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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur thermome-
chanischen Behandlung einer Vliesbahn, die aus Fila-
menten und/oder Fasern aus thermoplastischem
Kunststoff besteht, im Durchlaufverfahren. - Filamente
bezeichnet im Rahmen der Erindung theoretisch
unendlich lange einzelne Kunststoffaden, die zu einem
Nonwoven-Vlies geformt sind, wobei die einzelnen Fila-
mente miteinander an den Kreuzungsstellen und
Beriihrungsstellen im Vlies stoffschlissig vereinigt sind.
Solche Vliesbahnen werden auch als Spinnvliesbahnen
bezeichnet. Fasern bezeichnet demgegeniiber kurze,
faserformige Kunstoffelemente, die z. B. mit Hilfe der
Meltblown-Technik erzeugt worden sind und ein Melt-
blown-Vlies bilden, dessen Fasern ebenfalls an den
Kreuzungsstellen und Beriihrungsstellen stoffschliissig
vereinigt sind. Die Vliesbahn kann ein- oder mehr-
schichtig aus mehreren einzelnen Vliesbahnen aufge-
baut sein.

Verfahren zur thermomechanischen Behandlung
einer Vliesbahn, die aus Filamenten und/oder Fasern
aus thermoplastischem Kunststoff besteht, sind in ver-
schiedenen Ausfihrungsformen bekannt. Eine Ubliche
thermomechanische Behandlung ist insbesondere das.
sog. Bondieren. Darunter wird verstanden, daB die
Vliesbahn gleichsam mit PunktschweiBstellen versehen
wird, die mit vorgegebenem SchweiBpunktdurchmesser
sowie nach MaBgabe eines vorgegebenen Rasters
gleichmaBig tber die Vliesbahn verteilt sind. Dabei sind
die Filamente oder Fasern im Bereich der SchweiB-
punkte nicht vollstandig, also nicht gleichsam zu Platt-
chen miteinander verschweiBt. Die SchweiBpunkte
besitzen eine von der Plattchenform unterschiedliche
Struktur, in der die Filamente und/oder Fasern in den
SchweiBpunkten zumindest als Textur erkennbar sind.
Solche SchweiBpunkte werden auch als Bondingpunkte
bezeichnet. Die Bondierung bewirkt eine Erhéhung der
Festigkeit der Vliesbahn. Um eine definierte Erhéhung
der Festigkeit zu erzielen, missen alle Punktschweif3-
stellen praktisch die gleiche Geometrie und Struktur
aufweisen und gleichmagig Uber die Lange und Breite
verteilt sein. Die Bondierung muB in diesem Sinne
gleichférmig sein. Das Bondieren erfolgt nach dem
Stand der Technik zumeist unmittelbar im AnschluB3 an
die Vliesbildung in der Anlage zur Herstellung solcher
Vliese, und zwar mit Hilfe von Bondierpunkt-Pragewal-
zen. Sie sind beheizt. Auf die Temperatur, mit der die
Vliesbahn der Bondierung zugeflhrt wird, wird kein
besonderer EinfluB genommen. Die so erzielbare Bon-
dierung ist in bezug auf die Gleichférmigkeit verbesse-
rungsfahig. Auch kann die Qualitat der Bondierung nicht
leicht an unterschiedliche Betriebsverhaltnisse, z. B. an
unterschiedliche Kunststoffe oder Vliesdicke bzw. Fila-
ment- oder Faserdurchmesser, angepaft werden. Eine
andere Ubliche thermomechanische Behandlung ist die
Reckung der fertigen Vliesbahn in Langs- und/oder
Querrichtung mit Hilfe von entsprechenden Reckanla-
gen. Auch die Reckung bewirkt eine Erhéhung der
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Festigkeit. Sie muB ebenfalls im Sinne der obigen Aus-
fahrungen gleichférmig erfolgen. Im Zusammenhang
mit solchen ReckmaBnahmen ist es bekannt, die der
Reckanlage zulaufende Vliesbahn oder die Vliesbahn in
der Reckanlage vorzuwarmen, und zwar mit Hilfe von
Infrarotstrahlern. Auch die insoweit bekannten MaBnah-
men sind verbesserungsfahig, und zwar insbesondere
in bezug auf die Anpassung an unterschiedliche
Betriebsbedingungen.

Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem auf einfa-
che Weise eine im beschriebenen Sinne sehr gleichfor-
mige sowie an unterschiedliche Betriebsverhaltnisse
anpafBbare thermomechanische Behandlung einer
Vliesbahn aus Filamenten und/oder Fasern aus thermo-
plastischem Kunststoff méglich ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist Gegenstand der
Erfindung ein Verfahren zur thermomechanischen
Behandlung einer Vliesbahn, die aus Filamenten
und/oder Fasern aus thermoplastischem Kunststoff
besteht, im Durchlaufverfahren - mit der Kombination
der folgenden Merkmale

die Vliesbahn wird bei der thermomechanischen
Behandlung kontinuierlich und mit gleichférmiger
Geschwindigkeit bewegt,

die Vliesbahn passiert zuerst eine thermische
Behandlungsstation und wird in dieser von einem
Gasstrom vorgegebener Gasstromgeschwindigkeit
und Gasstromtemperatur durchstrémt sowie auf
eine Vorwarmtemperatur erwarmt,

die vorgewarmte Vliesbahn wird der mechanischen
Behandlung unterworfen,

wobei die Gasstromtemperatur und die Gasstromge-
schwindigkeit einerseits sowie die Behandlungsstrecke
der Vliesbahn in der thermischen Behandlungsstation
andererseits so gewahlt werden, daB die Vorwarmtem-
peratur bei allen Geschwindigkeiten, welche die Vlies-
bahn betriebsmaBig annehmen kann, einschlieBlich der
Geschwindigkeit null, die Temperatur des Schmelz-
punktes der Filamente und/oder der Fasern nicht tiber-
schreitet. Die Vliesbahn wird bei der betriebsmaBigen
Behandlung mit einer gleichférmigen Geschwindigkeit
bewegt, die in einem Bereich liegt, wie es auch heute
bei der Herstellung bzw. Behandlung einer Vliesbahn
aus thermoplastischem Kunststoff Gblich ist. Das erfin-
dungsgemaBe Verfahren beherrscht all diese
Geschwindigkeiten. Es versteht sich, daB die thermo-
mechanische Behandlung Uber die Breite und die
Lange der Vliesbahn gleichmaBig erfolgt.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daf mit
einem Gasstrom, der die Vliesbahn durchstromt, eine
sehr gleichférmige Vorwarmung der Vliesbahn und in
Verbindung damit eine sehr gleichférmige thermome-
chanische Behandlung der Vliesbahn méglich sind, und
zwar gleichsam durch und durch. Die erfindungsge-
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maBRe Abstimmungsregel, wonach die Gasstromtempe-
ratur und die Gasstromgeschwindigkeit einerseits sowie
die Behandlungsstrecke der Vliesbahn in der thermi-
schen Behandlungsstation andererseits so gewahlt
werden, daB die Vorwarmtemperatur bei allen
Geschwindigkeiten, welche die Vliesbahn betriebsma-
Big annehmen kann, einschlieBlich der Geschwindigkeit
null, die Temperatur des Schmelzpunktes der Filamente
und/oder Fasern nicht Uberschreitet, stellt sicher, daB
die Vliesbahn in der thermischen Behandlungsstation
keinen Schaden nimmt, sondern fir die nachgeschal-
tete mechanische Behandlung optimiert wird. Vorzugs-
weise wird in der thermischen Behandlungsstation so
gearbeitet, daB die Vorwarmtemperatur mit der Gas-
stromtemperatur Ubereinstimmt. Auf diese Weise kann
die Vorwarmtemperatur sehr genau gesteuert oder
geregelt werden. Das wiederum erlaubt eine einfache
Anpassung an unterschiedliche Betriebsverhaltnisse, z.
B. in bezug auf unterschiedliche thermoplastische
Kunststoffe, unterschiedliches spezifisches Flachenge-
wicht der Vliesbahn u. a. Die Parameter kénnen immer
so gewahlt werden, daB in der Vliesbahn die Schmelz-
temperatur der Filamente oder Fasern nicht Giberschrit-
ten wird, auch wenn die Gasstromtemperatur héher
liegt als die Schmelztemperatur. Ist die Gasstromtem-
peratur kleiner als die Schmelztemperatur, so wird auch
bei gleichsam unendlich langer Behandlung eines
Vliesabschnittes in der thermischen Behandlungssta-
tion der Schmelzpunkt nicht erreicht. Betriebsunterbre-
chungen werden ohne weiteres beherrscht. - Die
Vorwarmtemperatur wird beim Verlassen der thermi-
schen Behandlungsstation gemessen.

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung
mehrere M@églichkeiten der weiteren Ausbildung und
Gestaltung des Verfahrens. So kann die Vliesbahn in
der thermischen Behandlungsstation auf einem durch-
strémbaren Transportband gefthrt und von oben nach
unten von dem Gasstrom durchstréomt werden. Es
besteht aber auch die Méglichkeit, die Vliesbahn in der
thermischen Behandlungsstation zwischen zwei durch-
strémbaren Transportb&ndern zu fihren, wobei sie von
oben nach unten sowie von unten nach oben von dem
Gasstrom durchstrémt wird. In diesem Zusammenhang
kann die Vliesbahn nacheinander von oben nach unten
bzw. von unten nach oben, oder in umgekehrter Folge,
von dem Gasstrom durchstrémt werden. Es besteht fer-
nerhin die Méglichkeit, die Vliesbahn am gleichen Ort
sowie zu gleicher Zeit in der thermischen Behandlungs-
station von dem Gasstrom zu durchstrémen, wobei die
beiden Gasstréme gleichsam aufeinanderstof3en.

Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung
wird die vorgewarmte Vliesbahn bei der mechanischen
Behandlung mit Bondingpunkten versehen. Dazu kann
die vorgewdrmte Vliesbahn bei der mechanischen
Behandlung zwischen beheizten Bondingpunkt-Prage-
walzen mit den Bondingpunkten ausgertstet werden,
eine Kiihlung kann ausgeschlossen werden. Die Vlies-
bahn kann aber bei der mechanischen Behandlung
auch einer Reckung in Langsrichtung und/oder in Quer-
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richtung unterworfen und danach gekahlt werden. Nach
bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung wird die
vorgewarmte Vliesbahn bei der mechanischen Behand-
lung zuerst mit Bondingpunkien versehen und danach
einer Reckung in Langsrichtung und/oder Querrichtung
unterworfen.

Im Rahmen der Erindung liegt es, wie bereits
betont wurde, die vorstehend behandelte Abstimmung
so zu treffen, daB die Gasstromtemperatur und die Gas-
stromgeschwindigkeit einerseits sowie die Behand-
lungsstrecke der Vliesbahn in der thermischen
Behandlungsstation andererseits so gewéhlt werden,
daB die Vorwarmtemperatur bei allen Geschwindigkei-
ten, welche die Vliesbahn betriebsmaBig annehmen
kann, einschlieBlich der Geschwindigkeit null, mit der
Gasstromtemperatur praktisch Ubereinstimmt. Die
Erfindung erlaubt es, die Gasstromtemperatur, die Gas-
stromgeschwindigkeit und die Behandlungsstrecke der
Vliesbahn in der thermischen Behandlungsstation
unterschiedlichen  thermoplastischen  Kunststoffen
und/oder unterschiedlichen Vliesbahnprodukten anzu-
passen.

Im Rahmen der Erfindung kann mit einem Luft-
strom als Gasstrom gearbeitet werden. Vorzugsweise
wird mit einem trockenen Luftstrom als Gasstrom gear-
beitet. Je nach den eingesetzten Kunststoffen und den
Temperaturen empfiehlt es sich, mit einem sauerstoff-
freien Gasstrom zu arbeiten. Als Gasstrom kann auch
Wasserdampf oder eine Mischung aus Luft und Was-
serdampf eingesetzt werden. Tritt dabei in der Vlies-
bahn eine Kondensation auf, so empfiehlt es sich, eine
Trockenstufe nachzuschalten.

Im folgenden werden Anlagen fiir die Durchfihrung
des erfindungsgeméaBen Verfahrens sowie einige Ein-
zelheiten des erfindungsgeméBen Verfahrens selbst
anhand einer Zeichnung ausfahrlicher erlautert. Es zei-
gen
Fig. 1 das Schema einer Anlage zur Durchflihrung
des erfindungsgeméaBen Verfahrens mit Ein-
richtung fur die Bondierung der Vliesbahn,
Fig. 2 das Schema einer Anlage flr die Durchfiih-
rung des erfindungsgeméaBen Verfahrens mit
Einrichtung fur die Reckung der Vliesbahn
und
Fig. 3 mit den Teilfig. 3a und 3b graphische Darstel-
lungen zur Erlauterung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens.

Die in der Fig. 1 dargestellte Anlage fur die Durch-
fuhrung eines erfindungsgeméBen Verfahrens besteht
in ihrem grundsatzlichen Aufbau aus einer Vliesbil-
dungsanlage 1, einem endlos umlaufenden Transport-
band 2, einer thermischen Behandlungsstation 3 und
einer mechanischen Behandlungsstation 4.

Das endlos umlaufende Transportband 2 ist zur
Aufnahme der sich bildenden Vliesbahn 5 sowie zum
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Abtransport der gebildeten Vliesbahn bestimmt. Die
thermische Behandlungsstation 3 fir die gebildete
Vliesbahn 5 besitzt Einrichtungen 6 flr die Durchstrd-
mung der Vliesbahn 5 mit einem Gasstrom vorgegebe-
ner Gasstromgeschwindigkeit mit Gasstromtemperatur.
Die Strémung wurde in der Fig. 1 durch Pfeile angedeu-
tet. Die mechanische Behandlungsstation 4 dient im
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 dazu, die Vliesbahn 5
mit Bondingpunkien zu versehen. Die mechanische
Behandlungsstation 4 ist dazu mit Bondingwalzen 7
ausgeristet. Die Vliesbahn 5 wird auf dem Transport-
band 2 durch die thermische Behandlungsstation 3 und
die mechanische Behandlungsstation 4 gefthrt.

Zur Vliesbildungsanlage 1 gehért eine Spinnerette
8, der auf Ublicher Weise vorbereiteter thermoplastifi-
zierter Kunststoff zugeflhrt wird. Aus der Spinnerette 8
treten entsprechende Filamente 9 aus. Sie passieren
eine Kuhlstation 10 und treten in einen sog. Verstreck-
schacht 11 ein, an den sich ein Diffusor 12 anschlieBt.
Die Walzen 13 erflllen eine Abdichtfunktion und erlau-
ben es, die ProzeBluft in Richtung eines eingezeichne-
ten Pieiles abzufihren. Die in der Figur rechts
dargestellte Walze 13 driickt auBerdem die gebildete
Vliesbahn 5 gegen das Transportband 2, welches Gber
ein entsprechendes Widerlager gefahrt ist. Der Umlauf-
weg des Transportbandes 2 wurde nicht gezeichnet.

Die thermische Behandlungsstation 3 ist aerodyna-
misch so ausgelegt, daB eine sehr gleichférmige ther-
mische Behandlung in Querrichtung der Vliesbahn 5
erfolgt und auch in Langsrichtung der Vliesbahn 5 keine
Storungsstellen oder Singularitadten auftreten. Die
mechanische Behandlungsstation 4 arbeitet, wie
bereits erwahnt, mit Bondingwalzen 7. Die Vliesbahn 5
wird mit der Temperatur, mit der sie die thermische
Behandlungsstation 3 verlaBt, d. h. mit einer Vorwarm-
temperatur, die unterhalb der Schmelztemperatur der
Filamente bzw. Fasern liegt, in die mechanische
Behandlungsstation 4 eingeflhrt.

Im Gegensatz dazu zeigt die Fig. 2 eine Anlage flr
die Durchfihrung eines erfindungsgeméafBen Verfah-
rens, die eine Vliesbahn-Coilstation 14, eine thermische
Behandlungsstation 3 fiir die Vliesbahn 5 und eine
mechanische Behandlungsstation 4 aufweist, wobei die
mechanische Behandlungsstation 4 als Reckanlage
ausgefuhrt ist. Die zum Coil 15 aufgewickelte Vliesbahn
5 ist an anderer Stelle erzeugt und mag zu anderer Zeit
hergestellt worden sein. Fir die thermische Behand-
lungsstation 3 gilt das bereits Gesagte. Die mechani-
sche Behandlungsstation 4 schlief3t an die thermische
Behandlungsstation 3 an mit der Folge, daB die auf Vor-
warmtemperatur befindliche Vliesbahn 5 unmittelbar in
die Reckanlage eingefihrt wird, wobei eine Reckung in
Langsrichtung und/oder Querrichtung vorgenommen
wird. Die Vliesbahn 5 kann vorher, wie zur Fig. 1 erlau-
tert, mit Bondierungspunkten ausgeristet worden sein.
Sie behalten beim Recken ihre Struktur, wenn nach
dem erfindungsgemaBen Verfahren gearbeitet wird.

In den Teilfig. 3a und 3b der Fig. 3 erkennt man gra-
phische Darstellungen, bei denen auf der Ordinaten-
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achse die Temperatur aufgetragen, auf der
Abszissenachse die Lange der Behandlungsstrecke
aufgetragen sind, Gber welche in der thermischen
Behandlungsstation 3 die Vliesbahn 5 eine thermische
Behandlung erféhrt, und zwar durch Durchstrémen der
Viiesbahn 5 mit dem Gasstrom flr die thermische
Behandlung.

In der Fig. 3a liegt die Behandlungsstrecke zwi-
schen Ly und L,. Die Vliesbahn & mag mit drei unter-
schiedlichen Eintrittstemperaturen in die thermische
Behandlungsstation 3 eingefiihrt worden sein, zu der
die graphische Darstellung gemaB Fig. 3a gehdrt. In
allen drei Fallen ist die Transportgeschwindigkeit der
Vliesbahn 5 gleich und konstant. Man erkennt in der
Fig. 3a, daB die Vliesbahn 5 in der thermischen
Behandlungsstation in eine Vorwdrmtemperatur T, ein-
lauft, die in allen drei Fallen die gleiche ist und die kon-
stant ist. Insoweit wird eine konstante Vorwarmung
erreicht, auch wenn die Eintrittstemperaturen der Vlies-
bahn 5 unterschiedlich sind.

In der Fig. 3b ist wiederum die Behandlungsstrecke
fur die Vliesbahn 5 auf der Abszissenachse eingetra-
gen, sie entspricht der Strecke L bis L,. Im Ausflih-
rungsbeispiel der Fig. 3b mag die Vliesbahn mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten V¢, V> oder Vs
und konstanter Eintrittstemperatur in die thermische
Behandlungsstation eingefiihrt worden sein. Auch hier
ist durch die Behandlungsstrecke sichergestellt, daB die
Austrittstemperatur und damit die Vorwérmtemperatur
T, der Vliesbahn 5 die gleiche ist, und zwar auch dann,
wenn, Uber die Darstellung in Fig. 3b hinausgehend, die
Vliesbahn 5, die eine Vliesbildungsstation verlaBt,
infolge einer Betriebsstérung gestoppt werden muB3. Es
versteht sich, daB man in der thermischen Behand-
lungsstation die Lange der Behandlungsstrecke veran-
dern kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur thermomechanischen Behandlung
einer Vliesbahn, die aus Filamenten und/oder
Fasern aus thermoplastischem Kunststoff besteht,
im Durchlaufverfahren - mit der Kombination der fol-
genden Merkmale

1.1) die Vliesbahn wird bei der thermomecha-
nischen Behandlung kontinuierlich und mit
gleichférmiger Geschwindigkeit bewegt,

1.2) die Vliesbahn passiert zuerst eine thermi-
sche Behandlungsstation und wird in dieser
von einem Gasstrom vorgegebener Gasstrom-
geschwindigkeit und Gasstromtemperatur
durchstrémt sowie auf eine Vorwarmtempera-
tur erwarmt,

1.3) die vorgewdrmte Vliesbahn wird der
mechanischen Behandlung unterworfen,
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wobei die Gasstromtemperatur und die Gasstrom-
geschwindigkeit einerseits sowie die Behandlungs-
strecke der Vliesbahn in der thermischen
Behandlungsstation andererseits so gewéhlt wer-
den, daB die Vorwdrmtemperatur bei allen
Geschwindigkeiten, welche die Vliesbahn betriebs-
maBig annehmen kann, einschlieBlich der
Geschwindigkeit null, die Temperatur des Schmelz-
punktes der Filamente und/oder der Fasern nicht
Uberschreitet.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Vliesbahn
bei der betriebsméaBigen Behandlung mit einer
gleichférmigen Geschwindigkeit bewegt wird, die
den dblichen Durchlaufgeschwindigkeiten ent-
spricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die Vliesbahn in der thermischen Behand-
lungsstation auf einem durchstrémbaren Transport-
band geflhrt und von oben nach unten von dem
Gasstrom durchstromt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die Vliesbahn in der thermischen Behand-
lungsstation zwischen zwei durchstrémbaren
Transportbandern gefihrt und von oben nach unten
sowie von unten nach oben von dem Gasstrom
durchstrémt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Vliesbahn
nacheinander von oben nach unten bzw. von unten
nach oben, oder in umgekehrter Folge, von dem
Gasstrom durchstrémt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Vliesbahn
am gleichen Ort sowie zu gleicher Zeit in der ther-
mischen Behandlungsstation von einem Gasstrom
durchstrémt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, wobei
die vorgewarmte Vliesbahn bei der mechanischen
Behandlung mit Bondingpunkten versehen wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7, wobei
die vorgewarmte Vliesbahn bei der mechanischen
Behandlung zwischen beheizten Bondingpunkt-
Pragewalzen mit Bondingpunkten versehen wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, wobei
die vorgewarmte Vliesbahn bei der mechanischen
Behandlung einer Reckung in Langsrichtung
und/oder einer Reckung in Querrichtung unterwor-
fen und danach gekuhlt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, wobei
die Vliesbahn bei der mechanischen Behandlung
zuerst mit Bondingpunkten versehen und danach
einer Reckung in Langsrichtung und/oder Querrich-
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11.

12

13.

14.

15.

16.

tung unterworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,
wobei die Gasstromtemperatur und die Gasstrom-
geschwindigkeit einerseits sowie die Behandlungs-
strecke der Vliesbahn in der thermischen
Behandlungsstation andererseits so gewéhlt wer-
den, daB die Vorwdrmtemperatur bei allen
Geschwindigkeiten, welche die Vliesbahn betriebs-
maBig annehmen kann, einschlieBlich der
Geschwindigkeit null, mit der Gasstromtemperatur
praktisch Ubereinstimmt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,
wobei die Gasstromtemperatur, die Gasstromge-
schwindigkeit und die Behandlungsstirecke der
Vliesbahn in der thermischen Behandlungsstation
unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen
und/oder unterschiedlichen Vliesbahnprodukten
angepalft wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,
wobei mit einem Luftstrom als Gasstrom gearbeitet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,
wobei mit einem trockenen Luftstrom als Gasstrom
gearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,
wobei mit einem sauerstofffreien Gasstrom gear-
beitet wird.

Anlage fir die Durchfiihrung eines Verfahrens zur
thermomechanischen Behandlung einer Vliesbahn
nach einem der Ansprlche 1 bis 15, - mit

Vliesbildungsanlage (1),

endlos umlaufendem Transportband (2) zur
Aufnahme der sich bildenden Vliesbahn sowie
zum Abtransport der gebildeten Vliesbahn,

thermischer Behandlungsstation (3) flr die
gebildete Vliesbahn mit Einrichtung (6) fur die
Durchstrémung der Vliesbahn von einem Gas-
strom vorgegebener Gasstromgeschwindigkeit
und Gasstromtemperatur und

mechanischer Behandlungsstation (4) mit Bon-
dingwalzen,

wobei die Vliesbahn (5) auf dem Transportband (2)
durch die thermische Behandlungsstation (3) und
die mechanische Behandlungsstation (4) fahrbar ist
und wobei die Gasstromtemperatur unterhalb der
Schmelztemperatur der Filamente bzw. Fasern
liegt.
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Anlage nach Anspruch 16, wobei in Laufrichtung
des Transportbandes (2) hinter der mechanischen
Behandlungsstation (4) mit Bondingwalzen (7) eine
Reckanlage angeordnet ist, in welche die Vlies-
bahn (5) einfuhrbar ist, und wobei das Transport-
band (3] vor der Reckanlage zur
Vliesbildungsanlage zurtickgefiihrt ist.

Anlage far die Durchfihrung eines Verfahrens zur
thermomechanischen Behandlung einer Vliesbahn
nach einem der Anspriliche 1 bis 15, mit

Vliesbahncoil-Station (14) ,

thermischer Behandlungsstation (3) fir die
gebildete Vliesbahn mit Einrichtung (6) flr die
Durchstrémung der Vliesbahn von einem Gas-
strom vorgegebener Gasstromgeschwindigkeit
und Gasstromtemperatur und

einer mechanischen Behandlungsstation (4) in
Form einer Reckanlage,

wobei die Vliesbahn (5) praktisch mit der in der
thermischen Behandlungsstation (3) eingestellten
Vorwarmtemperatur in die Reckanlage (4) einfahr-
bar ist.
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