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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Strukturierung von wasserstrahlverfe-
stigten Vliesstoffen.
[0002] Die Strukturierung von Vliesstoffen mittels
Wasserstrahlen ist beispielsweise aus der DE
102005007757 A1 bekannt, sie beschreibt eine Vorrich-
tung zur Musterung und Verfestigung einer Vliesstoff-
bahn.
[0003] Diese Vorrichtung umfasst eine Siebtrommel
und eine die Siebtrommel von außen umschliessende
Musterschale.
[0004] Die auf der Musterschale befindlichen Fasem
des Vliesmaterials werden dabei entsprechend dem
durch die Löcher der Musterschale gebildeten Muster
mittels energiereicher Wasserstrahlen vemadelt.
Die Musterschale und die Siebtrommel sind durch
schnell lösbare mechanische Mittel miteinander verbun-
den.
[0005] Eine solch gestaltete Konstruktion macht es je-
doch notwendig, dass zum Wechseln der Musterschale
die Produktionsanlage abgestellt wird, damit der Umbau
an der hier dargestellten Vorrichtung gemäß den vorge-
schriebenen Unfallverhütungsvorschriften erfolgen
kann.
[0006] In DE 102005053168 B4 wird eine Basistrom-
mel für die Wasserstrahlverfestigung von Zellstoffen
oder Strukturierungstrommel mit einem topographischen
Muster auf der Oberseite und Löchern für das Abgießen
von Wasser offenbart.
[0007] Eine während der Wasserstrahlverfestigung
bzw. -strukturierung auf der Trommel befindliche mikro-
poröse Schale wird aufgrund der permanent walkenden
Bewegung starker mechanischer Beanspruchung aus-
gesetzt, was zu frühen Ermüdungsbrüchen der mikropo-
rösen Schale führt.
[0008] Zur Erhöhung der Lebensdauer und Vereinfa-
chung der Montage der mikroporösen Schale sind neben
einer erhöhten Passgenauigkeit zwischen Basistrommel
und mikroporöser Schale die Löcher in dem Mantel der
Basistrommel oder Strukturierungstrommel als hexago-
nal geformte Durchbrüche ausgestaltet und der Mantel
der Trommel weist auf den Stegen zwischen den hexa-
gonal geformten Durchbrüchen Erhebungen auf.
[0009] Dennoch ermöglicht die Lehre dieser Erfindung
gleichfalls kein vollkontinuierliches Produktionsverfah-
ren, wenn das in das Vlies einzubringende Strukturmu-
ster geändert werden soll.
[0010] Nach dem Stand der Technik muss daher zum
Wechsel der Struktur, ob nun durch Schale oder Band
erzeugt, der Produktionsprozess gestoppt, die Anlage
geöffnet und die Strukturschale ausgebaut werden. An-
schließend wird auf die vorhandene Halterung eine neue
Strukturschale aufgesetzt, befestigt und die Anlage wie-
der geschlossen. Nun muss die Produktion wieder ge-
startet werden, d.h. neben dem Ausfall an Produktions-
zeit fällt durch das Anfahren aus dem Stillstand auch Ab-

fall an. Stehen häufigere Strukturwechsel an, ist die Wirt-
schaftlichkeit der Herstellung gefährdet.
[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustel-
len, welche die Nachteile des Standes der Technik ver-
meiden.
[0012] Die Aufgabe wird gemäß den Merkmalen der
Ansprüche 1 bis gelöst. Eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung ist in den Ansprüchen 5 bis beschrieben.
[0013] Das erfindungsmäße Verfahren hat dabei fol-
genden, in Figur 1 dargestellten prinzipiellen Ablauf:

In einer Vliesbildungseinheit 10 wird mittels bekann-
ter Technologie, beispielsweise nach dem Kardier-
verfahren aus Stapelfasern oder nach dem Spinnv-
liesverfahren aus Filamenten, ein unverfestigter Fa-
serflor hergestellt.

[0014] Dieser wird in einer Verfestigungseinheit 11
zunächst mittels Wasserstrahlen verfestigt. Dies ge-
schieht nach bekannten Verfahren, wie beispielsweise
im Buch "Vliesstoffe", Wiley Verlag, Jahr 2000 auf den
Seiten 326 bis 340 beschrieben.
[0015] Das so verfestigte, nun eine Eigenfestigkeit auf-
weisende Vlies 9 wird dann einer erfindungsgemäß aus-
geführten Strukturiereinheit 12 zugeführt.
[0016] Innerhalb der Strukturierungseinheit 12 wird
mittels Wasserstrahlapplikatoren 3 und den daraus aus-
tretenden Hochdruck-Wasserstrahlen in Verbindung mit
einem Strukturierungselement 5 auf dem zunächst un-
gemusterten Vliesstoff 9 das gewünschte Muster er-
zeugt, sodass dieser zum strukturierten Vliesstoff 4 wird.
[0017] Abschließend wird das so strukturierte Vlies 4
in einem Trockner 13 getrocknet und mit einem Wickler
14 zu Rollen aufgewickelt.
[0018] Erfindungsgemäß enthält die Strukturiereinheit
12 mindestens zwei Strukturierungselemente 5 und 5’
und mindestens ein, vor und nach einem Strukturierungs-
element angeordnetes, Leitwalzenpaar, in Figur 3a als
1 und 1’, sowie als 2 und 2’ bezeichnet.
[0019] Erfindungsgemäß können die Strukturierungs-
elemente 5 und 5’ auf einem Maschinenrahmen entwe-
der wie in Figur 3a sequentiell hintereinander oder ge-
mäß Figur 4a auf einer drehbaren Halterung angeordnet
werden.
[0020] Der Einfachheit halber werden in den Figuren
nur jeweils zwei Strukturierungselemente wiedergege-
ben. Es können aber auch noch weitere Elemente der
jeweiligen erfindungsgemäßen Strukturierungseinheit
hinzugefügt werden.
[0021] Ein Strukturierungselement 5 setzt sich gemäß
Figur 2 prinzipiell zusammen aus

- der Strukturschale 17, welche im Zusammenspiel
mit den Wasserstrahlen das Muster auf dem Vlies-
stoff erzeugt

- der Basistrommel 16, auf welcher die Strukturschale
befestigt ist,
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- dem Walzengrundkörper 15, auf dem sich die Basi-
strommel 16 mit der Strukturschale 17 bewegt,

- der Absaugung 18, die antriebsseitig das aus den
Wasserstrahlapplikatoren 3 durch das Vlies 9 ge-
drückte Wasser absaugt und zu einer Wasseraufbe-
reitung weiterleitet und

- einem antriebsseitig befindlichen Antrieb

[0022] Der Walzengrundkörper ist bevorzugt in Canti-
lever-Bauweise, d.h. nur auf der Antriebsseite gelagert,
ausgeführt. Bei Arbeitsbreiten von größer 2m kann in ei-
ner erfindungsgemäßen Vorrichtung auch ein wartungs-
seitig angebrachtes Stützlager enthalten sein.
[0023] Die erfindungsgemäß vor und nach einem
Strukturierungselement 5 angeordneten Leitwalzenpaa-
re, beispielsweise 1 und 1’, bestehen jeweils aus einer
Oberwalze und einer Unterwalze, zwischen denen das
Vlies geführt wird. Die Leitwalzenpaare, beispielsweise
1 und 1’, sind so ausgeführt, dass sie vertikal verschieb-
bar sind. Befinden die Leitwalzenpaare 1 und 1’ wie in
Figur 3a dargestellt, in Arbeitsstellung 7, wird das Eigen-
festigkeit aufweisende Vlies 9 so geführt, dass es das
Strukturierungselement 5 auf ca 180°Umfang um-
schlingt. Je nach Ausführung der Vorrichtung und An-
ordnung, sowie Anzahl der Wasserstrahlapplikatoren
kann die Umschlingung auch weniger betragen oder über
180° hinausgehen.
[0024] Befinden sich die die Leitwalzenpaare 2 und 2’
wie Figur 3a dargestellt in der Passagestellung 8, wird
das Eigenfestigkeit aufweisende Vlies 9 so geführt, dass
es das Strukturierungselement 5’ nicht berührt.
[0025] Will man nun unter Verwendung einer erfin-
dungsgemäß ausgelegten Strukturiereinheit von einer
Struktur zur nächsten wechseln, ohne dazu die Produk-
tion stoppen zu müssen, so sind erfindungsgemäß die
nachfolgenden Verfahrensschritte auszuführen.
[0026] Gemäß der Darstellung in Figur 3a befinden
sich bei laufender Produktion, d.h. bei Arbeitsgeschwin-
digkeit, am Strukturierungselement 5 die beiden Leitwal-
zenpaare 1 und 1’ und die Wasserstrahlapplikatoren 3
in Arbeitsstellung 7.
[0027] Der Eigenfestigkeit aufweisende Vliesstoff 9
umschlingt das Strukturierungselement 5 mit ca 180° und
wird durch die aus den Wasserstrahlapplikatoren 3 aus-
tretenden Wasserstrahlen zum strukturierten Vliesstoff
4. Die Vorrichtung weist dabei erfindungsgemäß minde-
stens einen Wasserstrahlapplikator auf.
[0028] Die Leitwalzenpaare 2 und 2’ befinden sich ge-
mäß Figur 3a bei laufender Produktion in Passagestel-
lung, sodass der strukturierte Vliesstoff 4 um das Struk-
turierungselement 5’ geführt wird, ohne dies zu berühren.
[0029] In einer bevorzugten erfindungsgemäßen Aus-
führungsform der Struktureinheit 12 sind die Strukturie-
rungselemente sequentiell nacheinander angeordnet. In
Figur 3a werden beispielhaft zwei aufeinanderfolgende
Strukturierungselemente 5 und 5’ gezeigt, es können
auch weitere noch Strukturierungselemente in der Struk-
turierungseinheit 12 vorhanden sein.

[0030] Die Wasserstrahlapplikatoren 3 sind so aus ge-
legt, dass sie sowohl vertikal von Arbeits- in Wechsel-
oder Verfahrstellung als auch horizontal von einer Ar-
beitsposition, d.h. von einem Strukturierungselement
zum nächsten verfahren werden können.
[0031] Vor und nach einem Strukturierungselement 5
oder 5’sind erfindungsgemäß Leitwalzenpaare, in Figur
3a als 1 und 1’ bzw 2 und 2’bezeichnet, angeordnet.
[0032] Zum Musterwechsel wird nun die Anlagenge-
schwindigkeit der Gesamtanlage auf Wechselgeschwin-
digkeit reduziert. Wichtig ist dabei, dass eine Grundge-
schwindigkeit, z.B. 20m/min nicht unterschritten wird, um
ein Abreißen des Faserflores an der Vliesbildungseinheit
zu verhindern und die erfindungsgemäße, kontinuierli-
che Produktion aufrecht zu erhalten.
[0033] Wie in Figur 3b dargestellt werden als Nächstes
die Wasserapplikatoren 3 deaktiviert, d.h. die Wasser-
versorgung wird unterbrochen, sodass der Eigenfestig-
keit aufweisende Vliesstoff 4 ohne Änderung der Ober-
fläche durch das Strukturierungselement 5 läuft. Des
Weiteren wird die sich innerhalb des Strukturierungsele-
mentes 5 befindliche Absaugung 18 deaktiviert.
[0034] Die Wasserstrahlapplikatoren 3 werden gemäß
Figur 3c nun von der Arbeitsposition 7, d.h. der Düsen-
austritt vom Wasserstrahlapplikator 3 liegt zwischen 10
und 20mm über der Oberfläche der Strukturtrommel, in
die Passagestellung 8 verfahren.
[0035] In Passagestellung 8 ist der Abstand zwischen
Düsenaustritt und Oberfläche der Strukturtrommel ist er-
findungsgemäß so zu wählen, dass der gesamte Was-
serstrahlapplikator 3 zu einem weiteren Strukturierungs-
element 5’ verfahren werden kann ohne die Leitwalzen-
paare oder die Strukturierungseinheiten zu berühren.
[0036] Im Anschluss daran wird der Antrieb des zwei-
ten Strukturierungselementes 5’gestartet, sodass dieses
mit Wechselgeschwindigkeit läuft. Wie in Figur 3d dar-
gestellt, wird das Leitwalzenpaar 2 und 2’ des zweiten
Strukturierungselementes 5’ nun von Passagestellung 8
in Arbeitsstellung 7 verfahren. Der Wasserstrahlapplika-
tor 3 wird zum Strukturierungslement 5’ verfahren.
[0037] Nun wird erfindungsgemäß das Leitwalzenpaar
1 und 1’ des ersten Strukturierungselementes 5 wie in
Figur 3e dargestellt in Passagestellung 8 gefahren und
der Antrieb des ersten Strukturierungselementes 5 de-
aktiviert.
[0038] Die Wasserstrahlapplikatoren 3 werden gemäß
Figur 3f an dem zweiten Struktunerungselement 5’ in Ar-
beitsstellung 7 gefahren.
[0039] Im Anschluss daran wird zunächst die Absau-
gung 18’ innerhalb des zweiten Strukturierungselemen-
tes 5’und danach wie in Figur 3g dargestellt, die Was-
serstrahlapplikatoren 3 aktiviert.
[0040] Abschließend wird die Gesamtanlage wieder
von Wechselgeschwindigkeit auf Arbeitsgeschwindig-
keit beschleunigt.
[0041] An dem deaktivierten Strukturierungslement 5
kann erfindungsgemäß nun ohne weitere Unterbrechung
des Produktionsvorganges die Strukturschale 17 war-
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tungsseitig abgezogen und ausgewechselt werden.
[0042] In einen weiterem, besonders bevorzugten Ver-
fahrensablauf zum unterbrechungsfreien Wechsel von
einer Struktur zur anderen sind die Strukturierungsein-
heiten 5 und 5’ auf einer drehbar gelagerten Halterung
angebracht und die Wasserstrahlapplikatoren 3 sind le-
diglich vertikal verfahrbar.
[0043] Zum Wechsel von einer Strukturierungseinheit
zur anderen ist dabei erfindungsgemäß folgender Ver-
fahrensablauf vorgesehen.
[0044] Vor und nach einem Strukturierungselement 5
sind erfindungsgemäß Leitwalzenpaare, in den Figuren
4a bis 4f als 1 und 1’ bezeichnet, angeordnet.
[0045] Gemäß der Darstellung in Figur 4a befinden
sich bei laufender Produktion, d.h. bei Arbeitsgeschwin-
digkeit, am Strukturierungselement 5

- die beiden Leitwalzenpaare 1 und 1’ und
- die Wasserstrahlapplikatoren 3

[0046] in Arbeitsstellung 7. Der Eigenfestigkeit aufwei-
sende Vliesstoff 9 umschlingt das Strukturierungsete-
ment 5 mit ca 180° und wird durch die aus den Wasser-
strahlapplikatoren 3 austretenden Wasserstrahlen zum
strukturierten Vliesstoff 4.
[0047] Zum Musterwechsel wird nun die Anlagenge-
schwindigkeit der Gesamtanlage auf Wechselgeschwin-
digkeit reduziert.
[0048] Wichtig ist dabei, dass eine Grundgeschwindig-
keit, z.B. 20m/min nicht unterschritten wird, um ein Ab-
reißen des Faserflores an der Vliesbildungseinheit zu
verhindern und die erfindungsgemäße, kontinuierliche
Produktion aufrecht zu erhalten.
[0049] Wie in Figur 4b dargestellt werden als Nächstes
die Wasserapplikatoren 3 deaktiviert, d.h. die Wasser-
versorgung wird unterbrochen, sodass der Eigenfestig-
keit aufweisende Vliesstoff 9 ohne Änderung der Ober-
fläche durch das Strukturierungselement 5 läuft. Des
Weiteren wird die sich innerhalb des Strukturierungsele-
mentes 5 befindliche Absaugung 18 deaktiviert, die Rohr-
verbindung von der Absaugung zur Wasseraufbereitung
hin gelöst und ein ggf wartungsseitig befindliches Stütz-
lager des Walzengrundkörpers geöffnet.
[0050] Die Wasserstrahlapplikatoren 3 werden gemäß
Figur 4c nun von der Arbeitsstellung 7 in die Passage-
stellung 8 verfahren. Der Abstand zwischen Düsenaus-
tritt und Oberfläche der Strukturtrommel ist erfindungs-
gemäß so zu wählen, dass der gesamte Wasserstrahl-
applikator 3 zu einer Position außerhalb des Drehbe-
reichs der Halterung der Strukturierungselemente 5 bzw
5’ verfahren werden kann.
[0051] Wie in Figur 4c dargestellt, wird ebenso das
Leitwalzenpaar 1 und 1’ von Arbeitsstellung in eine Pas-
sagestellung außerhalb des Drehbereichs der Halterung
der Strukturierungselemente 5 und 5’ verfahren. Der
Drehbereich der Strukturierungselemente 5 und 5’ ist in
den Figuren 4c bis 4e als Strich-Punkt-Linie dargestellt.
[0052] Durch Drehen der Halterung der Strukturie-

rungselemente wird das Strukturierungselement 5’ in Ar-
beitsposition gebracht, wie in den Figuren 4d und 4e ge-
zeigt.
[0053] Die Absaugung des Strukturierungselements 5’
wird mit der Rohrleitung verbunden, das eventuell war-
tungsseitig vorhandene Stützlager für den Walzengrund-
körper geschlossen und der Antrieb des Strukturierungs-
elements 5’, sowie dessen Absaugung werden gestartet.
[0054] Der Antrieb am Strukturierungselement 5 wird
deaktivert.
[0055] Gemäß Figur 4f werden die Leitwalzenpaare 1
und 1’ ebenso wie die Wasserstrahlapplikatoren 3 in Ar-
beitsstellung 7 verbracht.
[0056] Abschließend werden wie in Figur 4g darge-
stellt, die Wasserstrahlapplikatoren 3 aktiviert und die
Gesamtanlage wieder von Wechselgeschwindigkeit auf
Arbeitsgeschwindigkeit beschleunigt.
[0057] An dem deaktivierten Strukturierungslement 5
kann erfindungsgemäß nun ohne weitere Unterbrechung
des Produktionsvorganges die Strukturschale 17 war-
tungsseitig ausgebaut und gewechselt werden.
[0058] Bei der Ausführung einer erfindungsgemäß
ausgestalteten Vorrichtung können die Leitwalzenpaare
manuell oder elektrisch mittels Spindel von Arbeits- in
Passagestellung verfahren werden, anwendbar sind
euch pneumatisch oder hydraulisch betriebene Zylinder,
die mit entsprechendem Hub versehen sein müssen.
[0059] Für die Auslegung der Führungen und Verstell-
einheiten der Wasserstrahlapplikatoren 3 gilt prinzipiell
die gleiche Vorgabe, jedoch ist bei diesen Aggregaten
insbesondere auf Führung der Hochdruckwasserversor-
gung zu achten. Diese muss so ausgelegt sein, dass sie
auch bei Arbeitsdrücken von bis zu 200 bar spannungs-
frei läuft.

1 , 1’ Leitwalzenpaar

2, 2’ Leitwalzenpaar

3 Wasserstrahlapplikatoren

4 strukturiertes Vlies

5,5’ Strukturierungselement

7 Arbeitsstellung

8 Passagestellung

9 Verfestigtes, unstrukturiertes Vlies

10 Vliesbildungseinheit

11 Vliesverfestigung

12 Strukturiereinheit

13 Trockner
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14 Wickler

15 Walzengrundkörper

16 Basistrommel

17 Strukturschale

18 Absaugung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Strukturierung von Eigenfestigkeit
aufweisenden Vliesstoffen mittels Wasserstrahlen,
gekennzeichnet durch,

- Kontinuierliches Führen des Vlieses über Leit-
walzen und Strukturierungselemente bei Ar-
beitsgeschwindigkeit
- Reduktion der Arbeitsgeschwindigkeit auf
Wechselgeschwindigkeit unter Beibehaltung ei-
ner Grundgeschwindigkeit
- Deaktivierung der Wasserstrahlapplikatoren
und Verbringung in Passagestellung
- Verbringung der Leitwalzen in Passagestel-
lung
- Tausch der Strukturierungselemente
- Verbringung der Wasserstrahlapplikatoren
und der Leitwalzen in Arbeitsstellung
- Aktivieren der Wasserstrahlapplikatoren und
Erhöhen von Wechselgeschwindigkeit auf Ar-
beitsgeschwindigkeit.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Tausch der Strukturierungselemente durch Ver-
fahren der Wasserstrahlapplikatoren von einer Ar-
beitsposition zu einer weiteren Arbeitsposition er-
reicht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Tausch der Strukturierungselemente innerhalb
Arbeitsposition durch Drehen einer mit zwei oder
mehreren Strukturierungselementen bestückten
Halterung erreicht wird.

4. Strukturiereinheit zur Strukturierung von Eigenfe-
stigkeit aufweisenden Vliesstoffen mittels Wasser-
strahlen zur Verwendung innerhalb einer Wasser-
strahlverfestigungsanlage umfassend Wasser-
strahlapplikatoren und Strukturierungselemente,
umfassend mindestens eine Strukturschale, eine
Basistrommel, einen Walzengrundkörper, eine Ab-
saugung und einen Antrieb,
dadurch gekennzeichnet, dass die Strukturierein-
heit

mindestens zwei Strukturierungselemente,
mindestens ein Leitwalzenpaar und
mindestens einen Wasserstrahlapplikator
aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Strukturierungselemente drehbar auf einer
Halterung gelagert sind

6. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Strukturierungselemente sequentiell nach-
einander angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wasserstrahlapplikatoren vertikal und ho-
rizontal verfahrbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wasserstrahlapplikatoren vertikal verfahr-
bar sind

Claims

1. Process for structuring fleece materials, featuring re-
sidual strength, by means of water jet,
characterised by

- continuous feed of the fleece over guide rollers
and structuring elements at working speed
- reduction of the working speed to change
speed whilst retaining a base speed
- deactivation of the water jet applicators and
bringing into the passage position
- bringing the guide rollers into passage position
- exchanging the structuring elements
- bringing the water jet applicators and the guide
rollers into working position
- activating the water jet applicators and increas-
ing the change speed to working speed.

2. Process according to claim 1,
characterised in that
the exchange of the structural elements by displac-
ing the water jet applicators from one working posi-
tion to a further working position is attained.

3. Process according to claim 1,
characterised in that
the exchange of the structural elements is attained
within the working position by rotating a holder
equipped with two or several structural elements.

4. Structural unit for structuring fleece materials, fea-
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turing residual strength, by means of water jet for
application within a water jet stiffening plant compris-
ing water jet applicators and structuring elements,
comprising at least a structural shell, a basic drum,
a base roller body, an extraction unit and a drive,
characterised in that the structural unit features
at least two structural elements,
at least one guide roller pair and
at least a water jet applicator.

5. Apparatus according to claim 4,
characterised in that
the structural elements are supported rotatably on a
holder.

6. Apparatus according to claim 4,
characterised in that
the structural elements are arranged sequentially
one after the other.

7. Apparatus according to claim 4,
characterised in that
the water jet applicators are traversable vertically
and horizontally.

8. Apparatus according to claim 4,
characterised in that
the water jet applicators are traversable vertically.

Revendications

1. Procédé servant à structurer au moyen de jets d’eau
des matériaux non tissés présentant une solidité in-
trinsèque,
caractérisé par

- un guidage continuel du non-tissé, à la vitesse
de travail, via des cylindres de guidage et des
éléments structurants
- une réduction de la vitesse de travail au niveau
de celle de changement tout en conservant une
vitesse de base
- une désactivation des applicateurs de jets
d’eau et l’amenée en position de passage
- une amenée des cylindres de guidage sur la
position de passage
- un remplacement des éléments structurants
- une amenée des applicateurs de jets d’eau et
des cylindres de guidage en position de travail
- une activation des applicateurs de jets d’eau
et une hausse de la vitesse de changement jus-
qu’à la vitesse de travail.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le remplacement des éléments structurants a lieu en
déplaçant les applicateurs de jets d’eau d’une posi-

tion de travail à la suivante.

3. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le remplacement des éléments structurants en po-
sition de travail a lieu en faisant tourner une fixation
équipée de deux ou plusieurs éléments structurants.

4. Unité destinée à structurer des non-tissés, présen-
tant une solidité intrinsèque, au moyen de jets d’eau
à utiliser à l’intérieur d’une installation de consolida-
tion par jets d’eau, comprenant des applicateurs de
jets d’eau et des éléments structurants, comprenant
au moins une coque structurée, un tambour de base,
un corps de base de cylindre, une aspiration et un
entraînement,
caractérisé en ce que l’unité structurante présente
au moins deux éléments structurants,
au moins une paire de cylindres de guidage et
au moins un applicateur de jets d’eau.

5. Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
les éléments structurants sont en appui rotatif sur
une fixation.

6. Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
les éléments structurants sont agencés séquentiel-
lement les uns à la suite des autres.

7. Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
les applicateurs de jets d’eau sont déplaçables ver-
ticalement et horizontalement.

8. Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
les applicateurs de jets d’eau sont déplaçables ver-
ticalement.

9 10 



EP 2 363 520 B1

7



EP 2 363 520 B1

8



EP 2 363 520 B1

9



EP 2 363 520 B1

10



EP 2 363 520 B1

11



EP 2 363 520 B1

12



EP 2 363 520 B1

13



EP 2 363 520 B1

14



EP 2 363 520 B1

15



EP 2 363 520 B1

16



EP 2 363 520 B1

17



EP 2 363 520 B1

18



EP 2 363 520 B1

19



EP 2 363 520 B1

20



EP 2 363 520 B1

21



EP 2 363 520 B1

22



EP 2 363 520 B1

23

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 102005007757 A1 [0002] • DE 102005053168 B4 [0006]

In der Beschreibung aufgeführte Nicht-Patentliteratur

• Vliesstoffe. Wiley Verlag, 2000, 326-340 [0014]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

