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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schmelzblasen, Formieren und Ablegen endlicher Fa-
sern zu einem Faservlies gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zum Schmelzbla-
sen, Formieren und Ablegen endlicher Fasern zu einem
Faservlies gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 5.
[0002] Zur Herstellung von Faservliesen aus syntheti-
schen Fasern sind grundsétzlich zwei verschiedene Ver-
fahren und Vorrichtung im Stand der Technik bekannt.
Beide Verfahren unterscheiden sich sowohl in der Erzeu-
gung der Fasern als auch in der Ablage der Fasern zu
einem Faservlies.

[0003] Mit der in der Fachwelt als Meltblown-Prozess
bekannte Variante werden mittels einer Schmelzblasdi-
se frisch extrudierte Fasern unmittelbar durch einen hei-
Ren Luftstrom bei Austritt aus den Diisenéffnungen der
Schmelzblasdiise abgezogen und als Faserstrom zu ei-
nem Faservlies gefiihrt. Dabei treten im Wesentlichen
endliche Fasern auf, die eine relativ hohe Elastizitat auf-
weisen. Von dieser Variante geht die Erfindung aus, wie
spater noch naher erldutert wird.

[0004] Bei einer zweiten Variante, die in der Fachwelt
als sogenannte Spunbond-Prozess bezeichnet wird,
werden synthetische Filamente mittels einer Spinndise
extrudiert und abgekiihlt. AnschlieRend werden die Fila-
mente mittels einer zugefiihrten Druckluft als ein Faser-
strom zu einem Faservlies geflihrt. Hierbei besteht das
Faservliesim Wesentlichen aus endlosen Filamenten mit
héheren Festigkeiten. Zur Ablage der Filamente wird
hierbei ein durch die zuséatzliche Abzugseinrichtung er-
zeugter Druckluftstrom genutzt, der individuell auf den
jeweiligen Prozess einstellbar ist.

[0005] Demgegeniiber wird bei dem Meltblown-Pro-
zess der an der Schmelzblasdiise erzeugte Heil3luft-
strom zum Ausziehen der extrudierten Fasern und zum
Ablegen der Fasern genutzt. Die Ablage der Fasern kann
dabei unmittelbar auf Siebbandern oder Siebtrommeln
erfolgen, an deren Oberflachen der Faserstrom aufge-
staut und zu einem Faserverbund zusammengefiihrt
werden. Um besonders locker strukturierte Faservliese
zu erzeugen, istes auch bekannt, den Faserstrom mittels
eines Formierspaltes aufzunehmen und zu einem Faser-
verbund zusammenzufiihren. Ein derartiges Verfahren
und eine derartige Vorrichtung sind beispielsweise aus
der DE 30 41 089 A1 bekannt. Hierbei sind unterhalb der
Schmelzblasdiise zwei Formierungselemente angeord-
net, die zwischen sich einen Formierungsspalt bilden.
Der Formierungsspalt ist mittig zur Schmelzblasdiise ge-
halten, so dass der Faserstrom direkt auf den Formie-
rungsspalt gerichtet ist. Bei einer derartigen Ablage der
Fasern ist von Nachteil, dass ein Teil des Luftstromes
unmittelbar auf die in dem Formierungsspalt abgelegten
Verbundabschnitte einwirkt. Bei den herkdmmlichen Ab-
lagen des Faserstromes an Siebflachen, wird der Luft-
strom durch die Siebflache aufgenommen und abgefiihrt.
Dies I&sst sich bei der Ablage des Faserstromes in einen
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Formierungsspalt nur tiber die seitlich angeordneten For-
mierungselemente realisieren.

[0006] Durch die Druckschrift US 4 375 446 A ist ein
Verfahren bekannt, bei dem ein schmelzgeblasenes
Vlies zwischen zwei pordsen Walzen gepresst wird. US
2010/266824 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung
von Laminaten, bei dem Faserstrdome zu einer dreilagi-
gen Struktur verpresst werden.

[0007] Es ist nun Aufgabe der Erfindung ein gattungs-
gemaRes Verfahren sowie eine gattungsgemafe Vor-
richtung zum Schmelzblasen, Formieren und Ablegen
endlicher Fasern zu einem Faservlies derart weiterzubil-
den, dass auch feinste Fasern in einem Formierungs-
spalt zu einem lockeren Faserverbund formiert werden
kénnen.

[0008] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, das
bekannte Verfahren und die bekannte Vorrichtung zum
Schmelzblasen, Formieren und Ablegen endlicher Fa-
sern zu einem Faservlies derart zu verbessern, dass
hochvolumindse Faservliese mit kleinen bis hin zu gro-
Ren Flachengewichten flexibel herstellbar sind.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost, dass die Fasern von der Schmelzblasduse bis zu
dem Formierungsspalt Uber eine einstellbare Blasstre-
cke im Wesentlichen vertikal frei gefiihrt werden, wobei
der Einstellbereich der Blasstrecke im Bereich von 100
mm bis 2.000 mm liegt.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen sind durch die
Merkmale und Merkmalskombinationen der jeweiligen
Unteranspriche definiert.

[0011] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
der zur Erzeugung der Fasern erforderliche heile Luft-
strom an der Schmelzblasdiise unabhangig von der Ab-
lage der Fasernin den Formierungsspalt gewahltwerden
kann. Um die Intensitat des Luftstromes bei der Ablage
in eine fur die Formierung vorteilhafte Grof3e zu bringen,
lasst sich die Blasstrecke je nach Erfordernissen verkur-
zen oder verlangern. Die Blasstrecke unterhalb der
Schmelzblasdiise sowie der Formierungsspaltkann hier-
bei vorteilhaft vertikal ausgerichtet sein, so dass bei der
Ablage und Formierung eine 3D-Struktur des Faserver-
bundes gebildet werden kann.

[0012] Um mit hoher GleichméRigkeit einen Faserver-
bund zu formieren, ist gemaR der Erfindung vorgesehen,
dass die Fasern zum Formieren zwischen zwei gegen-
sinnig umlaufende Trommeln mit luftdurchldssigen
Trommelwanden geblasen werden, welche Trommeln
zwischen sich den Formierungsspalt bilden und welche
jeweils mit einer gleichen Umfangsgeschwindigkeit im
Bereich von 0,1 m/min bis 50 m/min angetrieben werden.
Durch Verstellung der Umfangsgeschwindigkeiten der
Trommeln lassen sich die Flachendichten des Faservo-
lumens vorteilhaft beeinflussen. So kénnen mit einer er-
héhten Umfangsgeschwindigkeit der Trommelwande in
dem Formierungsspalt sehr lockere Faservliese erzeugt
werden.

[0013] Sowohl fir das erfindungsgemale Verfahren
als auch fiir die erfindungsgemaRe Vorrichtung hat sich
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besonders bewéahrt, dass der Faserverbund nach dem
Formieren durch eine der Trommeln zu dem Faservlies
auf ein Siebband abgelegt wird, welches das Faservlies
tangential zu den Trommeln abfiihrt. Damit sind weitere
Behandlungen an dem Faservlies in kurzer Folge aus-
fuhrbar.

[0014] Die Dicke des erzeugten Faservlieses wird im
Wesentlichen durch einen Formierungsquerschnitt des
Formierungsspaltes bestimmt. Die Einstellung des For-
mierungsspaltes erfolgt in einfacher Art und Weise der-
art, dass ein Abstand zwischen den Trommeln in einem
Bereich von 1 mm bis 100 mm symmetrisch oder asym-
metrisch zwischen den Trommeln verstellt wird. Bei einer
asymmetrischen Verstellung trifft die Mittelachse des
Formierungsspaltes nicht mehr mit der Mitte der
Schmelzblasdiise zusammen. Damit lassen sich zusatz-
lich Ablageeffekte und Formierungen innerhalb des For-
mierungsspaltes erzeugen.

[0015] Zur Bildung eines asymmetrischen Formie-
rungsspaltes besteht auch die Méglichkeit, den Formie-
rungsspalt zwischen zwei Trommeln auszubilden, die
unterschiedliche Trommeldurchmesser aufweisen. Ge-
maR einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung kénnen hierbei die Trommeln iden-
tische oder unterschiedliche Trommeldurchmesser mit
einem Durchmesserverhaltnis im Bereich von 0,5 bis 2,0
aufweisen. Damitlassen sich vorteilhaft unterschiedliche
Oberflachenstrukturen an dem Faservlies erzeugen. Die
Trommeln haben hierzu einen Trommeldurchmesser,
der im Bereich von 100 mm bis 800 mm liegt.

[0016] Um einerseits die Ablage der Fasern auf der
Einlassseite des Formierungsspaltes durch Aufnahme
der Blasluft zu beeinflussen und andererseits den Ab-
transport des Faservlieses zumindest einer der Trom-
meln ausfihren zu kénnen, ist die erfindungsgemale
Vorrichtung derart zu verbessern, dass eine der Trom-
meln eine innere Saugkammer aufweist, die mit einer
Unterdruckquelle verbunden ist und die durch die luft-
durchlassige Trommelwand zur Umgebung hin abge-
schirmtist. Insoweit kdnnen zuséatzliche Saugstréme ge-
neriert werden, um bei der Erzeugung und Fiihrung des
Faservlieses mitzuwirken. Der Effekt kann noch dadurch
unterstitzt werden, idem beide Trommeln jeweils eine
separate Saugkammer aufweisen, die gemeinsam an ei-
ner Unterdruckquelle oder separat mit zwei Unterdruck-
quellen verbunden sind.

[0017] Als besonders vorteilhaft hat sich die Weiterbil-
dung der Erfindung herausgestellt, bei welcher eine Win-
kellage der Saugkammer am Umfang der Trommel ver-
stellbarist. Solasstsich die Lage der Saugkammer relativ
zum Ein- und Auslass des Formierspaltes frei wahlen.
[0018] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die er-
findungsgemafe Vorrichtung werden nachfolgend an-
hand einiger Ausflihrungsbeispiele der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung unter Bezug auf die beigefligten Figuren
naher erlautert.

[0019] Es stellen dar:
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schematisch eine Querschnittsansicht eines
ersten Ausflhrungsbeispiels der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Schmelzblasen, For-
mieren und Ablegen endlicher Fasern zu einem
Faservlies

schematisch eine Querschnittsansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zum Schmelzblasen,
Formieren und Ablegen endlicher Fasern
schematisch eine Querschnittsansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zum Schmelzblasen,
Formieren und Ablegen endlicher Fasern
schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgeméaflien Vorrichtung zum
Schmelzblasen, Formieren und Ablegen endli-
cher Fasern

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0020] In Fig. 1 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der
erfindungsgeméafen Vorrichtung schematisch in einer
Querschnittsansicht gezeigt. Das Ausfiihrungsbeispiel
weist eine Schmelzblasdise 1 und ein unterhalb der
Schmelzblasdiise 1 gehaltenes Formierungselement 2
auf. Das Formierungselement 2 wird durch zwei gegen-
sinnig angetriebene Trommeln 3 gebildet, die zwischen
sich einen Formierungsspalt 6 bilden. Der Formierungs-
spalt 6 erstreckt sich zwischen den Trommeln 2.1 und
2.2 in vertikaler Richtung, wobei die Trommeln 2.1 und
2.2 symmetrisch zu einer Langsachse der Schmelzblas-
dise 1 gehalten sind. Die Antriebe der Trommeln 2.1 und
2.2 sind hier nicht naher dargestellt und kénnen durch
einen Gruppenantrieb oder Einzelantriebe ausgefiihrt
sein. Die Trommeln 2.1 und 2.2 weisen jeweils eine luft-
durchlassige Trommelwand 3 auf, die mit der durch den
Antrieb der Trommeln 2.1 und 2.2 vorbestimmten Um-
fangsgeschwindigkeit gegensinnig im Faserblasrichtung
umlaufen.

[0021] Die Schmelzblasdise 1 ist oberhalb der Trom-
meln 2.1 und 2.2 in einem Maschinengestell 13 héhen-
verstellbar angeordnet. Hierbei umfasst die Schmelz-
blasdlise 1 zumindest eine in der Mittelebene angeord-
nete Reihe von Disenkanéalen 10, die auf einer Auslass-
seite Luftdiisen 11.1 und 11.2 zum Erzeugen eines Fa-
serstromes 7 zusammenwirken. Den Luftdiisen 11.1 und
11.2 sind jeweils zwei Druckluftkammern 12.1 und 12.2
zugeordnet, die mit hier nicht dargestellten Druckluft-
quelle verbunden sind. Die Disenkanadle an der
Schmelzblasdise 1 erstrecken sich iber eine Ladnge von
maximal sieben Metern. Dementsprechend weisen die
Trommeln 2.1 und 2.2 zur Bildung des Formierungsspal-
tes 6 ebenfalls eine Léange im Bereich von sieben Metern
auf. Hierbei spricht man auch von einer sogenannten Ar-
beitsbreite, in welcher ein Faservlies kontinuierlich aus
synthetischen Fasern gebildet wird.

[0022] Uminsbesondere das AblegenunddasFormie-
ren der Fasern in dem Formierungsspalt 6 zu beeinflus-
sen, istdie Schmelzblasdiise 1andem Maschinengestell
13 in unterschiedlichen Hohen einstellbar, so dass sich
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eine freie Blasstrecke zwischen der Schmelzblasdiise 1
und dem Formierungsspalt 6 ausbildet. Die freie Blas-
strecke ist in Fig. 1 mit dem Kennbuchstaben B gekenn-
zeichnetund durch den Abstand zwischen der Unterseite
der Schmelzblasdise 1 und der Oberseite der Trommeln
2.1 und 2.2 bestimmt.

[0023] In Abhdngigkeit von Fasertypen und Faserpro-
zessen lasst sich die Blasstrecke im Bereich von 100 mm
bis 2.000 mm in Stufen oder stufenlos verstellen. Damit
kénnen die direkt in den Formierungsspalt eintreffenden
Faserstrome ohne zusétzliche Mittel beeinflusst werden.
[0024] BeideminFig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel wird das Faservlies unmittelbar nach Austritt aus
den Formierungsspalt 6 durch die Trommelwand 3 der
Trommel 2.2 abgefiihrt. Hierzu ist auf der Auslassseite
der Trommel 2.2 eine Saugkammer 4 ausgebildet, die
mit einer Unterdruckquelle 5 gekoppelt ist. Uber den aus
der Umgebung generierten Saugstrom wird eine
Zwangsfiihrung des Faservlieses erreicht, so dass das
Faservlies umgelenkt und unmittelbar tangential zur
Trommel 2.2 abgefiihrt werden kann. Die den Faser-
strom formierende Blasluft I8sst sich vorteilhaft Gber die
Saugkammer 4 und die Unterdruckquelle 5 aufnehmen
und abfiihren. Zur Unterstiitzung der Abfuhr der Blasluft
kénnte an der gegenuberliegenden Trommel 2.1 eben-
falls eine zweite Saugkammer ausgebildet sein, die mit
einer Unterdruckquelle verbunden ware.

[0025] In Fig. 1 ist an der Trommel 2.1 die mdgliche
Ausbildung einer zweiten Saugkammer in einer gestri-
chelten Darstellung gezeigt. Die Saugkammer 4’ der
Trommel 2.1 und die Saugkammer 4 der Trommel 2.2
weisen jeweils eine versetzte Winkellage an der Trommel
2.1 und 2.2 auf, um die Faserablage und die Abfuhr der
Blasluft zu beeinflussen. Die Winkellage der Saugkam-
mer 4 und 4’ kénnte am Umfang der Trommeln 2.1 und
2.2 verstellbar ausgeflihrt sein. Damit wird eine hohe Fle-
xibilitdt zur Faserablage erreicht. So kénnten die Saug-
kammern 4 und 4’ versetzt zueinander zum Formierungs-
spalt 6 angeordnet sein - wie in Fig. 1 gezeigt - oder
gegenuberliegend an den Trommeln 2.1 und 2.2 einge-
stellt sein.

[0026] BeideminFig. 1dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel, bei welchem nur die Trommel 2.1 eine Saugkam-
mer 4 aufweist, ist die Winkellage der Saugkammer 4
am Umfang der Trommel 2.2 sowohl im Uhrzeigersinn
als auch entgegen dem Uhrzeigersinn verstellbar. Inso-
weit kann insbesondere der Bereich am Einlass des For-
mierungsspaltes 6 oder der Bereich am Auslass des For-
mierungsspaltes 6 besaugt werden.

[0027] BeideminFig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel sind die Trommel 2.1 und 2.2 mit jeweils gleichgro-
Ren Trommeldurchmessern ausgefiihrt. Die Trommel-
durchmesser sind mit den Kennbuchstaben D, und D,
eingetragen. In diesem Fall gilt, D4 = D,. Der Trommel-
durchmesser der Trommeln 2.1 und 2.2 kann hierbei in
einem Bereich von 100 mm bis 800 mm liegen. Der durch
die Trommeln 2.1 und 2.2 gebildete Formierungsspalt 6
weist einen Formierungsquerschnitt auf, der durch den
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Abstand der beiden Trommeln 2.1 und 2.2 bestimmt ist.
Der Abstand zwischen den Trommeln ist in Fig. 1 mit
dem GroRbuchstaben F gekennzeichnet. Der Abstand F
zwischen den Trommeln 2.1 und 2.2 I8sst sich durch Ver-
schieben einer der Trommeln 2.1 oder 2.2 oder beider
Trommeln 2.1 und 2.2 verandern. So kénnen bei gleich-
zeitiger Verschiebung beider Trommeln 2.1 und 2.2 sym-
metrische Querschnittsverdnderungen des Formie-
rungspaltes 6 eingestellt werden. ein einseitiger Ver-
schiebung einer der Trommeln 2.1 oder 2.2 kénnen auch
vorteilhaft asymmetrische Verstellungen im Bezug zur
Mittelachse der Schmelzblasdiise 1 erfolgen.

[0028] Eine asymmetrische Ausgestaltung des For-
mierungsspaltes ist beispielsweise in dem Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 3 gezeigt. Das Ausflihrungsbeispiel
nach Fig. 3 ist identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 1, so dass nachfolgend nur die Unterschiede
erlautert werden. Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Trommel 2.1 mit einem kleineren
Trommeldurchmesser ausgebildet. Insoweit gilt, dass
der Trommeldurchmesser D, der Trommel 2.1 kleiner ist
als der Trommeldurchmesser D, der Trommel 2.2. Das
Durchmesserverhaltnis der Trommeldurchmesser der
Trommeln 2.1 und 2.2 zur Bildung unterschiedlicher For-
mierungsspalte liegt im Bereich D4/D, = 0,5 - 2,0. Damit
ist eine zuséatzliche Flexibilitdt gegeben, um mogliche Ef-
fekte bei der Formierung der Fasern zu erhalten.
[0029] Beidem in den Fig. 1 und 3 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen wird eine Polymerschmelze mittels
einer hier nicht dargestellten Schmelzequelle der
Schmelzeblasdiise aufgegeben. Durch eine oder meh-
rere Pumpen wird die Schmelze unter Druck durch die
Dusenkanale 10 der Schmelzblasdiise 1 gefuhrt. Auf der
Auslassseite der Schmelzblasdiise 1 wird durch die Luft-
disen 11.1 und 11.2 ein heiler Luftstrom erzeugt, der
gemeinsam mit den aus den Diisenkanélen 10 austre-
tenden Fasern in die Blasstrecke geblasen. Der erzeugte
Faserstrom 7 ist vertikal ausgerichtet und trifft am Ende
der Blasstrecke B auf den Formierungsspalt 6 und die
Trommelwénde 3 der Trommeln 2.1 und 2.2. Uber die
Drehbewegung der Trommeln 2.1 und 2.2 werden die
Fasern in den Formierungsspalt 6 geflihrt und zu einem
Faserverbund 8 formiert. Die Formierung erfolgt im We-
sentlichen durch den Formierquerschnitt des Formie-
rungsspaltes 6, so dass auf der Auslassseite der Trom-
meln 2.1 und 2.2 bereits ein fertiges Faservlies 9 vorliegt.
Das Faservlies 9 wird von der Trommel 2.2 nach Verlas-
sen des Formierungsspaltes 6 mitgenommen und abge-
fuhrt. Die Trommeldrehzahlen der Trommel 2.1 und 2.2
sind synchron eingestellt und kénnen in einem Bereich
der Umfangsgeschwindigkeit von 0,1 bis 50 m/min. stu-
fenlos eingestellt werden.

[0030] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Schmelzbla-
sen, Formieren und Ablegen von synthetischen Fasern
schematisch in einer Querschnittsansicht dargestellt.
Das Ausfiihrungsbeispiel ist im Wesentlichen identisch
zu dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1, so dass an die-
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ser Stelle nur die Unterschiede erlautert werden und an-
sonsten Bezug zu der vorgenannten Beschreibung ge-
nommen wird.

[0031] Beidemin Fig. 2 dargestellten Ausflihrungsbe-
spiel ist die Schmelzblasdiise 1 identisch zu dem Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1. Unterhalb der Schmelz-
blasduse 1 sind als Formierelement 2 die Trommeln 2.1
und 2.2 in einem Fuhrungsgestell 15 angeordnet. Die
Trommeln 2.1 und 2.2 lassen sich gemeinsam an dem
Fihrungsgestell 15 in ihrer Position stufenlos verstellen
wobei einerseits eine zwischen der Schmelzblasdise 1
und dem Formierungsspalt 6 ausgebildete Blasstrecke
B und andererseits eine zwischen einem Siebband 4 und
der Trommel 2.2 gebildete Ablagehdhe A veréandern. Die
Ablagehdhe ist in Fig. 2 mit dem Kennbuchstaben A ein-
getragen. Das Siebband 14 unterhalb der Trommeln 2.1
und 2.2 ist Gber mehrere Flhrungsrollen 16 derart ge-
fuhrt, dass das Faservlies tangential von Trommeln 2.1
und 2.2 abgefiihrt werden kann. Durch die Verstellung
zwischen den Trommeln 2.2 und dem Siebband 14 be-
steht zusatzlich die Mdglichkeit, eine zusétzliche For-
mierzone fir das Faservlies zu bilden.

[0032] Die Trommeln 2.1 und 2.2 werden gemeinsam
Uber einen elektrischen Motor 19 gegensinnig angetrie-
ben. Hierzu sind die Antriebsachsen der Trommeln 2.1
und 2.2 Gber einen Riemen 20 und Riemenscheiben 21
miteinander verbunden. Die Drehrichtung der Trommeln
2.1 und 2.2 ist gleichgerichtet zu dem Faserstrom 7, der
in den Formierungsspalt 6 eintrifft. Insoweit 18sst sich
Uber die Umfangsgeschwindigkeit der Trommel 2.1 und
2.2 die Aufnahme der Fasern in den Formierungsspalt
steuern.

[0033] Die Funktion des in Fig. 2 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist
identisch zu dem vorgenannten Ausflihrungsbeispiel
nach Fig. 1. Nur die Ablage des Faservlieses erfolgt auf
das unterhalb der Trommeln 2.1 und 2.2 angeordneten
Siebband. Hierbei kénnen auch groéfRere Ablagehdéhen A
eingestellt werden, so dass der aus dem Formierspalt 6
austretende Faserverbund sich zun&chst von den Trom-
meln 16st und anschlieRend frei auf dem Siebband ab-
gelegt wird. Zur Aufnahme und Abfuhr der Blasluft kdnn-
ten eine oder beide Trommeln mit einer Saugkammer
ausgestattet sein, wie im Ausflihrungsbeispiel nach Fig.
1 beschrieben ist.

[0034] Das in Fig. 2 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgeméaRen Vorrichtung ist insbesondere
auch geeignet, um Verbundvliese herzustellen. So geht
aus der Fig. 4 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der er-
findungsgemaRen Vorrichtung hervor, bei welcher meh-
rere Schmelzblasdiisen nebeneinander angeordnet
sind, um mehrere Faservliese zu einem Verbundvlies zu-
sammenzufiuhren. Bei dem in Fig. 4 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel sind insgesamt drei Blasstationen 17.1,
17.2 und 17.3 dargestellt, die jeweils eine Schmelzblas-
dise zeigen. Bei den ersten beiden Blasstationen 17.1
und 17.2 werden die Faserstrome durch einen Formie-
rungsspalt aufgenommen und formiert und anschlieRend
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auf das Siebband 14 abgelegt. Hierbei sind zwischen
den Formierungsspalten 6 und Schmelzblasdiisen 1 der
Blasstationen 17.1 und 17.2 unterschiedliche Blasstre-
cken eingestellt. Die zweite Blasstation 17.2 ist identisch
mit der ersten Blasstation 17.1, so dass an der Oberfla-
che des Siebbandes 14 ein zweites Faservlies abgelegt
wird, das mitdem ersten Faservlies einen Verbund bildet.
Die dritte Blasstation 17.3 zeigt eine Schmelzblasdise
1, die mit kurzem Abstand oberhalb des Siebbandes 14
angeordnet ist. Auf der gegeniberliegenden Seite des
Siebbandes 14 ist eine Absaugeinrichtung 18 ausgebil-
det, die zur Aufnahme des Faserstromes an der Ober-
flache des Siebbandes 16 dient. Insoweit wird das durch
die Blasstation 17.3 erzeugte Faservlies unmittelbar auf
die Oberflache des Siebbandes 14 abgelegt und bildet
mit dem bereits vorhandenen Faservliesen ein Ver-
bundvlies.

[0035] Das erfindungsgemafRe Verfahren und die er-
findungsgemafRe Vorrichtung sind geeignet, um alle
spinnbaren Materialien wie beispielsweise Polyolefine
(z.B. Polyethylen, Polypropylen, Polyocten, Polymeri-
sierte Cycloalkene), aliphatische, cycloaliphatische und
teilaromatische Polyester, aliphatische und aromatische
Polyamide, Polyarylensulfide und Polyarylenoxide, Po-
lyoxymethylen, Polycarbonate, Thermoplatische Polyu-
rethane oder reaktive Harze (wie z.B. Melamin-Harz,
Phenol-Harz, EpoxidHarz) zu verarbeiten. Durch die Ein-
stellbarkeit der Blasstrecke kdnnen diese Materialien bei
unterschiedlichen Faserstarken vorteilhaft zu sehr locke-
ren Faservliesen erzeugt werden. Die Formierung inner-
halb des Formierungsspaltes Iasst sich mit hoher Gleich-
maRigkeit und Konstanz ausfiihren.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Schmelzblasdiise
2 Formierungselement
2.1,2.2 Trommel

3 Trommelwand

4, 4 Saugkammer
55 Unterdruckquelle
6 Formierungsspalt
7 Faserstrom

8 Faserverbund

9 Faservlies

10 Disenkanal
11.1,11.2 Luftdlisen
12.1,12.2 Druckluftkammer
13 Maschinengestell
14 Siebband

15 Fihrungsgestell
16 Fihrungsrolle
17.1,17.2,17.3  Blasstation

18 Absaugeinrichtung
19 Motor

20 Riemen
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Riemenscheibe

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Schmelzblasen, Formieren und Ab-
legen endlicher Fasern zu einem Faservlies, bei wel-
chem die durch eine Schmelzblasdiise erzeugten
Fasern mit einem heilRen Luftstrom in einen mit zu-
mindest einem Formierungselement gebildeten For-
mierungsspalt geblasen werden und bei welchem
der durch den Formierungsspalt gebildete Faserver-
bund auf einer Auslassseite des Formierungsspaltes
als ein Faservlies abgeflhrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasern von der Schmelzblasdiise bis zu dem
Formierungsspalt iiber eine einstellbare Blasstrecke
im Wesentlichen vertikal frei geflihrt werden, wobei
der Einstellbereich der Blasstrecke im Bereich von
100 mm bis 2000 mm liegt und wobei die Blasstrecke
durch eine Héhenverstellung der Schmelzblasdiise
und/oder des Formierungselementes verstellbar ist,
wobei die Fasern zum Formieren zwischen zwei ge-
gensinnig umlaufende Trommeln mit luftdurchlassi-
gen Trommelwdnden geblasen werden, welche
Trommeln zwischen sich den Formierungsspalt bil-
den und welche jeweils mit einer gleichen Umfangs-
geschwindigkeit im Bereich von 0,1 m/min bis 50
m/min angetrieben werden und wobei zur Einstel-
lung eines Formierungsquerschnittes am Formie-
rungsspalt ein Abstand zwischen den Trommeln in
einem Bereich von 1 mm bis 100 mm symmetrisch
oder asymmetrischen zwischen den Trommeln ver-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Faserverbund nach dem Formieren durch eine
der Trommeln zu dem Faservlies auf ein Siebband
abgelegt wird, welches das Faservlies tangential zu
den Trommeln abfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasern in einen symmetrisch oder asymmetri-
schen Formierungsspalt geblasen werden, wobei
die Trommeln hierzu identische oder unterschiedli-
che Trommeldurchmesser mit einem Durchmesser-
verhaltnis im Bereich von 0,5 bis 2,0 aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Trommeldurchmesser der Trommeln im Bereich
von 100 mm bis 800 mm liegt.

Vorrichtung zum Schmelzblasen, Formieren und Ab-
legen endlicher Fasern zu einem Faservlies, mit ei-
ner Schmelzblasdiise (1) zur Erzeugung eines Fa-
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10.

serstroms und mit zumindest einem Formierungse-
lement (2) zur Bildung eines Formierungsspaltes (6),
in welchem die Fasern zu einem Faserverbund for-
miert und abgefihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

zwischender Schmelzblasdiise (1) und dem Formie-
rungsspalt (6) eine einstellbare freie Blasstrecke (B)
ausgebildet ist, wobei die Blasstrecke (B) vertikal
ausgerichtet ist und durch eine Héhenverstellung
der Schmelzblasdise (1) und/oder des Formie-
rungselementes (2) im Bereich von 100 mm bis 2000
mm verstellbar ist, wobei der Formierungsspalt (6)
zwischen zwei Trommeln (2.1, 2.2) mit luftdurchlas-
sigen Trommelwanden (3) gebildet ist, die mit einer
Umfangsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 m/min
bis 50 m/min gegensinnig antreibbar sind und wobei
zur Einstellung eines Formierungsquerschnittes (F)
am Formierungsspalt (6) ein Abstand zwischen den
Trommeln (2.1, 2.2) in einem Bereich von 1 mm bis
100 mm symmetrisch oder asymmetrischen zwi-
schen den Trommeln (2.1, 2.2) verstellbar ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

unterhalb der Trommeln (2.1, 2.2) ein laufendes
Siebband (14) angeordnet ist, wobei das Siebband
(14) das Faservlies tangential zu den Trommeln (2.1,
2.2) abfiihrt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Trommeln (2.1, 2.2) zur Bildung eines symmet-
rischen oder asymmetrischen Formierungsspaltes
(6) identische oder unterschiedliche Trommeldurch-
messer (D4, D,) mit einem Durchmesserverhaltnis
im Bereich von 0,5 bis 2,0 aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trommeln (2.1, 2.2) einen Trommeldurchmesser
im Bereich von 100 mm bis 800 mm aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine der Trommeln (2.1, 2.2) oder beide Trommeln
(2.1, 2.2) eine innere Saugkammer (4, 4’) aufweist,
die mit einer Unterdruckquelle (5, 5’) verbunden ist
und die durch die luftdurchlassige Trommelwand (3)
zur Umgebung hin abgeschirmt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Winkellage der Saugkammer (4, 4’) am Umfang
der Trommel (2.1, 2.2) einstellbar ist.
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Claims

A method for melt-blowing, forming, and depositing
finite fibers to form a fibrous non-woven, in which the
fibers produced by a melt-blow nozzle are blown by
a hot air stream into a forming gap, and in which the
fiber composite formed by the forming gap is con-
veyed away as a fibrous non-woven on an outlet side
of the forming gap,

characterized in that

from the melt-blow nozzle to the forming gap, the
fibers are substantially freely guided in a vertical
manner via an adjustable blowing section, wherein
the adjustment range of the blowing section is in the
range from 100 mm to 2000 mm, wherein for forming,
the fibers are blown between two counter rotating
drums which have air-permeable drum walls and
which between them form the forming gap and which
arein each casedriven at an identical circumferential
speed in the range from 0.1 m/min to 50 m/min, and
wherein for adjusting a forming cross section on the
forming gap, a distance between the drums in a
range from 1 mm to 100 mm, which is symmetrical
or asymmetrical between the drums, is readjusted.

The method as claimed in claim 1,

characterized in that

after forming, the fiber composite, to form the fibrous
non-woven, is deposited by one of the drums onto a
sieve band which conveys away the fibrous non-wo-
ven in a tangential manner in relation to the drums.

The method as claimed in one of claims 1 or 2,
characterized in that

the fibers are blown into a symmetrical or asymmet-
rical forming gap, wherein, to this end, the drums
display identical or different drum diameters having
a diameter ratio in the range from 0.5 to 2.0.

The method as claimed in claim 3,

characterized in that

the drum diameter of the drums is in the range from
100 mm to 800 mm.

A device for melt-blowing, forming, and depositing
finite fibers to form a fibrous non-woven, having a
melt-blow nozzle (1) for producing afiber stream and
having at least one forming element (2) for forming
a forming gap (6) in which the fibers are formed to a
fiber composite and conveyed away,
characterized in that

an adjustable free blowing section (B) is configured
between the melt-blow nozzle (1) and the forming
gap (6), wherein the blowing section (B) is vertically
oriented and is readjustable by way of a height re-
adjustment of the melt-blow nozzle (1) and/or of the
forming element (2) in the range from 100 mm to
2000 mm, wherein the forming gap (6) between two

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

drums (2.1, 2.2) is formed by air-permeable drum
walls (3) which are drivable in counter rotating man-
ner at a circumferential speed in the range from 0.1
m/min to 50 m/min, and wherein for adjusting a form-
ing cross section (F) on the forming gap (6), a dis-
tance between the drums (2.1, 2.2) in a range from
1 mm to 100 mm, which is symmetrical or asymmet-
rical between the drums (2.1, 2.2), is configured so
as to be readjustable.

The device as claimed in claim 5,

characterized in that

a moving sieve band (14) is disposed below the
drums (2.1, 2.2), wherein the sieve band (14) con-
veys away the fibrous non-woven in a tangential
manner in relation to the drums (2.1, 2.2).

The device as claimed in one of claims 5 or 6,
characterized in that

for forming a symmetrical or asymmetrical forming
gap (6), the drums (2.1, 2.2) display identical or dif-
ferent drum diameters (D4, D,) having a diameter
ratio in the range from 0.5 to 2.0.

The device as claimed in claim 7,

characterized in that

the drums (2.1, 2.2) display a drum diameter in the
range from 100 mm to 800 mm.

The device as claimed in one of claims 5 to 8,
characterized in that

one of the drums (2.1, 2.2) or both drums (2.1, 2.2)
displays/display an inner suction chamber (4, 4’)
which is connected to a negative-pressure source
(5, 5’) and which is shielded toward the environment
by the air-permeable drum wall (3).

The device as claimed in claim 9,

characterized in that

an angular position of the suction chamber (4, 4’) on
the circumference of the drum (2.1, 2.2) is adjusta-
ble.

Revendications

Procédé de fusion-soufflage, formage et dép6t de
fibres sans fin pour former un non-tissé, dans lequel
les fibres produites a travers une buse de fusion-
soufflage sont soufflées avec un courant d’air chaud
dans une fente de formage formée avec au moins
un élément de formage et dans lequel 'assemblage
fibreux formé a travers la fente de formage est éva-
cué sous forme de non-tissé sur un cété de sortie
de la fente de formage,

caractérisé en ce que

les fibres sont guidées librement essentiellement
verticalement depuis la buse de fusion-soufflage jus-
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qu’a la fente de formage par le biais d’'une section
de soufflage ajustable, la plage d’ajustement de la
section de soufflage étant comprise entre 100 mm
et 2000 mm et la section de soufflage pouvant étre
réglée par un réglage en hauteur de la buse de fu-
sion-soufflage et/ou de I'élément de formage, les fi-
bres, pour le formage, étant soufflées entre deux
tambours tournant en sens inverse avec des parois
de tambours perméables a l'air, lesquels tambours
formant entre eux la fente de formage et lesquels
étantchacun entrainés a une méme vitesse périphé-
rique dans la plage de 0,1 m/min a 50 m/min et, pour
I'ajustement d’une section transversale de formage
au niveau de la fente de formage, une distance entre
les tambours dans une plage de 1 mm a 100 mm
étant réglée de maniére symétrique ou asymétrique
entre les tambours.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

'assemblage de fibres, aprés le formage a travers
'un des tambours pour donner le non-tissé, est dé-
posé sur un tamis a bande qui évacue le non-tissé
tangentiellement par rapport aux tambours.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10u 2,

caractérisé en ce que

les fibres sont soufflées dans une fente de formage
symétrique ou asymeétrique, les tambours présen-
tanta cet effet des diamétres de tambours identiques
ou différents avec un rapport du diamétre de I'ordre
de 0,52 2,0.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

le diametre de tambour des tambours est de I'ordre
de 100 mm a 800 mm.

Dispositif de fusion-soufflage, formage et dépdt de
fibres sans fin pour former un non-tissé, comprenant
une buse de fusion-soufflage (1) pour produire un
flux de fibres et comprenant au moins un élément
de formage (2) pour former une fente de formage (6)
dans laquelle les fibres sont formées en un assem-
blage de fibres et sont évacuées,

caractérisé en ce

qu’entre la buse de fusion-soufflage (1) et la fente
de formage (6) est réalisée une section de soufflage
libre ajustable (B), la section de soufflage (B) étant
orientée verticalement et pouvant étre réglée par un
réglage en hauteur de la buse de fusion-soufflage
(1) et/ou de I'élément de formage (2) dans la plage
de 100 mm a 2000 mm, la fente de formage (6) étant
formée entre deux tambours (2.1, 2.2) avec des pa-
rois de tambours perméables a I'air (3), qui peuvent
étre entrainés en sens inverse avec une vitesse pé-
riphérique de l'ordre de 0,1 m/min a 50 m/min et,
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10.

pour I'ajustement d’'une section transversale de for-
mage (F) au niveau de la fente de formage (6), une
distance entre les tambours (2.1, 2.2) étant réalisée
de maniére réglable symétriquement ou asymétri-
quement dans une plage de 1 mm a 100 mm entre
les tambours (2.1, 2.2).

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

sous les tambours (2.1, 2.2) est disposé un tamis a
bande en mouvement (14), le tamis a bande (14)
évacuant le non-tissé tangentiellement par rapport
aux tambours (2.1, 2.2).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
5o0u 6,

caractérisé en ce que

les tambours (2.1, 2.2), pour former une fente de
formage symétrique ou asymétrique (6), présentent
des diamétres de tambours identiques ou différents
(D4, D) avec un rapport de diamétre de I'ordre de
0,5a2,0.

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

les tambours (2.1, 2.2) présentent un diametre de
tambour de I'ordre de 100 mm a 800 mm.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
5a8,

caractérisé en ce que

I'un des tambours (2.1, 2.2) ou les deux tambours
(2.1, 2.2) présentent une chambre d’aspiration inter-
ne (4, 4’) qui est connectée a une source de dépres-
sion (5, 5°) et qui est protégée vers I'environnement
par la paroi de tambour perméable a l'air (3).

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce

qu’une position angulaire des chambres d’aspiration
(4, 4’) au niveau de la périphérie du tambour (2.1,
2.2) peut étre ajustée.
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