  按权利要求12或13所述的装置，其中低压被设置用于将所述纤维吸取到所述筛网

系统处，并且所述低压相对于大气压至少为200  Pa。

17.按权利要求12或13所述的装置，其中低压被设置用于将所述纤维吸取到所述筛网

系统处，并且所述低压能够被调节到恒定的值上。

18.按权利要求12或13所述的装置，其中所述装置具有抽吸系统，所述抽吸系统在所述

筛网面下面被至少设置在所述铣削的区域中，并且被划分成多个区带，其中所述区带能够

以不同的压力来加载。
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无纺布成形装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于由人造纤维来产生无纺布的装置和方法，在其中，将纤维堆

叠吸取在筛网带上并且输送给铣辊。

背景技术

[0002] 自几十年起就存在用于由短纤维、如纤维素来制造无纺布的机器。所述机器根据

下述原理来工作：所述纤维通过筛网散开并且所述被散开的纤维在吸带上形成无纺布。在

此，所述纤维要么由螺旋器通过固定的水平的筛网来运动（US  4、157、724  A），要么所述纤

维处于旋转的筛网卷筒中并且处于该卷筒之内的星形的旋转的元件将所述纤维输送通过

所述筛网（US  2003/0010683  A1）。

[0003] 这两种方法在获得良好的均匀性方面具有问题，并且纤维长度必须非常短。本发

明以完全另外的方式解决了该问题。

发明内容

[0004] 本发明提供一种用于形成纤维无纺布的方法，其中将松弛的纤维放在输送系统上

并且而后使其由运动的筛网沿着铣削机构的方向运动，所述纤维至少在所述铣削机构的区

域中、尤其强烈地通过抽吸系统被吸取到所述筛网处，所述铣削机构将所输送的纤维团铣

削到所期望的无纺布密度、也就是无纺布厚度上，并且将过剩的纤维通过铣辊和可能的回

移辊又抛置到所述输送系统上。

[0005] 在所述方法中，所述铣削机构具有至少一个旋转的辊或者由至少一个旋转的辊构

成。

[0006] 所述辊、也就是铣辊和/或回移辊（Rückstreifwalze）优选设有锯齿机构、针或者

表面结构。

[0007] 在所述方法的一种实施方式中，所述辊、也就是铣辊和/或回移辊相对于所述筛网

系统相反地并且优选以高于运动的筛网的表面速度转动。

[0008] 在所述方法的另一种实施方式中，所述铣削系统具有带或者由这种带构成。所述

带优选具有表面结构或者同步运动件、例如针。

[0009] 在所述方法的另一种实施方式中，所述低压相对于大气压至少为200  Pa。

[0010] 在所述方法的另一种实施方式中，所述低压被调节为恒定。

[0011] 在所述方法的另一种实施方式中，所述铣削系统的影响范围（Schlagkreis）与所

述筛网元件之间的间距能够调节。

[0012] 在所述方法的另一种实施方式中，所述铣削系统的影响范围与所述筛网元件之间

的间距在所述系统的工作宽度上能够可变地调节。

[0013] 在所述方法的另一种实施方式中，所述抽吸系统在所述筛网面的下面、在所述铣

削的区域中被划分成多个区带。所述区带能够优选以不同的压力来加载。

[0014] 在所述方法的另一种实施方式中，所述低压能够基于在所产生的无纺布处的测量
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值来影响。

[0015] 在所述方法的另一种实施方式中，所述铣削系统与至少一个回移辊协同工作。

[0016] 在所述方法的另一种实施方式中，所述铣削系统在背向所述纤维支架的侧面处设

有纤维吸走装置。

[0017] 在所述方法的另一种实施方式中，所述回移辊在背向所述纤维支架的侧面处设有

纤维吸走装置。

[0018] 在所述方法的另一种实施方式中，所述被铣下的纤维被回抛给所述支架系统的松

弛的纤维。

[0019] 在所述方法的另一种实施方式中，所述支架系统如在吸取位置处那样包含相同的

筛网。

[0020] 在所述方法的另一种实施方式中，在生产过程中，在所述铣削系统后面布置有至

少一个另外的铣削系统。

[0021] 用于形成纤维无纺布的装置具有输送系统、铣削机构和在所述铣削机构下面能够

运动的筛网系统，或者由所述输送系统、铣削机构和在所述铣削机构下面能够运动的筛网

系统构成。在此，所述铣削机构如此设计，即，使得所述被铣下的纤维又直接被抛置到所述

输送系统上。

[0022] 在所述装置的一种实施方式中，所述铣削机构具有至少一个旋转的辊或者由至少

一个旋转的辊构成。

[0023] 在所述装置的一种实施方式中，所述辊设有锯齿机构、针或者表面结构。

[0024] 在所述装置的一种实施方式中，所述辊相对于所述筛网系统相反地转动并且优选

以高于所述筛网的表面速度运动。

[0025] 在所述装置的一种实施方式中，所述铣削机构或者说铣削系统具有带或者由这种

带构成，其中所述带优选具有表面结构或者同步运动件、例如针。

[0026] 在所述装置的一种实施方式中，为了形成纤维无纺布，所述纤维能够通过低压被

吸取到所述筛网系统或者说筛网处，其中所述低压相对于大气压优选至少为200  Pa。

[0027] 在所述装置的一种实施方式中，所述低压被调节为恒定、也就是被调节到恒定的

值上。

[0028] 在所述装置的一种实施方式中，所述铣削机构的影响范围与所述筛网元件之间的

间距能够调节。

[0029] 在所述装置的一种实施方式中，所述铣削机构的影响范围与所述筛网元件之间的

间距在所述系统的工作宽度上能够可变地调节。

[0030] 在所述装置的一种实施方式中，所述装置具有抽吸系统，所述抽吸系统优选在所

述筛网面下面、在所述铣削的区域中被划分成多个区带。

[0031] 在所述装置的一种实施方式中，所述区带能够以不同的压力来加载。

[0032] 在所述装置的一种实施方式中，所述铣削机构具有至少一个回移辊。

附图说明

[0033] 图1示出了用于形成无纺布的根据本发明的装置的示意性说明图。
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具体实施方式

[0034] 图1示出了用于构造无纺布的根据本发明的装置的示意性表明。如在图1中所示出

的那样，将松弛的纤维或者人造纤维例如通过具有开口辊3）的输送塔2）引入到空间1）中。

所述纤维引入如此调节，即，使得所述纤维通常在相同的水平上例如通过光栅4）来填充。运

动的筛网5）、例如筛网带或者筛网卷筒使所述纤维连续地向着铣削机构的方向运动。所述

铣削机构优选具有至少一个铣辊6）和/或至少一个带，所述带具有构造用于铣削的表面结

构和/或同步运动件、尤其针。

[0035] 至少在所述铣辊6）的区域中、也就是在最下面的铣辊的多个铣辊中并且在所述筛

网带5）的相应的区段中，在至少一个低压腔9）中支配着低压，所述低压足够强大，以至于将

所述纤维牢固地吸取到所述筛网带处并且优选地压缩。所述至少一个低压腔9）在此优选布

置在所述筛网带5）的下述侧面上：该侧面与所述筛网带5）的、吸取有所述纤维的侧面对置。

[0036] 通过所述筛网带5）的进给，所述纤维到达所述铣辊6）的区域中，所述铣辊反向于

所述筛网带5）的运输方向以相对于所述筛网带优选能够调节的间距进行旋转，所述间距确

定了所述有待制造的纤维无纺布的厚度。能够经过所述铣辊6）的下面的纤维层得到再加

工。

[0037] 到达所述铣辊6）的表面的区域中的纤维通过所述铣辊6）回抛。所述铣辊6）的表面

速度大于所述筛网带5）的吸表面的表面速度。

[0038] 有利的是，将至少另一个辊7）、尤其回移辊安置在所述铣辊的上面、也就是安置在

所述铣辊6）的背向所述筛网带5）的侧面上，以便将过剩的材料回抛到交付空间1中。为了避

免所述铣辊6）或者所述至少一个回移辊所携带的纤维抛置到已经制造好的无纺布上，所述

回移辊和/或所述铣辊能够在面向交付侧面的侧面中、也就是在面向所述运输方向的侧面

中通过纤维吸走装置来吸走10）。在所述机器的输出端，所述机器的壳体能够通过密封辊8）

来密封，所述密封辊防止杂物进入到所述装置中以及辅助低压的产生。为了制造不同的产

品厚度，所述铣辊表面与所述筛网带5）之间的距离能够调节，从而使得能够产生不同厚度

的无纺布。
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图 1
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