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(54) Anlage und Verfahren fiir die Vliesherstellung aus Fasermaterial

(57) Bei einer Anlage fur die Vliesherstellung aus
Fasermaterial, mit mindestens einer Karde oder Krem-
pel mit einem Hauptzylinder (1) und einem dem Haupt-
zylinder (1) nachgeordneten Abnahmeteil (3) mit
mindestens einer Walze, sowie einem Kalander (2) mit
mindestens zwei Kalanderwalzen (4,6), der die aus
mindestens einem Flor (18,20) bestehende Vliesbahn

(22) von der mindestens einen Karde oder Krempel
erhalt, ist vorgesehen, daB zwischen dem Abnahmeteil
(3) der Karde oder Krempel und dem Kalander minde-
stens eine zumindest auf einem Teil des Umfangs
besaugte Walze mit luftdurchlassigem Mantel, z.B. eine
Siebwalze (8,10,12), angeordnet ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage fir die Vliesher-
stellung aus Fasermaterial nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie ein Verfahren flr die Vliesherstel-
lung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 16.

Mit derartigen Anlagen werden Vliesbahnen mit
hoher Produktionsleistung hergestellt. Bei hohen Pro-
duktionsgeschwindigkeiten besteht insbesondere bei
Leichtvliesen das Problem, daB die Vliesbahn aufgrund
der hohen Geschwindigkeiten in ihrer Struktur veran-
dert wird, so daB die GleichméaBigkeit des Vlieses
beeintrachtigt wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Anlage sowie ein Verfahren fir die Vliesherstellung
zu schaffen, mit denen die Produktionsgeschwindigkeit
bei Aufrechterhaltung einer hohen VliesgleichméBigkeit
gesteigert werden kann.

Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die Merkmale
des Anspruchs 1 bzw. 16.

Erfindungsgeman ist vorgesehen, daB zwischen
dem Abnahmeteil der Karde oder Krempel und dem
Kalander mindestens eine auf einem Teil ihres Umfangs
besaugte Walze mit luftdurchlassigem Mantel, z.B. eine
Siebwalze, angeordnet ist. Die Erfindung sieht demzu-
folge in vorteilhafter Weise vor, zwischen Karde und
Kalander eine unter Unterdruck stehende Walzenan-
ordnung mit einer oder mehreren Walzen mit luftdurch-
lassigem Mantel vorzusehen. Die Walzen werden dabei
zumindest in dem Teil ihres Umfangs besaugt, auf dem
die von der Karde oder Krempel erhaltene Vliesbahn
aufliegt. Die Verwendung der Walzen mit luftdurchlassi-
gem Mantel 1aBt eine erhebliche Erhéhung der Produk-
tionsgeschwindigkeit zu.

Die Ubergabe des Flores bzw. der Vliesbahn auf
eine Siebwalze hat den Vorteil, daB beim Transport der
Vliesbahn keine kritischen Ubergangsstellen entstehen,
an denen entweder durch Luftwirbel oder durch man-
gelnde Flhrung der Vliesbahn die GleichmaBigkeit der
Vliesbahn beeintrachtigt werden kann.

Dadurch, daB die Siebwalzen besaugt sind, wird
ein eventuell stérender Luftfilm an der Ubergangsstelle
zwischen dem Abnahmeteil und der ersten Siebwalze
vermieden. Die besaugten Siebwalzen haben ferner
den Vorteil, daB die Vliesbahn auf eine gewiinschte
Vliesbahnbreite gehalten werden kann, wobei eine
geradlinige AbschluBkante entsteht. Die Siebwalzen
kénnen zur Haftungserhdhung auf ihrer Mantelflache
strukturiert sein.

Der Unterdruck an den Siebwalzen kann variabel
steuerbar sein, um eine Anpassung an die Produktions-
geschwindigkeit und/oder an die eingesetzte Faserart
zu erméglichen.

Der Abnahmeteil kann dabei auch aus nur einer
einzigen Dofferwalze bestehen, so daB der von dem
Hauptzylinder (ber die Dofferwalze Gbernommene Flor
als Vliesbahn direkt auf die erste oder einzige Walze mit
luftdurchlassigem Mantel Gbertragen wird.
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Alternativ kann der Abnahmeteil aus einer Wirr-
walze und einer Dofferwalze bestehen, wobei die Dof-
ferwalze den Flor auf die teilweise besaugte Walze mit
luftdurchlassigem Mantel Gbertréagt.

Bei einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist vor-
gesehen, daB der Abnahmeteil mindestens zwei florbil-
dende Walzen aufweist, die jeweils einen Flor von dem
Hauptzylinder abnehmen, wobei die Flore auf einer
nachgeordneten, flr alle Flore gemeinsamen Walze zu
einer Vliesbahn zusammengefihrt sind. Hierbei ist vor-
gesehen, daB zwei oder mehr Flore im Abnahmeteil
erzeugt werden, die auf einer nachfolgenden Walze des
Abnahmeteils oder der Anordnung von Walzen mit luft-
durchlassigem Mantel zu einer Vliesbahn zusammen-
gefihrt werden.

Dabei kann mindestens eine der florbildenden
Walze eine Wirrwalze sein.

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, daB
die Flore auf einer mit den florbildenden Walzen im Ein-
griff befindlichen Dofferwalze zu einer Vliesbahn
zusammengefihrt sind.

An der Dofferwalze kdnnen mindestens zwei
Stauchwalzen nachgeschaltet sein.

Eine Ubertragungswalze kann die zusammenge-
fahrten Flore auf die Anordnung von Walzen mit luft-
durchlassigem Mantel Gbertragen.

Die einzige oder die letzte Walze der Anordnung
von Walzen mit luftdurchlassigem Mantel kann die
Vliesbahn auf eine der Kalanderwalzen Ubertragen.
Dabei wird die Vliesbahn auf einem Teil des Umfangs
der einen Kalanderwalze in den Walzenspalt zwischen
den Kalanderwalzen eingefuhrt. Da die Viesbahn die
Kalanderwalze auf einen Teil ihres Umfangs berihrt
und nicht erst im Walzenspalt, kann eine héhere War-
melbertragung erfolgen, so daB hohe Produktionsge-
schwindigkeiten méglich sind.

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, daB
die Anordnung von Walzen mit luftdurchlassigem Man-
tel aus mindestens drei hintereinander angeordneten
Walzen besteht. Diese Walzen erméglichen eine hohe
Transportgeschwindigkeit, so daB die Produktionsge-
schwindigkeit erhéht werden kann.

Dabei kénnen aufeinanderfolgende Walzen eine
steigende Umfangsgeschwindigkeit aufweisen derart,
dafB von Walze zu Walze die Transportgeschwindigkeit
erhéht werden kann.

Bei einem alternativen Ausfiihrungsbeispiel ist vor-
gesehen, daB in der Anordnung von Walzen mit luft-
durchldssigem Mantel die einzige oder letzte Walze mit
Abstand von den Kalanderwalzen angeordnet ist, und
daB eine Stutzeinrichtung, die von der Walze abgenom-
mene Vliesbahn direkt in den Walzenspalt zwischen
den Kalanderwalzen einfihrt.

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen Ausflihrungsbeispiele der Erfindung
naher erlautert.

Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung eines ersten

Ausfiihrungsbeispiels,
Fig. 2 eine schematische Darstellung eines zwei-
ten Ausfuhrungsbeispiels mit drei Siebwal-
zen,
Fig. 3 eine schematische Darstellung eines dritten
Ausfihrungsbeispiels bei dem zwei Flore auf
einer Siebwalze vereinigt werden, und
Fig. 4 eine schematische Darstellung eines alter-
nativen Ausfiihrungsbeispiels fir den Einlauf
der Vliesbahn in den Kalander.

Das in Fig. 1 dargestellte erste Ausflihrungsbeispiel
zeigt lediglich den Hauptzylinder 1 und den Abnahme-
teil 3 der Karde oder Krempel, bestehend aus zwei flor-
bildenden Walzen 14,16, die jeweils einen Flor 18,20
von dem Hauptzylinder 1 abnehmen, sowie aus einer
Dofferwalze 24, auf der die beiden Flore 18, 20 zu einer
Vliesbahn 22 dubliert werden. Eine vollstédndige Dar-
stellung der Krempel oder Karde kann der DE 43 44 226
A entnommen werden, wobei sémtlich dort dargestellte
Varianten einer Krempel in der hier beschriebenen
Anlage verwendet werden kénnen.

So kann der Abnahmeteil 3 der Karde oder Krem-
pel sehr unterschiedlich gestaltet sein und beispiels-
weise auch abweichend von Fig. 1 nur aus einer
Dofferwalze 24 oder aus einer Kombination einer Wirr-
walze 14 als florbildende Walze und einer Dofferwalze
24 bestehen.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 wird die
Vliesbahn 22 von der Dofferwalze 24 auf eine Walze mit
luftdurchlassiger Mantelflache, z.B. eine Siebwalze 8
Ubertragen, die ihrerseits die Vliesbahn 22 auf die
obere Kalanderwalze 4 des Kalanders 2 Ubertragt.
Dabei wird die Vliesbahn 22 auf dem Umfang der
Kalanderwalze 4 von oben in den Walzenspalt 32 zwi-
schen den Kalanderwalzen 4,6 hineingefiihrt. Die Vlies-
bahn 22 verlauft auf etwa einem Viertel des Umfangs
der Kalanderwalze 4, so daB ein intensiver Warmeuber-
gang erfolgen kann.

Die Siebwalze 8 ist in ihrem Inneren mit Unterdruck
beaufschlagt, wobei lediglich die die Vliesbahn 22
transportierende Mantelflache besaugt ist, wahrend die
Ubrige Mantelflache der Siebwalze 8 z.B. mit einem
Blech 36 abgedeckt ist. Somit wird die Vliesbahn 22 an
der Ubergabestelle zwischen Dofferwalze 24 und Sieb-
walze 8 mit Unterdruck auf die Mantelflache der Sieb-
walze 8 angesaugt. An der Ubergangsstelle zu der
Kalanderwalze 4 endet dabei der besaugte Umfangsbe-
reich, so daB die Vliesbahn 22 auf die Kalanderwalze 4
Ubertragen werden kann.

Fig. 2 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel, bei dem eben-
falls ein Dublieren der Flore auf der Dofferwalze 24
erfolgt. Zwischen der Siebwalze 8 und der Dofferwalze
24 sind zwei Stauchwalzen 26,28 und eine Ubertra-
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gungswalze 30 vorgesehen, die die Vliesbahn 22 von
der letzten Stauchwalze 28 tibernimmt und auf die Sieb-
walze 8 Ubertragt.

Alternativ kann die Ubertragungswalze 30 wegfal-
len und die Vliesbahn 22 direkt von der letzten Stauch-
walze 28 auf die Siebwalze 8 (ibertragen werden.

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind insgesamt
drei Siebwalzen 8,10,12 vorgesehen, wobei wie bei
dem vorherigen Ausfihrungsbeispiel der Einlauf der
Vliesbahn 22 in den Kalander 2 von oben her erfolgt.
Die Siebwalzen 8,10,12 sind wiederum nur in dem Teil
der Umfangsflache von innen besaugt, auf dem die
Vliesbahn 22 aufliegt. Die tibrigen Umfangsflachen sind
in geeigneter Weise, z.B. mit einem Blech 36 abge-
deckt.

Alternativ zu diesem Ausfiihrungsbeispiel ist es
auch méglich, nur eine bzw. zwei Siebwalzen 8,10 vor-
zusehen. Bei einem Ausflhrungsbeispiel mit zwei Sieb-
walzen Ubertragt die letzte Siebwalze 12 dieser
Anordnung die Vliesbahn 22 auf die untere Kalander-
walze 6, so daB die Vliesbahn 22 von unten in den Wal-
zenspalt 32 eingefthrt wird.

Fig. 3 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel, bei dem ein
Dublieren der Flore 18,20 erst auf der ersten Siebwalze
8 erfolgt. Der Abnahmeteil 3 besteht dabei fiir jeden Flor
18,20 entweder nur aus einer Dofferwalze 24,25 oder
einer Kombination aus einer Wirrwalze 14,16 mit einer
Dofferwalze 24, 25 oder einer Kombination aus einer
Wirrwalze 14, 16, einer Dofferwalze 24,25 und zwei
nachfolgenden Stauchwalzen 26,27;28,29, wie in Fig. 3
dargestellt. Der ersten Siebwalze 8 kénnen mehrere
weitere Siebwalzen 10,12 folgen, wobei in dem Ausfih-
rungsbeispiel der Fig. 3 zwei Siebwalzen 8,12 darge-
stellt sind. Die letzte Siebwalze 12 fiihrt die Vliesbahn
22 von unten in den Walzenspalt 32 des Kalanders 2
ein.

Alternativ zu dem in Fig. 3 gezeigten Ausfihrungs-
beispiel kénnen zwischen den Stauchwalzen 28 und 29
und der Siebwalze 8 jeweils noch Ubertragungswalzen
30 angeordnet sein. Die Drehrichtung der ersten Sieb-
walze 8 kann entgegengesetzt zu dem Ausflhrungsbei-
piel der Fig. 3 verlaufen, so daB bei einer
Ausfliihrungsvariante mit zwei Siebwalzen 8,12 ein Ein-
lauf der Vliesbahn 22 von oben in den Kalander ermég-
licht wird bzw. bei Anordnung von drei hintereinander
angeordneten Siebwalzen 8,10,12 ein Einlauf von
unten.

Geman einer weiteren Alternative ist es auch mog-
lich, abweichend von Fig. 3 nur eine einzige Siebwalze
8 vorzusehen.

Fig. 4 zeigte ein alternatives Beispiel fir den Einlauf
der Vliesbahn 22 in den Kalander 2. In diesem Fall ist
die einzige oder letzte Siebwalze 8,12 mit Abstand von
dem Kalander 2 angeordnet, wobei die von der
Umfangsflache der Siebwalze 8,12 abgenommene
Vliesbahn 22 im wesentlichen horizontal mit Hilfe eines
Stutzbleches 34 in den Walzenspalt 32 eingeflhrt wird.
Dieser Einlauf der Vliesbahn 22 in den Kalander 2 ist



5 EP 0 837 163 A1 6

mit jedem zuvor beschriebenen Ausflhrungsbeispiel
des Abnahmeteils 3, sowie mit jeder Anordnung mit
mehr als einer Siebwalze 8,10,12 kombinierbar.

Patentanspriiche

1.

Anlage flr die Vliesherstellung aus Fasermaterial,
mit mindestens einer Karde oder Krempel mit
einem Hauptzylinder (1) und einem dem Hauptzy-
linder (1) nachgeordneten Abnahmeteil (3) mit min-
destens einer Walze, sowie einem Kalander (2) mit
mindestens zwei Kalanderwalzen (4,6), der die aus
mindestens einem Flor (18,20) bestehende Vlies-
bahn (22) von der mindestens einen Karde oder
Krempel erhalt,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zwischen dem Abnahmeteil (3) der Karde oder
Krempel und dem Kalander (2) mindestens eine,
zumindest auf einem Teil des Umfangs von innen
besaugte Walze mit luftdurchlassigem Mantel, z.B.
eine Siebwalze (8,10,12), angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abnahmeteil (3) aus einer Dofferwalze
(24,25) besteht.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abnahmeteil (3) aus einer mit dem Haupt-
zylinder (1) im Eingriff befindlichen Wirrwalze
(14,16) und einer mit der Wirrwalze (14,16) im Ein-
griff befindlichen Dofferwalze (24,25) besteht.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abnahmeteil (3) mindestens zwei florbil-
dende Walzen (14,16) aufweist, die jeweils einen
Flor (18, 20) von dem Hauptzylinder (1) abnehmen,
wobei die Flore (18,20) auf einer spateren, fir alle
Flore (18,20) gemeinsamen Walze (24,25,8) zu
einer Vliesbahn (22) zusammengefihrt sind.

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eine der florbildenden Walzen
(14,16) eine Wirrwalze ist.

Anlage nach einem der Anspriche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Flore (18,20) auf
einer mit den florbildenden Walzen (14,16) im Ein-
griff befindliche Dofferwalze (24) zu einer Vliesbahn
(22) zusammengefiihrt sind.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der Dofferwalze (24,25) mindestens zwei
Stauchwalzen (26,27,28,29) nachgeschaltet sind.

Anlage nach einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Uberiragungswalze (30)
die zusammengefihrten Flore (18,20) auf die min-
destens eine Walze (8) mit luftdurchlassigem Man-
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

tel Ubertragt.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flore (18,20) auf der ein-
zigen oder ersten Walze (8) mit luftdurchlassigem
Mantel zu einer Vliesbahn (22) zusammengefiihrt
sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die einzige oder letzte Walze
mit luftdurchlassigem Mantel, z.B. eine Siebwalze
(8;12), mit Abstand von den Kalanderwalzen (4,6)
angeordnet ist, und daB eine Stltzeinrichtung (34)
die von der Siebwalze (8,12) abgenommene Vlies-
bahn (22) in den Walzenspalt (32) zwischen den
Kalanderwalzen (4,6) fuhrt.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die einzige oder die letzte
Walze (8,12) mit luftdurchlassigem Mantel die
Vliesbahn (22) auf eine der Kalanderwalzen (4;6)
Ubertragt.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vliesbahn (22) bei zwei vertikal
Ubereinander angeordneten Kalanderwalzen (4,6)
auf dem Umfang der oberen Kalanderwalze (4) von
oben in den Walzenspalt (32) zwischen dem Kalan-
derwalzen (4,6) eingefihrt ist.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vliesbahn (22) bei zwei vertikal
Ubereinander angeordneten Kalanderwalzen (4,6)
auf dem Umfang der unteren Kalanderwalze (6)
von unten in den Walzenspalt (32) eingefiihrt ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens drei hin-
tereinander angeordnete Walzen (8, 10,12) mit luft-
durchlassigem Mantel vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Transportrichtung aufeinanderfol-
gende Walzen (8,10,12) mit luftdurchlassigem
Mantel eine zunehmende Umfangsgeschwindigkeit
aufweisen.

Verfahren flr die Vliesherstellung aus Fasermate-
rial unter Verwendung einer Karde oder Krempel
und einem der Karde oder Krempel nachgeordne-
ten Kalander (2)

- durch Erzeugen mindestens eines Flores
(18,20) mit mindestens einer Karde oder Krem-
pel und

- durch Zufthren einer aus einem einzigen oder
mehreren Floren (18,20) bestehenden Vlies-
bahn (22) zu dem Kalander,
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19.

20.

21.

22,

7 EP 0 837 163 A1

dadurch gekennzeichnet,

dafB die aus den erzeugten Floren (18,20) beste-
hende Vliesbahn (22) mit Hilfe von mindestens
einer auf einem Teil des Umfangs besaugten Walze
(8,10,12) mit luftdurchlassigen Mantel dem Kalan-
der (2) zugefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Flore (18,20) auf einer
ersten Walze (8) mit luftdurchlassigem Mantel zu
einer Vliesbahn (22) vereinigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesbahn (22)
von der einzigen oder letzten Walze (8,12) mit luft-
durchlassigen Mantel auf eine von zwei Kalander-
walzen (4;6) des Kalanders Uibertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vliesbahn (22) auf einem Teil des
Umfangs der Kalanderwalze (4;6) in einen Walzen-
spalt (32) zwischen den Kalanderwalzen (4,6)
gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesbahn (22)
von der einzigen oder letzten Walze (8;12) mit luft-
durchlassigem Mantel mit Hilfe einer Stltzeinrich-
tung (34) direkt in den Walzenspalt (32) des
Kalanders (2) eingefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens drei Wal-
zen (8,10,12) mit luftdurchlassigem Mantel verwen-
det werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Walzen (8,10,12) aufeinanderfol-
gend eine héhere Drehzahl aufweisen.
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