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@ Verfahren und Vorrichtung zum Vedichten und Verfestigen des Geleges einer Matte.

&) Zur Hersteliung einer Matte aus Endlosfaden
oder Schnittfasern oder dergleichen werden sen-
krecht gegen die Ebene eines aus diesen Werkstoff-
teilchen gebildeten Geleges Fluidstrahlen gerichtet,
welche in gleichm3figer Verteilung reihenweise
punktférmig auf das Gelege auftreffen. Mit der
Transportgeschwindigkeit des Geleges werden die
Fluidstrahlen so verschwenkt, daB zwischen ihren
Auftreffpunkten und dem Gelege keine Relativbewe-
gung entsteht.

Zur Durchflihrung dieses Verfahrens dienen zwei
angetriebene Walzen (11, 15), von denen minde-
stens eine auf einer Hohlachse (10) drehbar gelagert
und mit radialen Bohrungen (14a, 14b) versehen ist,

die in gleichm&Biger Verteilung Uber den Walzenum- -

fang angeordnet sind. Die Walzen (11, 15) sind mit
@\ Profilen (18 bzw. 16) versshen, Uber die sie ineinan-
& der eingreifen und im Eingriffsbersich Kammern

(19) biiden, worin die Bohrungen (14a und 14b)
oy miinden und die darin gehaltenen Werkstoffteilchen
@ intensiv verwirbeln
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Verfahren und Vorrichtung zum Verdichten und Verfestigen des Geleges einer Matte

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verfestigen eines aus Endlosfa-
den oder Schnittfasern oder dergleichen Werkstoff-
teilchen gebildeten Geleges einer Matte. Dabei
werden gegen mindestens eine Seite des konti-
nuierlich transportierten Geleges im wesentlichen
senkrecht zu dessen Ebene die Werkstoffteilchen
miteinander verflechtende und/oder verfilzende, in
der Regel aus Luft gebildete Fluidstrahlen gerich-
tet. Vorzugsweise betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung, um eine Verfestigung
des Geleges ausschlieflich durch eine Verwirbe-
lung der Werkstoffteilchen zu erreichen.

Aus der DE-AS 11 57 513 ist bereits ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Matte aus endlosen
Fidden oder Stapelfasern bekannt. Dabei wird eine
Vielzahl von Faden oder Fasern auf sine durchlds-
sige Oberfliche geblasen, dort fortlaufend zu einer
Schicht gesammelt und zu einem einheitlichen Pro-
dukt verbunden. Zur Verdichtung und Verfestigung
des so gebildeten Geleges werden senkrecht ge-
gen das Gelege Gasstrahlen gerichtet und durch
den Druck der in das Gelege eintretenden Gas-
schichten die Fdden oder Fasern mit sich selbst
verflochten und verfilzt. Unterdessen wird das
Gelege fortschreitend unter den Gasstrahlen vorge-
riickt. Zur Durchflihrung dieses bekannten Verfah-
rens wird eine Anlage beschrieben, die im wesentli-
chen aus einem das Gelege aufnehmenden For-
derband besteht, worliber sich quer ein mit Dlsen
versehenes Blasrohr erstreckt, wihrend unter dem
gasdurchldssigen Fdrderband ein Saugkasten an-
geordnet ist.

Bedingt durch die stationdren Disen einerseits
und das kontinuierlich transportierte Gelege ande-
rerseits entsteht bei der Durchfiihrung des bekan-
nten Verfahrens zwangsidufig ein ausgeprdgtes,
sich in Lingsrichtung erstreckendes Ver-
schlingungsmuster, was bei bestimmten Einsatzz-
wecken einer Matte nicht erwlinscht ist.

Weiterhin ist aus der DE-AS 16 35 593 eine
Vorrichtung zum Behandein von Textilmaterial be-
kannt, mit der gegen die Materialoberfidche Gas-
strahlen gerichtet werden. Dabei wird das Material-
gelege zwischen zwei einander entgegengesetzt
angeordneten Reihen von Disen frei gleitend hin-
durchgefiinrt. Durch jeweils zwei gegeneinander
gerichtete Diisenstrahlen wird eine Luftwalze er-
zeugt, in der die Endlosfdden bzw. Schnittfasern
des zwischen den Diisen frei gleitenden Geleges
teilweise nach beiden Seiten weggetrieben werden.
Hierdurch 148t sich ein hoher Verschlingungsgrad
erreichen und eine Matte mit einer relativ hohen
Zugfestigkeit erzeugen.

Aber auch das mit dieser Vorrichtung erzeugte
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Produkt weist ein in Lingsrichtung auBerordentlich
stark ausgepridgtes Verschlingungsmuster auf. Um
ein in Lings-und Querrichtung gleichermafen ver-
schiungenes Produkt zu erzeugen, muf das zu-
nichst langsgemusterte Flchenmaterial um 90° in
seiner Ebene gedreht und erneut durch die be-
kannte Vorrichtung gefiihrt werden, was naturge-
miB jedoch nur diskontinuierlich mit in Stiicken
unterteiliem Bahnmaterial erfolgen kann, so daf die
Ubliche Forderung, als Endprodukt mdglichst lange
Mattenbahnen zu erhalten, nicht erflillt werden
kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art so zu
verbessern, daB das Produkt keine durch die Fluid-
strahlen verursachte, in einer Richtung orientierte
Oberflachenmarkierungen aufweist. .

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird von einem
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 be-
schriebenen Art ausgegangen und erfindungsge-
miB vorgeschiagen, nach der im kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 1 angegebenen Lehre zu ver-
fahren.

Da nach dem erfindungsgem#fBen Verfahren
die Fluidstrahlen wihrend ihrer Einwirkungsdauer
auf das Gelege kontinuierfich mit der Transportge-
schwindigkeit des Geleges verschwenkt werden,
entfilit eine Relativbewegung zwischen den Auf-
treffounkten der Fluidstrahlen und dem Gelege, so
daB ein ldngsorientiertes Verwirbelungsmuster ver-
mieden wird.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Ver-
fahrens eignet sich eine Vorrichtung mit den Merk-
malen, die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs
2 angegeben sind.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung zeichnet
sich nicht nur dadurch aus, daB sie es ermdglicht,
zwischen den auf das Gelege auftreffenden Fluid-
strahlen und dem Gelege eine Relativbewegung zu
vermeiden, sondern zusitzlich auch dadurch, daf
zum Transport sowie zur Verdichtung und Verfesti-
gung des Geleges ein einziges Aggregat ausreicht.

Mit den erfindungsgemifen Walzen enistehen
zwischen benachbarten Profilen durch Fluidstrahlen
beaufschlagte Kammern, aus denen die Endiosfd-
den bzw. Schnittfasern nicht entweichen k&nnen
und statt dessen intensiv miteinander verwirbeit
werden, was zu einer dichten Verflechtung bzw.
Verfilzung des Geleges und dadurch zu einer fest-
en Matte flhrt.

Nach einer Ausgestaitung der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung gehen die im Querschnitt halb-
kreisfSrmig konkav ausgebildeten Sohlen in seit-
liche Begrenzungen der Profile Uber, wozu die Mit-
telachsen der nacheinander paarweise den Sohlen
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gegniberliegenden Bohrungen etwa tangential aus-
gerichtet sind und in einzelne durch die Sohlen
definierte Kammern miinden.

Durch diese Ausgestaltung entstehen in den
einzelnen Kammern walzenf&rmige Fluidwirbel,
welche die Verflechtung und Verfilzung der Endlos-
faden bzw. Schnittfasern optimieren.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele er-
findungsgemager Vorrichtungen dargestellt. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Vorrichtung aus zwei im Quer-
schnitt dargestellten Walizen, von denen nur eine
zur Erzeugung von Fluidstrahlen ausgebildet ist;

Fig. 2 eine schematisch dargestelite Hoh-
lachse in einer Seitenansicht:

Fig. 3 eine gestreckte Quer-
schnittsdarstellung eines Teilstlicks des jeweiligen
Mantels der Walzen gemisB Fig. 1;

Fig. 4 a, b, ¢ drei Draufsichten auf einen von
Fasern Uberlagerten, vergréBert dargestellten Kam-
merbereich mit jeweils zwei versetzt zueinander
dargestellten Auftreffpunkten der Fluidstrahien;

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein Gelege vor
seiner Verdichtung und Verfestigung;

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein Gelege nach
seiner Verdichtung und Verfestigung;

Fig. 7 eine Vorrichtung aus zwei im Quer-
schnitt dargestellten Walzen, die beide zur Erzeu-
gung von Fluidstrahlen ausgebildet sind;

Fig. 8a, b in unterschiedlicher Eindringtiefe
der Profiierung je eine gestreckte Quer-
schnittsdarstellung von Teilstlicken des jeweiligen
Mantels der Walzen gemiB Fig. 7.

" Die Vorrichtung gemiB Fig. 1 ist mit einer
unter dem Druck eines vorzugsweise gasformigen
Arbeitsmittels, beispielsweise Luft, stehenden Hoh-
lachse 10 und einer darauf drehend angetriebenen
Walze 11 versehen. Die Hohlachse 10 ist, wie Fig.
2 zeigt, {iber die Arbeitsbreite mit einem Schiitz 12
versehen. Uber ein schematisch dargestelltes Ven-
til 13 wird der Volumenstrom des {ber den Schlitz
12 austretenden Arbeitsmittels gesteuert. Die auf
der Hohlachse 10 drehende Walze 11 ist mit Uber
die gesamte Oberfliche gleichméBig verteilten
Bohrungen 14a und 14b versehen. Das enispre-
chend den Pfeilen 9 durch den Schlitz 12 der
Hohiachse 10 austretende Arbeitsmitiel durch-
strémt nur die sich jeweils Uber dem Schlitz 12
befindlichen Bohrungen 14a und 14b der Walze 11.

Der angetriebenen Walze 11 ist eine ebenfalls
angetriebene Walze 15 zugeordnet, die durch radi-
al nach auBen vorstehende, spitz zulaufende Stege
Profile 16 erhdlt. Zwischen den Stegen liegen halb-
kreisférmige konkave Sohlen 17. Die Profile 16
greifen mit ihren Spitzen in rilienf8rmige Profile 18
der Walze 11. Im Eingriffsbereich der gegensinnig
drehenden Walzen 11 und 15 bilden sich Kammern
19 (Fig. 1 und 3). Die Bohrungen 14a und 14b in
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der Walze 11 sind so angeordnet, daB in ver-
schiedenen durch die Profile 16, 18 definierten
Kammern ein Bohrungspaar 14a und et.

Die beiden Bohrungen 14a und 14b sind leicht
gegeneinander versetzt (Fig. 4a bis c). Durch die
beiden Bohrungen 14a und 14b entstrémende Ar-
beitsmittelstrahlen 20a und 20b prallen auf die bei-
den gegeniberliegenden Flanken der Profilsohlen
17.

Bedingt durch die Bohrungsversetzung bilden
sich zwei gegensinnig drehende, auf die Kamme-
rausdehnung begrenzte Fluidwaizen 21a und 21b
(Fig. 4a). Das entspannte Fluid entweicht an-
schiiefend in Richtung der Pfeile 22a und 22b
nach oben bzw. unten tangential zu den Walzen 11
und 15.

Endlostdden bzw. Schnittfasern 23 werden
durch ein konventioneiles Lieferwerk 24 auf die
Walze 15 aufgebracht. Eine gerillte Einprefiwalze
25 drlckt ein so entstandenes Gelege 26 zwischen
die Profile 16 und gegen die Profilsohlen 17.

Leicht federnd angebrachte, im gleichen Radi-
us wie die Walze 15 gekrimmte Niederhaltestédbe
27 halten das Gelege 26 bis zur Kammerbildung
auf den Profilsohlen 17 fest. Gleichzeitig wird
dadurch das noch lose Gelege 26 aus dem Bereich
des nach oben in Richtung des Pfeiles 22a tange-
ntial wegstrémenden Fluids herausgehalten. So wie
sich die Kammern 19 gegeniiber dem Schiitz 12
bilden, beginnt der VerwirbelungsprozeB. Alle in
eine Kammer 19 geiangenden, sich in unter-
schiedlichsten Winkeln kreuzenden Endlosfaden
bzw. Schnitifasern des Geleges (Fig. 4b) werden
durch die beiden gegensinnig drehenden energie-
reichen Fluidwaizen 21a und 21b kurzsireckig
parallelisiert und intensiv miteinander verwirbelt
(Fig. 4c).

Da auf der Oberfliche der Walze 11 nachei-
nander Reihen von Kammern 19 mit den dazuge-
hérigen Bohrungen 14a und 14b entstehen, wird
eine punktfrmige, Uber das Gelege gleichmigig
verteilte Verwirbelungsstruktur erzeugt.

Fig. 5 zeigt das noch nicht durch die Einpreg-
walze 25 auf die Profilsohlen 17 gedriickte Gelege
26 und Fig. 6 die Strukiur des punkif&rmig verwir-
belten Geleges in Form einer Matte 28.

Die Intensitdt der Verwirbelung und damit die
Festigkeit der aus dem Gelege 26 erzeugten Matte
28 wird durch den angelegten Druck des Fiuids,
den Querschnitt der Bohrungen 14a und 14b und
die Verwirbelungsdauer bestimmt, wobei letztere
bei vorgegebenem  Walzendurchmesser die
Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung bestimmt,
da sie direkt abhingig ist von der Umfangsge-
schwindigkeit der Walzen 11 und 15 und der Breite
des Schlitzes 12 in der Hohlachse 10.

Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgemé&Ben Vorrichtung, bei der zwei
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gleich ausgebildete Walzen 29 eingesetzt sind.

Jede Walze 29 ist wiederum angetrieben auf
der unter Arbeitsmitteldruck stehenden Hohlachse
10 gelagert.

Die Hohlachse 10 ist Uber die Arbeitsbreite mit
einem Schiitz 12 versehen (Fig. 2). Uber Magnetve-
ntile 13 wird wiederum der Volumenstrom des
Fluids gesteuert. Die auf jo einer Hohiachse 10
drehenden Walzen 29 sind {iber die gesamte Ober-
fliche verteilt mit Bohrungen 30a und 30b (Fig. 8)
versehen. Die durch den Schlitz 12 jeder Hoh-
lachse 10 gem&dB den Pfeilen 33 austretenden
Strahlen durchstrémen jeweils nur die sich im Be-
reich des Schiitzes 12 befindlichen Bohrungen 30a
und 30b der Walzen 29.

Die Profile 32 der Walzen 29 sind so ausgebil-
det, daB bei einem geringfligig versetzen Eingriff
{Fig. 8a) der beiden Walzen 29 Kammern 31 ent-
stehen, die durch die spitzenf&rmigen Profile 32
und die halbkreisfdrmigen Sohlen 17 definiert sind.

Die Bohrungen 30a und 30b sind so angeord-
net, daB in jeder Kammer 31 insgesamt vier Boh-
rungen miinden, und zwar zwei gerade ausgerich-
tete Bohrungen 30a aus den Profilspitzen 32 und
zwei schridg ausgerichtete Bohrungen 30b aus den
Profilsohlen 17 (Fig. 8a und 8b).

Das durch die vier Bohrungen 30a und 30b
jeweils in sine Kammer 31 einstrdmende Arbeits-
mittel bildet eine intensive, auf die Kammer 31
begrenzte Strémungswalze.

Das entspannte Arbeitsmittel entweicht an-
schiiefend wiederum nach oben bzw. unten in
Richtung der Pfeile 22a bzw. 22b tangential zu den
beiden Walzen 29.

Das Aufbringen der Endlosfidden bzw. Schnitt-
fasern 23 erfolgt praktisch in der gleichen Weise
wie bei der zuvor beschriebenen Vorrichtung,
wogegen bei der hier beschriebenen Vorrichiung
zwei Gelege 26 in den Kammern 31 zusammenge-
figt und verwirbelt werden. Diese Vorrichtung er-
laubt daher die Erzeugung von sehr schweren und
dichten Matten, wobei die Profileingriffstiefe der
beiden Walzen 29 der erwlinschten Mattendicke
angepaBt werden kann (Fig. 8a und 8b).

Anspriiche

1. Verfahren zum Verdichten und Verfestigen
eines aus Endlosfdden, Schnittfasern oder derglei-
chen Werkstoffteilchen gebildeten Geleges einer
Matte, wobei gegen mindestens eine Seite des
kontinuierlich transportierten Geleges im wesentti-
chen senkrecht zu dessen Ebene die Werkstoffteil-
chen miteinander verflechtende und/oder verfil-
zende Fluidstrahlen gerichtet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder punktfdrmig auf das
Gelege auftreffende  Fluidstrahl  wéhrend der
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gesamten Auftreffdauer mit der Transporige-
schwindigkeit des Geleges in dessen Bewegungs-
richtung verschwenkt wird.

2. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch zwei
{iber radial nach auBen vorstehende Profile (16, 18,
32) miieinander im Eingriff stehende Walzen'(ﬁ,
15 bzw. 29), von denen mindestens jeweils eine
mit Uber ihren Umfang gleichmagig verteiiten radia-
len Bohrungen (14a, 14b bzw. 30a, 30b) versehen
ist, deren Austritts6ffnungen im Bersich von Sohlen
(17) zwischen den Profilen (16, 32) liegen und
deren Eintritts&finungen nacheinander reihenweise
in den Bereich eines Schiitzes (12) Uberfuhrbar
sind, der im Mantel einer Hohlachse (10) vorgese-
hen ist, auf dem die betreffende Walze gelagert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die im Querschnitt halbkreisfor-
mig konkav ausgebildeten Sohlen (17) in seitliche
Begrenzungen der Profile (16 bzw. 32) {bergehen,
wozu die Mittelachsen der nacheinander paarweise
den Sohien (17) gegeniiberliegenden Bohrungen
(14a, 14b bzw. 302, 30b) etwa tangential ausgerich-
tet sind und in einzelne durch die Sohlen (17)
definierte Kammern (19, 31) miinden.
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