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©  Bei  der  kontinuierlichen  Herstellung  von  Mineral- 
wollevliesen  werden  durch  mehrere  Zerfaserungsein- 
heiten  (14  bis  17)  erzeugte  Faser-/Gas-/Luft-Gemi- 
sche  (3,  4)  zur  Bildung  eines  Wollevlieses  (25)  auf 
Sammelfördereinheiten  (19,  21)  mit  gekrümmt  ver- 
laufenden  und  unter  Saugdruck  stehenden  Absaug- 
flächen  (c,  d)  gerichtet.  Hierbei  ist  die  Anordnung 
derart,  daß  jedem  von  den  einzelnen  Zerfaserungs- 
einheiten  (14  bis  17)  gebildeten  Faser-/Gas-/Luft- 
Gemisch  eine  in  Förderrichtung  in  ihrer  Größe  zu- 
nehmende  fiktive  Absaugfläche  zugeordnet  ist,  und 
zwar  d  c.  Dadurch  ist  es  möglich,  in  platzsparender 
Bauweise  und  pro  Sammelf  ördereinheit  mit  konstan- 
tem  Saugdruck  Mineralwollevliese  aus  Steinwolle  mit 
Rohdichten  auch  unter  25  kg/m3  in  guter  Produkt- 
qualität  herzustellen.  Durch  ein  Hintereinanderschal- 
ten  von  mehreren  Einheiten  oder  einer  pendelnden 
Ablage  eines  Einzelvlieses  können  ferner  mehr- 
schichtige  Filzbahnen  gebildet  werden. 
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/ERFAHREN  UND  EINRICHTUNG  ZUR  HERSTELLUNG  VON  MINERALWOLLEVLIESEN  AUS  iNöBfcöunut- 
RE  STEINWOLLE 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Einrichtung  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von  Mi- 
neralwollevliesen  aus  insbesondere  Steinwolle  nach 
den  Oberbegriffen  der  Ansprüche  1  und  2  sowie 
Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von  aus 
mehreren  Mineralwollevliesen  zusammengesetzten 
Filzbahnen  nach  den  Ansprüchen  17  oder  18. 

Bei  der  Herstellung  von  Mineralwollevliesen  z. 
B.  aus  Stein-  oder  Glaswolle  ist  neben  der  Zerfase- 
rung  selbst  die  Bildung  des  Vlieses  als  solches  ein 
wichtiger  Verfahrensschritt.  Bekanntlich  wird  hierbei 
ein  durch  eine  Zerfaserungseinheit  erzeugtes 
Faser-/Gas-/Luft-Gemisch  zur  Abtrennung  der  Fa- 
sern  in  einen  kastenartigen  sogenannten  Falls- 
chacht  eingeführt,  welcher  meist  bodenseitig  einen 
als  eine  Art  Filterband  wirkenden  Sammelförderer 
aufweist,  der  in  der  Regel  in  der  Form  eines  gas- 
durchlässigen  umlaufenden  ebenen  Transportban- 
des  ausgebildet  ist.  Unter  dem  Transportband  bef- 
indet  sich  dabei  eine  Absaugvorrichtung,  die  einen 
bestimmten  Unterdruck  erzeugt. 

Trifft  nun  das  Faser-/Gas-/Luft-Gemisch  -  wel- 
ches  auch  ein  Bindemittel  enthalten  kann  -  auf  den 
Sammelförderer  auf,  so  wird  das  Gas-/Luft-Ge- 
misch  unterhalb  des  als  Filter  wirkenden  Sammel- 
förderers  abgesaugt,  und  die  Fasern  legen  sich  auf 
diesem  als  Vlies  ab.  Verwendet  man  dagegen  ei- 
nen  Fallschacht  mit  mehreren  hintereinander  ange- 
ordneten  Zerfaserungseinheiten,  um  Mineralwol- 
levliese  zu  erhalten,  die  im  Vergleich  zu  der  erstge- 
nannten  Einrichtung  höhere  Wolleauflagen,  d.  h. 
höhere  Flächengewichte  besitzen,  so  stellt  das  be- 
reits  gebildete  Teilvlies  der  jeweils  vorherigen  Zer- 
faserungseinheit  einen  zusätzlichen  Strömungswi- 
derstand  in  Verbindung  mit  dem  jeweils  nachfol- 
genden  Teilvlies  für  die  Absaugung  des  Gas-/Luft- 
Gemisches  dar.  Dies  bedeutet,  je  mehr  Zerfase- 
rungseinheiten  in  einem  Fallschacht  zusammenar- 
beiten,  um  so  höher  wird  der  Strömungswiderstand 
in  Förderrichtung  des  Gesamtvlieses,  und  damit 
steigt  der  Energieverbrauch  der  Absaugvorrichtung, 
mit  dessen  Saugdruck  der  jeweilige  Strömungswi- 
derstand  überwunden  werden  muß.  Zur  Veran- 
schaulichung  dieses  Prinzipes  wird  beispielsweise 
auf  die  US-PS  3  220  812  verwiesen. 

Neben  dem  erhöhten  Energieverbrauch  hat 
eine  derartige  Gesamtvliesbildung  den  entschei- 
denden  Nachteil,  daß  durch  die  hierbei  entstehen- 
den  relativ  hohen  Differenzdrücke  zwischen  Ab- 
saugvorrichtung  und  Vliesoberfläche  das  sich  bil- 
dende  Mineralwollevlies  derart  zusammengedrückt 
werden  kann,  daß  dieses  den  Failschacht  vorver- 
dichtet  verläßt.  Dies  hat  zur  Folge,  daß  dadurch 
vorgegebene  Mindestraumgewichte  des  Gesamtmi- 

neralwollevlieses  nicht  unterscnntten  weraen  Kön- 
nen,  d.  h.,  Raumgewichte  bei  Wollevliesen  z.  B. 
aus  Steinwolle  unter  25  kg/m3  sind  mit  derartigen 
Einrichtungen  kaum  herstellbar. 

5  Hinzu  kommt  noch,  daß  die  Vliesbildung  viel- 
fach  nicht  homogen  verläuft,  so  daß  unterschiedli- 
che  Flächengewichte  verteilt  über  die  Gesamtflä- 
che  des  Vlieses  entstehen  können.  Ferner  besteht 
bei  derartigen  Einrichtungen  mit  einer  Mehrzahl 

70  von  Zerfaserungseinheiten  der  Nachteil,  daß  bei 
der  Forderung,  ein  Mineralwollevlies  mit  relativ  ho- 
hem  Flächengewicht  herzustellen,  eventuell  einige 
Zerfaserungseinheiten  abgeschaltet  werden  müs- 
sen,  sobald  die  Kapazität  der  Absaugvorrichtung,  d. 

15  h.  deren  Ventilatorenleistung  überschritten  wird,  um 
den  Fallschacht  funktionsfähig  zu  halten. 

Der  Umstand,  daß  die  Vliesdicke  zum  Auslauf 
des  Fallschachtes  hin  zunimmt  und  die  Durchströ- 
mungsgeschwindigkeit  bei  konstantem  Saugdruck 

20  zum  Auslauf  des  Fallschachtes  hin  abnimmt,  hat 
bei  herkömmlichen  Fallschächten  auch  dazu  ge- 
führt,  daß  die  Absaugbereiche  unter  dem  Trans- 
portband  in  mehrere  Zonen  unterteilt  wurden,  und 
zwar  mit  in  Förderrichtung  zunehmendem  Saug- 

25  druck.  Das  Problem  der  hohen  Differenzdrücke  und 
somit  das  unerwünschte  Vorverdichten  des  Ge- 
samtvlieses  wurde  jedoch  mit  dieser  Maßnahme 
nicht  gelöst. 

Hier  will  die  vorliegende  Erfindung  Abhilfe 
30  schaffen.  Ihr  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 

fahren  und  eine  Einrichtung  vorzuschlagen,  womit 
es  möglich  ist,  Mineralwollevliese,  vorzugsweise 
aus  Steinwolle,  mit  Rohdichten  auch  unter  25 
kg/m3  in  guter  Produktqualität  kontinuierlich  herzu- 

35  stellen,  und  womit  auch  eine  Verringerung  des 
Energieaufwandes  für  die  Absaugung  erzielt  wird; 
ferner  Verfahren  anzugeben,  mit  denen  eine  konti- 
nuierliche  Herstellung  von  mehrschichtigen  Filzbah- 
nen  aus  den  gebildeten  Mineralwollevliesen  gerin- 

40  ger  Rohdichte  einwandfrei  möglich  ist. 
Die  Lösung  des  ersten  Teiles  dieser  Aufgabe 

ergibt  sich  durch  die  kennzeichnenden  Merkmale 
der  Ansprüche  1  und  2. 

Dadurch  wird  erreicht,  daß  mit  zunehmender 
45  sich  bildender  Vliesdicke  die  zur  Verfügung  stehen- 

de  Absaugfläche  in  ihrer  Größe  zunimmt.  Dies  gilt 
insbesondere  bei  einer  gekrümmten  Fläche,  da 
hier  die  Abwicklungslänge  größer  ist  als  die  Waag- 
rechte  ihrer  senkrechten  Projektion.  Letzterer  Um- 

so  stand  bedeutet  ferner,  daß  beim  Einsatz  von  meh- 
reren  Zerfaserungseinheiten,  diese  im  gleichen  Ab- 
stand  zueinander  platzsparend  angeordnet  werden 
können,  und  dennoch  pro  Einheit  jeweils  die  zur 
Verfügung  stehenden  Absaugflächen  in  Förderrich- 
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jng  zunehmen.  Hierbei  gilt  ganz  allgemein  die 
:unktion:  Absaugfläche  A  =  f  ({),  wobei  i  den 
Viderstandsbeiwert  des  jeweiligen  Mineralwol- 
svlieses  darstellt  und  hauptsächlich  von  dessen 
:lächengewicht  und  Faserieinheit  abhängig  ist. 

Die  Grundbedingung  für  einen  Druckverlust  bei 
liner  Strömung  ist  hierbei  folgende: 
 ̂ p  =  £  §  w2  , 
/obei  p  =  Dichte  des  Gas-/Luft-Gemisches  (kg/m3) 
ind  w  =  Strömungsgeschwindigkeit  (m/s)  bedeu- 
3t. 

Nimmt  man  nun  an,  daß  sowohl  der  Volumen- 
:trom  jeder  Zerfaserungseinheit  als  auch  A  p  der 
tosaugvorrichtung  konstant  sind,  so  ergeben  sich 
iie  Beziehungen: 
»I  xAi  =  W2  X  A2 
1  X  §  X  Wi  2  =  &  X  §  X  W22 
12  =  Wi. 

Hieraus  folgt  wiederum,  daß  sich  in  Förderrich- 
ung  die  Strömungsgeschwindigkeit  proportional 
:ur  Wurzel  des  Verhältnisses  der  Widerstandsbei- 
verte  verringert,  oder  um  den  Volumenstrom  kon- 
stant  zu  halten,  gilt: 

Daraus  folgt  ferner,  daß  die  zur  Verfugung  ste- 
henden  Absaugflächen  zwar  auch  eben  ausgebildet 
werden  könnten,  was  aber  bei  konstantem  Saug- 
druck  in  Förderrichtung  zunehmende  Abstände  der 
Zerfaserungseinheiten  bedeuten  würde  und  somit 
mehr  Platzbedarf.  Dieser  erkannte  Zusammenhang 
stellt  jedoch  -  die  Neuheit  vorausgesetzt  -  eine 
Erfindung  für  sich  dar. 

Die  in  diesem  Zusammenhang  gebrauchte  De- 
finition  "fiktive  Absaugfläche"  soll  so  verstanden 
sein,  daß  die  einzelnen  Absaugzonen  nicht  wie  im 
Stand  der  Technik  konstruktiv  durch  Querwände 
unterteilt  sind.  Vielmehr  stellen  sich  diese  aufgrund 
der  lotrechten  Projektion  der  z.  B.  keilförmigen 
Geometrie  der  beim  Düsenblasverfahren  pro  Zerfa- 
serungseinheit  sich  bildenden  ebenen  Freistrahl- 
bündel  ein,  wobei  sich  hierbei  die  Grenzen  der 
einzelnen  Absaugzonen  infolge  der  Turbulenz  in 
einem  Fallschacht  überschneiden  können.  Wesent- 
lich  ist  hierbei  jedoch,  daß  für  jede  Freistrahlprojek- 
tionsfläche  in  Förderrichtung  eine  sich  vergrößern- 
de  Absaugfläche  zur  Verfügung  steht,  wodurch  es 
einerseits  vorteilhaft  möglich  ist,  den  Saugdruck  in 
der  Sammelfördereinheit  konstant  zu  halten  und 
insgesamt  mit  einer  geringeren  Absaugleistung  zu 
arbeiten.  Letztere  Maßnahmen  ermöglichen  wieder- 
um  eine  geringere  Wolleauflage  pro  Flächeneinheit 
und  somit  die  Herstellung  von  Mineralwollevliesen 
mit  relativ  geringen  Rohdichten. 

In  diesem  z.usammennang  isi  ŵe»  <auo  um 
DE-OS  21  22  039  eine  Einrichtung  zur  Herstellung 
eines  Wollevlieses  bekannt,  bei  der  die  von  einer 
Zerfaserungseinheit  kommenden  Fasern  auch  auf 

5  einer  gekrümmt  verlaufenden  Absaugfläche  auftref- 
fen,  und  zwar  in  Form  einer  sich  mit  hoher  Ge- 
schwindigkeit  (45  m/sec.)  drehenden  Saugtrommel, 
jedoch  erfolgt  hier  die  eigentliche  Vliesbildung 
nicht  auf  der  Saugtrommel,  da  diese  eine  zu  hohe 

•0  Umfangsgeschwindigkeit  besitzt,  sondern  in  einem 
nachgeschalteten  trichterförmigen  sogenannten 
Verteiler,  der  die  gleiche  Breite  wie  die  Saugtrom- 
mel  hat.  Da  derartige  auch  im  Bereich  des  Düsen- 
blasverfahrens  eingesetzte  bekannte  Saugtrommeln 

15  eine  Umfangsgeschwindigkeit  besitzen  sollen,  die 
mehr  oder  weniger  der  Geschwindigkeit  der  er- 
zeugten  Fasern  entspricht,  dienen  diese  nicht  zur 
Ablage  des  eigentlichen  Faservlieses,  sondern  nur 
zum  Absaugen  des  Gas-/Luft-Gemisches.  In  dieser 

20  DE-OS  21  22  039  ist  ferner  auch  ein  Fallschacht 
mit  mehreren  Zerfaserungseinheiten  und  zwei  zu- 
einander  gegenläufig  sich  drehenden  Saugtrom- 
meln  aufgezeigt.  Hierbei  ist  jedoch  lediglich  an 
hintereinander  angeordnete  Zerfaserungseinheiten 

?5  gedacht,  deren  Mittellinien  in  einer  lotrechten  Ebe- 
ne  liegen,  zu  der  wiederum  symmetrisch  die  zwei 
Saugtrommeln  angeordnet  sind,  wobei  diese  nach 
dem  gleichen  Prinzip  arbeiten  wie  die  anfänglich 
beschriebene  einzelne  Saugtrommel. 

30  Wenn  bei  der  erfindungsgemäßen  Einrichtung 
nur  eine  gasdurchlässige  Sammelfördereinheit  mit 
mindestens  einem  gekrümmt  verlaufenden  Bereich 
und  hierzu  im  Abstand  zu  diesem  Bereich  ein  in 
bezug  auf  den  Fallschacht  abdichtendes  Leitele- 

35  ment  verwendet  wird,  so  ist  dieses  gemäß  An- 
spruch  3  bevorzugt  mit  seiner  dem  gekrümmt  ver- 
laufenden  Bereich  gegenüberliegenden  Fläche  in 
Förderrichtung  bewegbar  ausgebildet.  Damit  wird 
erreicht,  daß  das  sich  bildende  Wollevlies  besser 

40  ausgetragen  wird. 
Ein  derartiges  abdichtendes  Leitelement  ist  auf 

jeden  Fall  erforderlich,  um  einen  nicht  bestim- 
mungsgemäßen  Austritt  von  Luft  und  Fasern  aus 
dem  Fallschacht  zu  verhindern.  Letzteres  gilt  auch 

45  für  den  Austragsspalt  des  Wollevlieses,  denn  hier 
muß  die  Abdichtung  durch  das  Wollevlies  selbst 
erfolgen.  Die  abdichtende  Wirkung  des  Vlieses 
wird  jedoch  von  seinem  Raumgewicht,  seiner 
Rückfederungskraft  und  der  Zusammenhangskraft 

50  des  Vlieses  selbst  bestimmt,  so  daß  z.  B.  ein  Vlies 
mit  langen  elastischen  Einzelfasern  besser  in  der 
Lage  ist,  einen  Austragsspalt  auszufüllen  als  bei 
gleicher  Spaltbreite  ein  Vlies  mit  kürzeren  Einzelfa- 
sern.  Andererseits  kann  der  Austragsspalt  nicht  be- 

55  liebig  eng  ge  wählt  werden,  da  sonst  für  höhere 
Flächengewichte  eine  zu  große  Vorverdichtung  ent- 
stehen  würde.  Es  kann  deshalb  gemäß  Anspruch  4 
zweckmäßig  sein,  daß  der  lichte  Abstand  zwischen 

3 
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dem  Leitelement  und  der  Sammelfördereinheit  ein- 
stellbar  ausgebildet  wird. 

Gemäß  Anspruch  5  kann  es  auch  vorteilhaft 
sein,  daß  anstelle  des  Leitelementes  eine  weitere 
Sammelfördereinheit  vorgesehen  wird,  welche 
dann  die  Frage  der  Abdichtung  gegenüber  dem 
Fallschacht  auf  der  Seite  des  ursprünglich  vorgese- 
henen  Leitelementes  übernimmt.  Bei  einer  derarti- 
gen  Anordnung  von  zwei  Sammelfördereinheiten 
kommt  die  erfinderische  Idee  dann  voll  zum  Tra- 
gen,  wenn  gemäß  Anspruch  6  dieser  Doppeleinheit 
mindestens  drei  Zerfaserungseinheiten  zugeordnet 
sind,  und  zwar  symmetrisch  mit  der  dritten  Zerfa- 
serungseinheit  in  der  Mitte  zwischen  der  Doppel- 
einheit.  Auch  in  diesem  Falle  kann  es  gemäß  An- 
spruch  7  zweckdienlich  sein,  daß  der  zwischen  den 
Sammelfördereinheiten  zum  Austragen  des  Vlieses 
vorgesehene  Spalt  in  seiner  Breite  veränderbar  ist. 

Muß  der  Austragsspalt  zwischen  den  Sammel- 
fördereinheiten  z.  B.  aus  verfahrenstechnischen 
oder  konstruktiven  Gründen  konstant  gehalten  wer- 
den,  so  wird  nach  Anspruch  8  vorteilhaft  vorge- 
schlagen,  diesen  konstanten  Spalt  durch  minde- 
stens  ein  in  Förderrichtung  nachgeschaltetes  ver- 
stellbares  Element  in  seiner  Breite  zu  variieren, 
wobei  gemäß  Anspruch  9  dieses  verstellbare  Ele- 
ment  vorteilhaft  eine  antreibbare  Walze  oder  ein 
antreibbares  Förderband  sein  kann.  Auch  können 
hierfür  gemäß  Anspruch  10  zwei  antreibbare,  in 
einem  veränderbaren  Abstand  zueinander  angeord- 
nete  Walzen  oder  Förderbänder  zur  Anwendung 
kommen. 

Diese  einstellbaren  in  Förderrichtung  nachge- 
schalteten  Elemente  haben  insofern  große  Bedeu- 
tung,  als  es  mit  einer  erfindungsgemäßen  Einrich- 
tung  möglich  sein  muß,  Mineralwollevliese  mit  den 
unterschiedlichsten  Flächengewichten  herzu  stel- 
len.  Entsprechend  den  Erfahrungen  bei  herkömmli- 
chen  Fallschächten  mit  mehreren  Zerfaserungsein- 
heiten,  und  hier  insbesondere  mit  solchen,  die 
nach  dem  Düsenblasverfahren  arbeiten,  hat  sich 
gezeigt,  daß  Wollevliese  mit  Raumgewichten  im 
Bereich  des  Austrages  aus  dem  Fallschacht  kaum 
unter  ca.  25  kg/m3  und,  um  Vorverdichtung  zu 
vermeiden,  kaum  über  75  kg/m3  liegen  können,  da 
sonst  keine  brauchbare  und  störungsfreie  Ferti- 
gung  mehr  möglich  ist.  Dies  entspricht  einer  Aufla- 
genvariation  von  ca.  1  :  3,  gewünscht  ist  jedoch 
eine  Variationsspanne  von  1:12  und  mehr.  Beson- 
dere  Anforderungen  stellt  dabei  das  Austragen  von 
Vliesen  mit  relativ  geringen  Auflagen,  da  hier  der 
innere  Zusammenhalt  des  Vlieses  am  geringsten 
ist.  Solche  Vliese  können  daher  bei  einem  nicht 
bestimmungsgemäßen  Luftaustritt  durch  den  Aus- 
tragsspalt  mit  ausgeblasen  werden,  oder  sie  lösen 
sich  bei  einem  zu  großen  Saugdruck  kaum  von 
dem  Sammelförderer  ab.  Ferner  ist  zu  beachten, 
daß  bei  einem  eventuellen  Ausfall  einer  Einheit  der 

hier  vorgesehenen  vier  Zerfaserungseinheiten  nur 
ein  Drittel  des  Gesamtflächengewichtes  auf  die 
eine  Sammelfördereinheit  gelangt,  was  die  Anfor- 
derungen  an  den  Vliesaustrag  ebenfalls  erhöht.  Zur 

5  Lösung  dieser  Forderungen  tragen  insbesondere 
die  Merkmale  der  bereits  genannten  Ansprüche  8 
bis  10  bei. 

Aber  auch  weitere  Maßnahmen  helfen,  diesen 
Forderungen  Rechnung  zu  tragen,  und  zwar  kann 

10  gemäß  Anspruch  11  vorteilhaft  vorgesehen  werden, 
daß  die  zur  Verfügung  stehenden  Absaugflächen 
jeder  Sammelfördereinheit,  insbesondere  im  Be- 
reich  des  zum  Austrag  des  Vlieses  vorgesehenen 
Spaltes,  in  ihrer  Größe  einstellbar  sind;  ferner,  daß 

75  gemäß  Anspruch  12  mindestens  vor  einem  nach- 
geschalteten  Element  eine  Abblasevorrichtung  vor- 
gesehen  ist,  durch  welche  die  sich  bildenden  Vlie- 
se  manipulierbar  sind. 

Die  erfindungsgemäße  Einrichtung  nach  den 
20  Ansprüchen  2  bis  12  bietet  vor  allem  den  wesentli- 

chen  Vorteil,  daß  für  die  Ablageflächen  der  Sam- 
melförderer  relativ  dünne,  perforierte  Bleche  ver- 
wendet  werden  können,  da  sie  keine  hohen  Flä- 
chenlasten  aufnehmen  müssen;  d.  h.  ferner,  daß 

25  sonst  statisch  notwendige  Querrippen  mit  entspre- 
chender  Bauhöhe  entfallen  können,  wodurch  beid- 
seitig  glatte  Sammelförderoberf  lachen  erhalten 
werden,  die  sich  rein  mechanisch  gut  sauberhalten 
lassen.  Dies  kann  vorteilhaft  durch  die  Kombination 

30  mindestens  einer  elastischen  walzenförmigen  Bür- 
ste  erfolgen,  die  von  innen  die  Perforation  eines 
Sammelförderers  mit  dessen  gleicher  Umfangsge- 
schwindigkeit  durchkämmt  und  mindestens  einer 
weiteren  walzenförmigen  Bürste,  welche  die  äußere 

35  Oberfläche  mit  einer  im  Vergleich  zum  Sammelför- 
derer  wesentlich  höheren  Umfangsgeschwindigkeit 
abreinigt.  Damit  ist  ein  Trockenbetrieb  der  erfin- 
dungsgemäßen  Einrichtung  vorteilhaft  möglich, 
welcher  gegenüber  dem  Stand  der  Technik  we- 

40  sentliche  verfahrenstechnische  und  kostenmäßige 
Vorteile  mit  sich  bringt,  da  dort  im  allgemeinen 
aufwendige  Naß-/Trocknungs-Reinigungseinrichtun- 
gen  verwendet  werden  müssen,  um  die  Perforation 
der  Sammelförderer  von  eventuell  anhaftenden 

45  Faser-  und  Bindemittelresten  freizuhalten. 
Die  erfindungsgemäße  Einrichtung  eignet  sich 

gemäß  Anspruch  13  besonders  zur  Erzeugung  von 
Vliesen  aus  Steinwolle,  die  nach  dem  Düsenblas- 
verfahren  erzeugt  wird.  Mit  diesem  Verfahren  war 

so  es  bisher  jedoch  kaum  möglich,  Vliese  auf  der 
Basis  von  Steinwolle  mit  Rohdichten  unter  25 
kg/m3  wirtschaftlich  und  betriebssicher  herzustel- 
len.  Das  Düsenblasverfahren  zeichnet  sich  be- 
kanntlich  dadurch  aus,  daß  aus  einem  eine  Mineral- 

55  schmelze  enthaltenden  Tiegel  unter  der  Wirkung 
der  Schwerkraft  Schmelzeströme  austreten,  die  in 
einer  Ziehdüse  unter  der  Wirkung  von  im  wesentli- 
chen  parallel  zu  den  Schmelzeströmen  strömen- 

4 
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en  Gasen  hoher  Stromungsgeschwindigkeit  zerta- 
ert,  ausgezogen  und  unter  die  Erweichungstempe- 
atur  abgekühlt  werden.  Gemäß  Anspruch  14  kann 
s  in  diesem  Zusammenhang  bezüglich  zuneh- 
lender  Ablageflächen  auch  zweckmäßig  sein,  daß 
lie  Zerfaserungseinheiten  derart  geneigt  angeord- 
let  sind,  daß  die  von  diesen  erzeugten  Fasern 
mter  einem  von  der  Senkrechten  abweichenden 
Jeigungswinkel  auf  die  Sammelfläche  auftreffen. 

Femer  hat  es  Vorteile,  wenn  als  Sammelförde- 
er  eine  rotationssymmetrische  Einheit  gewählt 
vird,  d.  h.,  daß  nach  Anspruch  15  mindestens  eine 
Sammelfördereinheit  als  Trommel  ausgebildet  ist, 
robei  nach  Anspruch  16  der  Saugdruck  in  jeder 
Sammelfördereinheit  für  sich  regelbar  sein  sollte, 
lamit  man  sich  unterschiedlichen  Betriebsbedin- 
jungen  leicht  anpassen  kann. 

Die  zweite  Teilaufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 
iung  wird  vorteilhaft  gemäß  Anspruch  17  durch  ein 
/erfahren  gelöst,  bei  dem  zur  kontinuierlichen  Her- 
stellung  einer  aus  mehreren  Einzelvliesen  zusam- 
nengesetzten  Filzbahn  die  von  mehreren  erfin- 
iungsgemäßen  Einrichtungen  kommenden  Einzelv- 
iese  gemeinsam  auf  einem  laufenden  Förderband 
:u  einer  Filzbahn  abgelegt  werden. 

Alternativ  dazu  kann  es  gemäß  Anspruch  18 
luch  vorteilhaft  sein,  eine  zusammengesetzte  Filz- 
jahn  aus  einem  einzigen  Vlies  zu  bilden,  in  dem 
iieses  auf  einem  laufenden  Förderband  durch  eine 
Dendelnde  Bewegung  auf  diesem  zu  einer  mehr- 
schichtigen  Filzbahn  abgelegt  wird. 

Weitere  Einzelheiten,  Merkmale  und  Vorteile 
ler  Erfindung  ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden 
Beschreibung  von  Ausführungsbeispielen  anhand 
ier  Zeichnung: 

Es  zeigt: 
Fig.  1  schematisch  vereinfacht  einen  Schnitt 
durch  ein  erstes  Ausführungsbeispiel  einer  erfin- 
dungsgemäßen  Einrichtung  zur  Herstellung  von 
Mineralwollevliesen  mit  zwei  Zerfaserungseinhei- 
ten  und  einem  gasdurchlässigen  Sammelförde- 
rer,  der  im  Bereich  der  Faserablage  eine  ge- 
krümmt  verlaufende  Absaugfläche  aufweist, 
Fig.  2  schematisch  vereinfacht  einen  Schnitt 
durch  ein  zweites  Ausführungsbeispiel  einer  er- 
findungsgemäßen  Einrichtung  mit  vier  Zerfase- 
rungseinheiten  und  zwei  gegenläufigen  Sammel- 
förderern  in  Form  von  Trommeln  und  eine  nach- 
geschaltete  verstellbare  Abdichtwalze, 
Fig.  3  ein  in  einer  der  Fig.  2  im  wesentlichen 
entsprechenden  Darstellung  drittes  Ausführungs- 
beispiel  mit  zwei  den  Trommeln  nachgeschalte- 
ten  verstellbaren  Abdichtwalzen, 
Fig.  4  eine  schematisch  vereinfachte  Darstellung 
von  zwei  hintereinander  angeordneten  Einrich- 
tungen  gemäß  Fig.  3,  jedoch  hier  jeweils  als 
viertes  Ausführungsbeispiel  statt  den  Walzen 
zwei  in  einem  veränderbaren  Abstand  zueinan- 

aer  angeoraneie  ruruwruanuei,  wuuoi  uio  ui< 
zelvliese  gemeinsam  auf  einem  laufenden  Pro- 
duktionsband  zu  einer  zusammengesetzten  Filz- 
bahn  abgelegt  werden  und 

5  Fig.  5  ein  perspektivisch  schematisch  dargestell- 
ter  Ausschnitt  aus  der  Fertigungslinie  gemäß 
Fig.  4,  jedoch  wird  hier  ein  Einzelvlies  durch 
eine  pendelnde  Bewegung  seiner  Führungsförd- 
erbänder  auf  einem  laufenden  Produktionsband 

o  zu  einer  zusammengesetzten  Filzbahn  abgelegt. 
Wie  aus  Fig.  1  ersichtlich,  werden  durch  zwei 

nach  dem  Düsenblasverfahren  arbeitenden  Zerfa- 
serungseinheiten  1  und  2  in  ihrer  Geometrie  etwa 
keilförmige  Freistrahlbündel  3  und  4  erzeugt,  die 

5  aus  einem  Faser-/Gas-/Luft-/Bindemittel-Gemisch 
bestehen,  und  die  von  einem  kastenförmig  ausge- 
bildeten  Fallschacht  5  umgeben  sind.  Den  unteren 
Abschluß  des  Fallschachtes  5  bildet  eine  Sammel- 
fördereinheit  6,  die  zwei  gekrümmt  verlaufende  mit 

<o  "a"  und  "b"  bezeichnete  Absaugflächen  hat,  auf 
die  sich  die  von  den  Zerfaserungseinheiten  1,  2 
kommenden  Fasern  zu  einem  Wollevlies  7  able- 
gen.  Die  Sammelfördereinheit  6  weist  ein  umlauf- 
endes  perforiertes  Förderband  8  auf,  das  in  Rieh- 

ls  tung  des  Pfeiles  9,  der  Förderrichtung,  motorisch 
angetrieben  wird  (in  der  Zeichnung  nicht  darge- 
stellt).  Ferner  ist  innerhalb  der  Sammelfördereinheit 
6  eine  nicht  dargestellte  Absaugvorrichtung  vorge- 
sehen,  deren  erzeugter  Saugdruck  lediglich  in  einer 

so  unterhalb  der  gekrümmt  verlaufenden  Absaugflä- 
chen  "a"  und  "b"  angeordneten  Saugkammer  11 
wirksam  wird.  Gegenüber  der  gekrümmt  verlaufen- 
den  Absaugfläche  "b"  ist  in  einem  bestimmten 
Abstand  von  dieser  ein  einen  sogenannten  Aus- 

35  tragsspalt  12  begrenzendes  und  gegenüber  dem 
Fallschacht  5  abdichtendes  Leitelement  13  in  der 
Form  eines  Bleches  vorgesehen,  das  im  vorliegen- 
den  Fall  ortsfest  angeordnet  ist. 

Die  keilförmige  Geometrie  der  Faserfreistrahl- 
40  bündel  3,  4  ist  in  Fig.  1  idealisiert  dargestellt, 

obwohl  in  der  bisherigen  Praxis  im  Fallschacht 
bestimmte  Turbulenzen  auftreten.  So  kann  es  bei- 
spielsweise  in  herkömmlichen  Fallschächten  vor- 
kommen,  daß  es  wenige  Zentimeter  (ca.  2  bis  10 

45  cm)  über  dem  sich  bildenden  Vlies  zu  sehr  starken 
Querströmungen  kommt,  die  in  ihrem  Betrag  grö- 
ßer  als  die  mittlere  Anströmgeschwindigkeit  sind, 
und  die  zu  einer  Verschlechterung  der  Faserablage 
durch  Rollen-  und  Strähnenbildung  führen  können, 

so  Diesen  Querströmungen  entsprechend  müssen 
auch  die  jeweiligen  statischen  Drücke  im  Bereich 
bis  zu  ca.  10  cm  über  dem  sich  bildenden  Vlies 
verteilt  sein.  So  konnten  beispielsweise  Drücke  von 
ca.  40  mm/WS  gegen  die  Atmosphäre  und  Quer- 

55  Strömungen  von  ca.  30  m/sec.  an  den  Enden  der 
Absaugzone  gemessen  werden.  Ähnliche,  jedoch 
weitaus  weniger  ausgeprägte  Druck-  und  Strö- 
mungsverhältnisse  erfordern  deshalb  auch  bei  den 
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/orliegenden  Ausführungsbeispielen  der  erfinderi- 
schen  Einrichtung,  daß  der  Austragsspalt  definiert 
abgedichtet  ist,  und  zwar  ist  im  vorliegenden  Fall 
der  Austragsspalt  12  durch  das  Gesamtvlies  7  ab- 
gedichtet. 

Zurückkommend  auf  die  in  Fig.  1  deutlich  ge- 
zeigten  Absaugfiächen  "a"  und  "b"  ist  festzuhal- 
ten,  daß  die  Bogenlänge  der  Absaugzone  "b"  grö- 
ßer  ist  als  die  der  Absaugzone  "a".  Durch  dieses 
erfinderische  Konzept  wurde  vorteilhaft  erreicht, 
daß  die  höhere  Faserauflage  im  Bereich  der  Ab- 
saugfläche  "b"  durch  die  größere  dortige  Fläche 
"b"  kompensiert  wird,  denn  wie  aus  Fig.  1  ersicht- 
lich,  nimmt  die  Faserauflage  in  Förderrichtung  9 
zu.  Hierdurch  ist  es  auch  möglich,  mit  gegenüber 
herkömmlichen  Fallschächten  geringeren  Saug- 
drücken  zu  arbeiten,  wodurch  die  Querströmungen 
über  dem  sich  bildenden  Vlies  weitgehend  vermie- 
den  werden. 

Daß  man  spiegelbildlich  zu  der  in  Fig.  1  ge- 
zeigten  Sammelfördereinheit  6  statt  dem  Leitblech 
13  eine  entsprechende  Sammelfördereinheit  vor- 
sieht,  ist  ebenfalls  möglich. 

In  Fig.  2  ist  schematisch  vereinfacht  ein  Schnitt 
durch  ein  zweites  Ausführungsbeispiel  einer  erfin- 
dungsgemäßen  Einrichtung,  und  zwar  mit  vier  Zer- 
faserungseinheiten  14  bis  17,  einem  Fallschacht  18 
und  zwei  gegenläufig  antreibbaren  Sammelförde- 
rern  19  und  21  in  Form  von  Trommeln  sowie  eine 
diesen  nachgeschaltete,  entsprechend  dem  Pfeil 
20  verstellbare  Abdichtwalze  22  gezeigt.  Bei  dieser 
Einrichtung  wird  aus  zwei  Teilvliesen  23  und  24 
kontinuierlich  ein  Gesamtvlies  25  erzeugt,  wobei 
die  trommelartigen  Sammelförderer  19,  21  mit  ei- 
nem  festen  Achsabstand  zueinander  angeordnet 
sind.  Da  deshalb  der  lichte  Abstand  zwischen  den 
beiden  Sammelförderern  19,  21  auch  konstant  ist, 
übernimmt  die  Walze  22  quasi  die  Funktion  einer 
einstellbaren  Abdichteinrichtung  am  mit  26  be- 
zeichneten  Austragsspalt. 

Auch  hier  ist  deutlich  zu  erkennen,  daß  die 
Absaugfläche  zu  Beginn  der  Bildung  des  Teilvlie- 
ses  23,  bezeichnet  mit  "c",  kleiner  ist  als  die  mit 
"d"  bezeichnete  Absaugfläche  im  Bereich  der  hö- 
heren  Faserauflage  des  Teilvlieses  23.  Diese  Ab- 
saugflächen  "c"  und  "d"  können  insbesondere  im 
Bereich  des  Austragsspaltes  26  variabel  eingestellt 
werden,  um  op  timale  Austrag-  und  Absaugverhält- 
nisse  erhalten  zu  können.  Diese  Einstellbarkeit  er- 
folgt  durch  einen  z.  B.  im  Inneren  der  Trommel  19 
vorgesehenen  Stator  27,  mit  dem  man  den  besaug- 
ten  und  nichtbesaugten  Teil  der  Trommel  vonein- 
ander  trennen  kann.  Ziel  ist  dabei,  daß  die  beiden 
Teilvliese  23  und  24  vor  dem  Austrag  zusammen- 
geführt  werden.  Der  Sammelförderer  21  ist  im  Prin- 
zip  ähnlich  aufgebaut  wie  der  Sammelförderer  19, 
d.  h.,  er  hat  ebenfalls  einen  Stator  28,  mit  dem  der 
besaugte  und  nichtbesaugte  Teil  voneinander  ge- 

trennt  wird.  Lediglicn  der  oesaugie  i  eu  enaei  iiier 
früher  als  bei  dem  gegenüberliegenden  Sammel- 
förderer  19,  da  das  Teilvlies  24  infolge  der  abdich- 
tenden  Walze  22  früher  von  dem  Sammelförderer 

5  21  abheben  muß.  Dieses  Abheben  kann  auch 
durch  eine  in  Fig.  2  schematisch  dargestellte  Ab- 
blasevorrichtung  30  wesentlich  erleichtert  werden. 

In  Fig.  3  ist  ebenfalls  schematisch  vereinfacht 
ein  drittes  Ausführungsbeispiel  mit  zwei  trommelar- 

'0  tigen  Sammelförderern  29  und  31,  mit  denen 
Teilvliese  32  und  33  gebildet  werden,  dargestellt. 
Gegenüber  der  in  Fig.  2  dargestellten  Einrichtung 
unterscheidet  sich  diese  Einrichtung  zur  kontinuier- 
lichen  Herstellung  eines  Mineralwollevlieses  34  le- 

'5  diglich  dadurch,  daß  dieses  durch  in  Förderrich- 
tung  nachgeschaltete  Zwillingswalzen  35  und  36 
gebildet  wird,  wobei  letztere  einstellbar  ausgebildet 
sind,  was  durch  die  Pfeile  37  und  38  angedeutet 
ist.  Die  Zwillingswalzen  können  dabei  entspre- 

10  chend  der  Darstellung  in  Fig.  3  symmetrisch  aber 
auch  unsymmetrisch  zu  den  Sammelförderern  29, 
31  angeordnet  sein. 

Auch  hier  besitzt  jeder  Sammelförderer  29 
bzw.  31  einen  inneren  Stator  39  bzw.  41  mit  dem 

25  die  besaugten  bzw.  nichtbesaugten  Teile  der  Sam- 
melförderer  eingestellt  werden  können.  Im  vorlie- 
genden  Fall  ist  bei  beiden  Sammelförderern  29,  31 
jeweils  die  gesamte  besaugte  Fläche  gleich  groß, 
wobei  die  zur  Verfügung  stehenden  Absaugflächen 

30  für  die  einzelnen  Zerfaserungseinheiten,  bezeichnet 
mit  "e"  und  "f",  in  Förderrichtung  wieder  zuneh- 
men. 

Für  den  Fall  einer  kontinuierlichen  Herstellung 
einer  aus  mehreren  Einzelvliesen  42  und  43  zu- 

35  sammengesetzten  Filzbahn  44  sind  in  Fig.  4  zwei 
hintereinander  angeordnete  Einrichtungen  gemäß 
Fig.  3  dargestellt,  die  jedoch  hier  jeweils  als  viertes 
Ausführungsbeispiel  statt  mit  den  Walzen  35,  36 
mit  zwei  Förderbändern  45  bis  48  ausgestattet 

40  sind,  deren  Abstand  zueinander  veränderbar  ist. 
Insbesondere  bei  Einzelvliesen  mit  einer  relativ 
niedrigen  Rohdichte,  beispielsweise  unter  20 
kg/m3,  übernehmen  die  Förderbänder  45  bis  48 
eine  gewisse  Führung  der  Einzelvliese.  Aus  der 

45  Fig.  4  ist  deutlich  zu  erkennen,  wie  das  Einzelvlies 
42  als  erstes  auf  ein  laufendes  Produktionsband  49 
abgelegt  und  dann  auf  dieses  Einzelvlies  42  später 
das  Einzelvlies  43  aufgelegt  wird,  so  daß  das  Ge- 
samtvlies  44  entsteht.  Dieses  Beispiel  kann  selbst- 

50  verständlich  dahingehend  erweitert  werden,  daß 
man  weitere  Einzelvliese  als  Auflage  hinzufügt. 

Schließlich  ist  in  Fig.  5  perspektivisch  schema- 
tisch  ein  Ausschnitt  aus  einer  Fertigungslinie,  mit 
der  kontinuierlich  eine  aus  mehreren  Viiesschichten 

55  51  zusammengesetzte  Filzbahn  52  hergestellt  wird, 
dargestellt.  Die  einzelnen  Vliesschichten  51  stam- 
men  von  einem  einzigen  Vlies  53,  das  z.  B.  ent- 
sprechend  dem  Einzelvlies  42  in  Fig.  4  hergestellt 

ö 



1 :P  0  404  982  AI 

vorden  ist.  Die  hier  in  einem  veränderbaren  Ab- 
itand  zueinander  angeordneten  Förderbänder  54 
ind  55  entsprechen  dabei  den  Förderbändern  45 
ind  46  in  Fig.  4,  wogegen  in  diesem  fünften  Aus- 
ührungsbeispiel  die  Förderbänder  54  und  55  eine 
)endelnde  Bewegung  ausführen  können,  um  das 
Einzelvlies  53  auf  einem  umlaufenden  Produktions- 
)and  56  zu  der  mehrschichtigen  Filzbahn  52  able- 
jen  zu  können.  Der  Mechanismus,  der  die  Förder- 
bänder  54  und  55  in  eine  pendelnde  Bewegung 
rersetzt,  ist  in  der  Zeichnung  nicht  dargestellt;  er 
st  vielmehr  symbolisch  durch  den  Doppelpfeil  57 
ediglich  angedeutet. 

Ganz  allgemein  sind  die  Sammelförderer  aller 
unf  Ausführungsbeispiele  jeweils  mit  einer  eigenen 
egelbaren  Absaugung  bzw.  bei  einer  gemeinsa- 
nen  Absaugung  mit  einem  entsprechenden  Dros- 
selorgan  ausgestattet,  und  zwar,  um  auf  eventuell 
stillstehende  Zerfaserungseinheiten  und  unter- 
schiedliche  Anforderungen  an  die  Absaugung  rea- 
gieren  zu  können.  Ferner  ist  es  auch  möglich,  daß 
sin  Sammelförderer  durch  mehr  als  zwei  Zerfase- 
ungseinheiten  beaufschlagt  wird,  da  das  erfin- 
dungsgemäße  Konzept  vorteilhaft  erlaubt,  bei  rela- 
;iv  geringer  Absaugenergie  mit  relativ  hohen  Faser- 
äuflagen  zu  arbeiten. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von 
Mineralwollevliesen,  bei  dem  zur  Bildung  der  Vliese 
in  einem  Fallschacht  mehrere  Zerfaserungseinhei- 
ten  vorgesehen  sind  und  bei  dem  die  Fasern  unter 
Wirkung  eines  Saugdruckes  auf  mindestens  einem 
Sammelförderer  abgelegt  werden,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Ablage  der  Fasern  auf  ei- 
ner  der  jeweiligen  Zerfaserungseinheit  zugeordne- 
ten  und  in  Förderrichtung  jeweils  zunehmenden 
Ablagefläche  des  Sammelförderers  erfolgt. 
2.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  ,  insbesondere  zur  Herstellung  von 
Mineralwollevliesen  aus  Steinwolle,  welche  zur  Bil- 
dung  der  Vliese  in  einem  Fallschacht  mehrere  Zer- 
faserungseinheiten  aufweist,  und  bei  der  die  Fasern 
auf  einer  gasdurchlässigen  Sammelfördereinheit 
mit  mindestens  einem  gekrümmt  verlaufenden  Be- 
reich  unter  Wirkung  eines  Saugdruckes  ablegbar 
sind,  wobei  im  Abstand  zu  dem  gekrümmt  verlau- 
fenden  Bereich  mindestens  ein  in  bezug  auf  den 
Fallschacht  abdichtendes  Leitelement  angeordnet 
ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jedem  von  den 
einzelnen  Zerfaserungseinheiten  (1,  2;  14  bis  17) 
gebildeten  Faser-/Gas-/Luft-Gemisch  eine  fiktive 
Absaugfläche  auf  dem  gekrümmt  verlaufenden  Be- 
reich  der  Sammelfördereinheit  (6;  19,  21;  29,  31) 
derart  zugeordnet  ist,  daß  die  zur  Verfügung  ste- 
henden  Absaugflächen  (a,  b;  c,  d;  e,  f)  für  die 

einzelnen  zertaserungseinneiten  ^,  <l\  dis  \/>  m 
Förderrichtung  zunehmen. 
3.  Einrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Leitelement  (13)  mit  seiner  dem 

5  gekrümmt  verlaufenden  Bereich  gegenüberliegen- 
den  Fläche  in  Förderrichtung  bewegbar  ausgebil- 
det  ist. 
4.  Einrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  lichte  Abstand  (12)  zwi- 

w  sehen  dem  Leitelement  und  der  Sammelförderein- 
heit  einstellbar  ist. 
5.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  anstelle  des  Leit- 
elementes  (13)  eine  weitere  Sammelfördereinheit 

15  vorgesehen  ist. 
6.  Einrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  den  zwei  Sammelfördereinheiten 
mindestens  drei  Zerfaserungseinheiten  zugeordnet 
sind. 

20  7.  Einrichtung  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  zwischen  den  Sammel- 
fördereinheiten  zum  Austragen  des  Vlieses  vorge- 
sehene  Spalt  in  seiner  Breite  veränderbar  ist. 
8.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  7, 

25  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  zwischen  den 
Sammelfördereinheiten  zum  Austragen  des  Vlieses 
vorgesehene  Spalt  (26)  durch  mindestens  ein  in 
Förderrichtung  nachgeschaltetes  verstellbares  Ele- 
ment  (22)  in  seiner  Breite  veränderbar  ist. 

30  9.  Einrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  verstellbares  Element  (22)  eine 
antreibbare  Walze  oder  ein  antreibbares  Förder- 
band  dient. 
10.  Einrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 

35  kennzeichnet,  daß  als  verstellbares  Element  zwei 
antreibbare,  in  einem  veränderbaren  Abstand  zu- 
einander  angeordnete  Walzen  (35,  36)  oder  Förder- 
bänder  (45,  46)  dienen. 
11.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 

40  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zur  Verfü- 
gung  stehenden  Absaugflächen  (a,  b;  c,  d;  e,  f) 
jeder  Sammelfördereinheit  (6;  19,  21;  29,  31),  ins- 
besondere  im  Bereich  des  zum  Austragen  des 
Vlieses  vorgesehenen  Spaltes,  in  ihrer  Größe  ein- 

45  stellbar  sind. 
12.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  minde  stens 
vor  einem  nachgeschalteten  Element  (22)  minde- 
stens  eine  Abblasevorrichtung  (30)  vorgesehen  ist, 

so  durch  welche  die  sich  bildenden  Vliese  manipulier- 
bar  sind. 
13.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Erzeugung 
der  vliesbildenden  Fasern  nach  dem  Düsenblasver- 

55  fahren  arbeitende  Zerfaserungseinheiten  (1,  2;  14 
bis  17)  dienen. 
14.  Einrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Zerfaserungseinheiten  der- 
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art  geneigt  angeordnet  sind,  daß  die  von  diesen 
erzeugten  Fasern  unter  einem  von  der  Senkrechten 
abweichenden  Neigungswinkel  auf  die  Sammelflä- 
chen  auftreffen. 
15.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  5 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens 
eine  Sammelfördereinheit  (19)  als  Trommel  ausge- 
bildet  ist. 
16.  Einrichtung  nach  mindestens  einem  der  An- 
sprüche  2  bis  15,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  w 
der  Saugdruck  in  jeder  Sammelfördereinheit  (6;  19, 
21;  29,  31)  für  sich  regelbar  ist. 
17.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  einer 
aus  mehreren  Einzelvliesen  zusammengesetzten 
Filzbahn,  insbesondere  aus  Einzelvliesen,  die  mit  75 
einer  Einrichtung  nach  den  Ansprüchen  2  bis  16 
gebildet  worden  sind,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  von  mehreren  Einrichtungen  kommende  Ein- 
zelvliese  (42,  43)  gemeinsam  auf  einem  laufenden 
Produktionsband  (49)  zu  einer  Filzbahn  (44)  abge-  20 
legt  werden. 
18.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Herstellung  einer 
aus  mehreren  Vliesschichten  zusammengesetzten 
Filzbahn,  insbesondere  aus  einem  Vlies,  das  mit 
einer  Einrichtung  nach  den  Ansprüchen  2  bis  16  25 
gebildet  worden  ist,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Vlies  (53)  auf  einem  laufenden  Produk- 
tionsband  (56)  durch  eine  pendelnde  Bewegung 
(57)  auf  diesem  zu  der  mehrschichtigen  Filzbahn 
(52)  abgelegt  wird.  30 
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