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@ Vorrichtung zur Vliesbildung aus vertikal abgelegtem Flor.

@ Die Vorrichtung zur Floraufschichtung senkrecht
zur Ebene des gebildeten Vlieses, das insbesondere
zur Herstellung von hochvolumindsen Textilien be-
stimmt ist, besteht aus einem Arbeitszylinder (5),
welcher aus Arbeitsscheiben (6) mit Stauchdornen

Fig.

(7) zusammengestellt ist, sowie einem gegliederten
Pfannenmechanismus zur Zufiihrung, bei welchem
die einzelnen Scheiben (2) des Zufilihrungszylinders
(1) zwischen die Arbeitsscheiben (6) eingreifen.
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Bereich der Technik

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung, die eine kontinuierliche Herstellung von Texti-
lien ermd&glicht, in denen der Uberwiegende Anteil
der Fasern vertikal orientiert ist, d. h. Uberwiegend
senkrecht zur Ebene der Textilie, und dadurch er-
mdglicht, eine grosse Bauschigkeit der Textilien
und eine hiermit verbundene hohe Wirme- sowie
Schallisolierungsféhigkeit zu erreichen. Die Vorrich-
tung ermdglicht, aus Flor sowie anderen Flachen-
gebilden selbst bei ausserordentlich hohen Ge-
schwindigkeiten eine prézis definierte Faserschicht-
struktur zu bilden sowie, nach Wiremebehandlung,
einen Vliesstoff mit neuen Gebrauchseigenschaf-
ten.

Bisheriger Stand der Technik

Es ist allgemein bekannt, dass die Eigenschaf-
ten von textilen Fldchengebilden in entscheiden-
dem Mass von deren Struktur beeinflusst werden,
wobei der Hauptparameter die Faserorientierung
ist. Diese Orientierung beeinflusst sowohl! die Ver-
formungseigenschaften, als auch die von der Volu-
menmasse abhdngigen Eigenschaften, die ausser
Luft- und Flussigkeitsdurchldssigkeit auch deren
Wiarme- und Gerduschisolierungsféhigkeiten sind.

Aus diesen Erwdgungen entstand ein prinzipiell
neues Herstellungsverfahren der Faserschicht, so-
wie der Vliesstoffe aufgrund von Floraufschichtung
aus der Karde in Form von vertikal angeordneten
Lamellen. Als Lamelle wird ein im Bogen angeord-
neter Abschnitt der Floraufschichtung, oder einer
anderen Faserschicht bezeichnet, wie in Fig. 1 von
dem mit der Bezugsziffer 17 bezeichneten Teil
dargestellt wird. Zur Nutzung dieses Verfahrens,
mittels welchen nicht nur hohe Bauschigkeit in Ver-
bindung mit den begleitenden Funktionseigenschaf-
ten der Textilie, jedoch auch gute Bestdndigkeit
gegeniber wiederholter Zusammendriickung erzielt
wird, sind zwei grundlegende Verfahren sowie Vor-
richtungen bekannt, die durch AO 269 300 und AO
273997 (AO = Urheberscheine) geschiitzt sind. Ge-
miss AO 269300 bildet die Vorrichtung eine Grup-
pe von zwei Texturierungselementen, und zwar
eine Texturierungsleiste, die auf ihrem Arbeitsteil
mit Spitzen versehen ist, sowie einer Stauchleiste,
die in L3ngsrichtung mit Nadeln bestlickt ist. Die
Texturierungsleiste ist in ihrer Funktion dem Kamm
zum Florabzug vom Zilinder der Karde analog,
bewegt sich vertikal und zieht den vertikal zuge-
flihrten Faserflor zum Abflihrungsfdrderer ab, ober-
halb welchem ein Rost angebracht ist. Bei der
Ricklaufbewegung des Kammes fangen die
Stauchnadeln der Leiste den Flor in der unteren
Stellung auf, und die Leiste drlickt durch ihre Hori-
zontalbewegung den Faserflor in die Spalte zwi-
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schen den Fd&rderer und den Rost. Die Abstim-
mung der Bewegung des Kammes und der Leiste
macht es md&glich, den Faserflor vertikal abzulegen
und ein Vlies, bzw. eine Textilie mit einem Uberwie-
genden Anteil von vertikal zur Ebene der Textilie
orientierten Fasern zu bilden.

Die zweite Vorrichtung, die in AO 273997 be-
schrieben wird, bildet ein mit geformten Spitzen
aus gebogenem Draht, oder Ausschnitten aus
Blechscheiben mit Verteilung in bestimmten Ab-
stdnden bestlickter Zylinder, sowie ein Rost mit
einem zwischen den Spitzen gefiihrtem System
von Dréhten, die Uber dem F&rderer miinden. Der
von oben zugeflihrte Faserflor wird durch Drehung
des Zylinders in den Kanal zwischen dem Trans-
portband und dem horizontalen Teil des Rostes
gestaucht.

Beide Vorrichtungen, sowohl die gemdss AO
269300, als auch die gemiss AO 273997, sind
imstande sowoh! Vlies, als auch eine Textilie mit
ungewdhnlicher Faserorientierung mit ausgespro-
chen hoher Bauschigkeit, sowie einer Reihe von
vorteilhaften Funktionseigenschaften herzustellen.
Beide haben jedoch ihre Nachteile, die es nicht
gestatten, das Wesentliche auszunutzen, was eine
einfache Zusammenstellung der Produktionslinie
bietet. Das ist vor allem die Nutzung hochprodukti-
ver florbildender Maschinen, von welchen die wirt-
schaftliche Effektivitdt der ganzen Fertigung ab-
hingt. Eine auf dem Vibrationsprinzip gebaute Vor-
richtung arbeitet verlésslich bei Florabzugs-H&chst-
geschwidigkeiten von 100 m. min~". Das entspricht
einer Schwingungszahl von ungefidhr 1.500 Schwin-
gungen pro Minute. Die Leistung der H&chstlei-
stungsFlorbildner erreicht jedoch bis 450 kg
min~'. Bei einer Flichenmasse von 20 g/m? wiirde
dies mehr als 4.000 Schwingungen pro Minute
erfordern. Bisher ist jedoch keine L&sung bekannt,
welche diese Leistung durch Nutzung des be-
schriebenen Prinzips erreichen kdnnte.

Die Vorrichtung auf Rotationsprinzip gemiss
AO 273997 hat andere Nachteile. Entscheidend ist
der Umstand, dass die Abnahme und Abflihrung
des Faserflors an dem Reibungsmass zwischen
dem abzunehmenden Faserflor und der Oberfldche
der Arbeitselemente, d.h. der geformten Drihte
oder der Scheibenausschnitte abhdngig ist. Bei de-
ren glatter Oberflache arbeitet die Vorrichtung ver-
ldsslich nur bei niedrigeren Geschwindigkeiten und
einem niedrigeren Verdichtungsgrad. Beim Anrau-
hen der Oberfldche ist es mdglich, die Geschwin-
digkeit der Fertigung zu erh&hen, mit zunehmender
Geschwindigkeit kommt es jedoch zum Durchdrin-
gen der Fasern aus dem Faserflor des unteren
Teils des Rostes bis zum Aufwickeln auf den rotie-
renden Zylinder. Ausserdem fiihrt eine Vorrichtung
dieser Konzeption zur Bildung von Lamellenanhiu-
fungen unter einer bestimmten Abschrdgung, so-
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dass die Bildung eines vertikal geschichteten Vlie-
ses und einer Textilie der Dicke von mehr als 15
mm nicht mdglich ist. Deshalb ist diese Vorrich-
tung nur fiir Erzeugnisse von praktisch unterhalb
10 mm Dicke und zur Anwendung in einer Zusam-
menstellung mit Karden von einer Leistung bis 80
kg/St geeignet.

Wesen der Erfindung

Das Wesen der Erfindung besteht in einer neu-
en Konstruktion des drehbaren Florlegers aus der
Karde mit zwangsldufiger Florspeisung, gegebe-
nenfalls Speisung anderer Fldchengebilde, der den
Betrieb bei maximaler bekannter Zuflihrungsge-
schwindigkeit des Flors erm&glicht, sowie die Bil-
dung genau definierter Grossen und Formen von
Lamellen, welche die fiir die thermische Behand-
lung vorbereitete Faserschicht bilden. Es wird auch
eine regelbare Lagerung der Lamellen unter ver-
schiedenen Winkelmassen gemiss den Anforde-
rungen an die Eigenschaften der Textilie ermdg-
licht.

Die Vorrichtung geméss dem vorliegenden Pa-

tent bildet eine Zufiihrungsvorrichtung, die aus Zu-
flihrungsscheiben 2 mit angerauhter Oberfliche
besteht, die in Fig. 1 und 2 dargestellt sind,und
zwischen die Stauchdorne 7 der Arbeitsscheiben 6
des Arbeitszylinders 5 eingreifen. Die Form der
Stauchdorne 7 wird derart gegewdhlt, dass die
Spalte zwischen der Druckseite und der abgewen-
deten Seite die maximale Florldnge bestimmt, wel-
che durch die Zufihrungsscheiben in die Spalte
eingebracht werden kann und welche bei Verschie-
bung zwischen den F&rderer der Warmluftkammer
11 und den Rost 8 durch Zusammenlegung des
Flors Lamellen bildet.
Die konvexe Flanke des Zahnes verschiebt sie,
bzw. driickt sie an die vorgehenden, und bildet so
eine Faserschicht. Die H8he der Lamelle kann
durch das Verh3ltnis der Zufiihrungsgeschwindig-
keit des Flors 16 und die Umlaufgeschwindigkeit
der Stauchdorne 7 geregelt werden. Zur Regelung
eines grosseren oder kleineren Schrigungswinkels
der Lamellen dient der von der unteren Seite ange-
brachte Formgebungszylinder 12 (Fig. 2), dessen
einzelne Dorne 13 eine Einsparung in der Fih-
rungsflache 4 in der Verldngerung der Zufilihrungs-
pfanne 3 durchlaufen und in den Raum zwischen
die Arbeitsscheiben 6 eintreten.

Ausflihrungsbeispiele

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zur Schichtung
von Flor 17 aus vertikal abgelagertem Faserflor 16
dargestelit, welche aus dem aus Zufiihrungsschei-
ben 2 bestehenden Zuflihrungszylinder 1, der Zu-
flihrungspfanne 3, an welche nach dem Klemm-
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punkt A die Fihrungsfliche 4 angeschlossen ist,
die zusammen mit dem Kamm 8 und dem Trans-
portband 11 der Heissluftkammer eine Spalte bil-
det, in welche mittels der Stauchdorne 7 der Ar-
beitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die Lamel-
len 17 aus Flor 16 eingelegt werden, besteht. Die
Dorne 7 der Arbeitsscheiben 6 werden gemiss
Evolventen geformt, deren Ausgangspunkte eine
Gerade verbindet. Der halbomesser der Grundkreis-
linie der Evolvente, welche die dussere Arbeitskan-
te des Dornes 7 umschreibt, ist kleiner als der
halbmesser der Grundkreislinie jener Evolvente, die
einen Teil der inneren Kante des Dornes 7 um-
schreibt. In diesem konkreten Fall ist oberhalb des
Raumes des Eindringens der Zufiihrungsscheiben
2 und der Dorne 7 der Arbeitsscheiben 6 des
Arbeitszylinders 5 eine Einstaubvorrichtung 14 zum
Auftragen von pulverférmigem Bindemittel ange-
bracht, welches teilweise im ausgeformten Vlies
steckenbleibt, und teilweise auf die Textilie 15, die
vom Transportband 11 der Heissluftkammer getra-
gen wird, herabfilit. Es entsteht so ein Textil-gebil-
de, das aus Vlies mit einer auf der unteren Kante
angeklebten Textilie 15 besteht.

In Fig. 2 ist eine Vorrichtung zur Schichtung
von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16
dargestellt, die ein Zufiihrungszylinder 1 bildet,
welcher aus Zufiihrungsscheiben 2 besteht, sowie
eine ZufUhrungspfanne 3, an welche hinter dem
Klemmpunkt A die Flhrungsfliche 4 angeschlos-
sen ist, welche gemeinsam mit dem Kamm 8 und
dem F&rderer 11 der Warmluftkammer eine Spalte
bildet, in welche mittels der Stauchdorne 7 der
Arbeitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die La-
mellen aus Flor 16 eingelegt werden. In dieser
konkreten Ausfiihrung ist die Flihrungsfliiche 4 mit
Nuten versehen, durch welche in den Raum zwi-
schen dem Kamm 8 und der Filhrungsflache 4 die
Dorne 13 des Formgebungszylinders 12 eintreten,
welche die Endstellung der Lamellen 17 im ent-
standenen Gebilde regulieren. T

In Fig. 3 ist eine Vorrichtung zur Schichtung
von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16
dargestellt, die ein aus Zufiihrungsscheiben 2 zu-
sammengestellterZufiihrungszylinder 1, sowie eine
Zuflihrungspfanne 3, an welche hinter dem Klemm-
punkt A die Fiihrungsfliche 4 angeschlossen ist,
bildet, wobei die Flhrungsfliche 4 zusammen mit
dem Kamm 8 und dem F&rderer 11 eine Spalte
bildet, in welcher mittels der Stauchdrihte 9 des
Arbeitszylinders 5 Lamellen aus Faserflor 16 einge-
legt werden. In diesem konkreten Fall sind die
Stauchdréhte 9 elastisch, was deren elastische
Verformung nach dem Anstoss auf die Leiste 10
erm&glicht, welche die Bahn der Stauchdrihte 9,
auf welcher diese den Faserflor aus den Lamellen
17 verlassen, einstellt. Durch geeignet gewihlte
Stellung der Leiste 10 wird einerseits die Endnei-
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gung der Lamellen im Faserflor, und andererseits
die Genauigkeit der Formung der einzelnen Lamel-
len noch vor deren gegenseitigem Zusammendrik-
ken in das Vlies beeinflusst. Weiters wird durch
diese Ausfiihrung gemdss Fig. 3 das Herausziehen
einzelner Fasern aus dem Faserflor Uber den
Kamm 8 hinaus verhindert.

Industrielle Nutzbarmachung

Der Rotations-Vertikalableger ist eine Vorrich-
tung, welche die Herstellung von hochbauschigen
Vliesstoffen ermd&glicht.

Bei dessen Nutzung in der Zusammenstellung
mit einem hochleistungsfdhigen Krempelsatz und
einer Warmluftkammer bildet dieser eine Ferti-
gungsstrasse, deren technische sowie Gkonomi-
sche Parameter die bisher bekannte Technik be-
deutend Ubertreffen. Es werden dabei die Investie-
rungskosten flir die gebaute Fliche, sowie die
Machinen-Investierungskosten bedeutend herabge-
seztz, es verringert sich massgebend der Energie-
anspruch sowie die Anzahl der fir die Bedienung
der Strasse bendtigten Arbeitskrafte.

Die Erzeugnisse finden ihre Benutzung haupt-
sdchlich in des Bekleidungsindustrie als wirmeiso-
lierende Einlagenmateriale, in der M&belindustrie
als elastische Fullstoffe, in der Kraftfahrzeug- und
Bauindustrie als Wirme- und Gerduschisolierungen
u. a.

Die Arbeitsweise der Vorrichtung sowie der
Einsatz der Erzeugnisse sind betrieblich beglau-
bigt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Vliesbildung aus vertikal abge-
legtem Flor mittels eines Arbeitszylinders mit
Stauchdornen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung aus einem Zuflihrungsmecha-
nismus besteht, welcher durch einen Zylinder
(1) gebildet wird, der aus Zufiihrungsscheiben
(2) besteht, die auf der Welle in Mindestab-
stdnden von 3 mm und Hochstabstdnden von
100 mm angebracht sind, sowie einer auf ihm
an der Unterkante anliegenden Zuflihrungs-
pfanne (3), welche ab dem Klemmpunkt (A) an
die Fihrungsfliche (4) angeschlossen ist, und
einem Arbeitszylinder (5), welcher aus Arbeits-
scheiben (6) mit Stauchdornen (7) oder Drih-
ten (9) zusammengestellt ist, sowie einem
Kamm (8), der zwischen die Arbeitsscheiben
(6) eingreift.

2. Vorrichtung gemiss Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dusseren Formen der
Stauchdorne (7) gemdss einer Kurve ausgebil-
det sind, deren Tangente im Schnittpunkt der
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Tangente mit der Ebene des Kammes (8) mit
der Vertikalen im selben Punkt einen Winkel
von mehr als 90° bildet, wobei die Innenkante
des Dornes (7) gemiss einer Kurve ausgebil-
det ist, welche die Ldnge der Verbindugslinie
zwischen den Spitzen zweier benachbarter
Dorne in der Ebene der Scheibe mindestens
auf ein Zweifaches der H6he der entstandenen
Lamelle (17) abgrenzt.

Vorrichtung gemdss Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entfernung zwischen
den einzelnen Scheiben (2) des Zufihrungszy-
linders (1) und den Stauchdornen (7) oder
Drdhten (9) des Arbeitszylinders (5) ein regu-
lierbares gegenseitiges Durchlaufen ermdogli-
chen.

Vorrichtung gemiss Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Entfernung der
einzelnen Stauchdorne (7) am Umfang minde-
stens 80 % der Linge der Mantellinie der
Spalte zwischen Druckseite und der abgewen-
deten Seite betragt.

Vorrichtung gemiss Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitszylin-
der (5), welcher durch ein System von reihen-
méssig angebrachten elastischen oder festen
Drdhten (9), die gegen die Drehrichtung des
Zylinders (5) ausschwenkbar sind, gebildet
wird, mit einer Leiste (10) ergdnzt ist, die ober-
halb des Austrittsteiles des Kammes (8) ange-
bracht ist, welcher zusammen mit dem Trans-
portband (11) den Raum flir die zu bildenden
Schichten abgrenzt.

Vorrichtung gemdss Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass gegeniiber dem Arbeitszy-
linder (5) von unten ein Formgebungszylinder
(12) angebracht ist, dessen Dorne (13) die
Aussparungen der Fihrungsfliche (4) in der
Verldngerung der Zuflihrungspfanne (3) durch-
laufen.

Verfahren zur Herstellung einer volumindsen
Textilie, insbesondere auf der Vorrichtung ge-
méss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Faserflor oder eine andere Faser-
schicht, die in anndhernd vertikale Falten
(Lamellen) geformt wird und Vlies bildet, auf
eine vom Transportband (11) der Heissluftkam-
mer getragene Textilie (15) abgelegt wird, die
alternativ mit einer Auftragung von thermopla-
stischem Bindemittel aus der Dosierungsvor-
richtung (14) versehen ist.
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