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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Verwendung einer Vorrichtung mit einem Dusenbal-
ken zur Erzeugung von Flussigkeitsstrahlen zur Strahl-
verflechtung der Fasern einer quer zum Dusenbalken
mittels einer flissigkeitsdurchlassigen Unterlage vor-
warts bewegten textilen Bahn, wie Faserbahn, der aus
einem sich Uber die Arbeitsbreite der Faserbahn er-
streckenden Oberteil und einem flissigkeitsdicht daran
befestigten Unterteil besteht, wobei in dem Oberteil
Uber seine La&nge eine Druckkammer angeordnet ist,
der die unter Druck stehende Flissigkeit z. B. stirnseitig
zugefiihrt und an dem Unterteil ein Diisenblech mit den
Bohrungen fiur die Dusen flissigkeitsdicht gelagert ist.
[0002] Eine Vorrichtung dieser Artist durch die US-A-
4 069 563 und DE-A-195 01 738 bekannt. Das Disen-
blech muss mit ganz dicht zueinander angeordneten
Bohrungen versehen sein, damit aufgrund der Vielzahl
der Dusenstrahlen pro Streckeneinheit eine ausrei-
chende Verfestigung der Faserbahn erzielt werden
kann. Da aus Festigkeitsgriinden des Diisenblechs der
Anzahl der Disendéffnungen pro cm eine Grenze gesetzt
ist, ist in der US-A-4 069 563 vorgeschlagen, die Du-
sendffnungen in zwei Reihen in das Disenblech des
Dusenbalkens einzubringen und dann die Bohrungen
auf Licke zueinander, ggf. auch in drei Reihen hinter-
einander jeweils versetzt anzuordnen. Diese Mallnah-
me erzeugt eine hohe Dichte der Disenstrahlen neben-
einander. Dennoch entstehen auch bei dieser Anord-
nung und Nutzung des Diisenbalkens mit bloRem Auge
feststellbare charakteristische linienférmige Streifen in
der Oberflache der verfestigten Faserbahn.

[0003] In diesem Zusammenhang ist die US-A-3 493
462 von Bedeutung. Dort sind mehrere Disenbalken
dieser Art quer Uber einem Endlosband in einem Rah-
men gehalten, der Uber eine Vorrichtung in der einen
Ecke des Rahmens in Oszillations-Schwingungen ge-
bracht werden kann. Die Frequenz soll um die 200 - 300
Bewegungen pro Minute liegen, also 2 - 5 Hz, und die
Unterlage fiir die Faserbahn entweder aus einem Blech,
einem Sieb mit feinen L6chern oder einem Gewebe mit
gréRerer Durchlassigkeit bestehen. Die Schrift offenbart
bei vielfaltigen Versuchsbedingungen zwei Méglichkei-
ten der Oberflachenpragung:

1. Bei stationarem Duisenbalken eine hier ge-
wlinschte gerade Linienpragung infolge der Prage-
wirkung der Disenstrahlen und

2. bei hin und her bewegten Disenbalken eine ge-
winschte Pragung in Kurven- oder Zickzack-Form.
Die Form der Kurven auf dem Vlies ist abhangig von
der Frequenz der Schwingbewegungen, jedoch ist
nur eine Frequenz von maximal 5 Hz vorgesehen.
Uber die Amplitude der Bewegungen ist gar keine
Aussage gemacht. Die auf diese Weise erzielte
Pragung ist gemal Angabe weicher, die erzielte
Oberflache ist glatter.
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[0004] Weiterhin ist hier die EP-A-0 132 128 und die
in diesem Zusammenhang gleichlautende EP-A-0 210
777 zu nennen. Dort ist ebenfalls ein Rahmen mit meh-
reren nebeneinander angeordneten Disenbalken of-
fenbart, der ebenfalls insgesamt in eine Oszillations-
schwingung gebracht werden soll. Die Schwingbewe-
gungen der Dusenbalken kénnen insgesamt gleichge-
richtet oder unabhangig voneinander sein. Dort soll im
Gegensatz zur US-A-4 069 563 ein Vlies mit einer ge-
pragten auf der Unterlage aufliegenden Oberflache er-
zeugt werden, die damit das negative Bild der verwen-
deten Unterlage zeigt. Die Betriebsbedingungen dazu
sind ebenfalls eine Schwingfrequenz von 75 bis 200 Be-
wegungen pro Minute, also 1 - 3,3 Hz mit einer Ampli-
tude von 5 - 50 mm. In einem Beispiel ist bei einer Vor-
wartsgeschwindigkeit des Vlieses von 10 m/Minute die
Frequenz von 2 Hz und eine Amplitude von 37 mm ge-
wahlt. Mit diesen Werten wird die gewiinschte Pragung
des Vlieses mit der Struktur der Unterlage erzielt, Gber
die Oberflachengestaltung an der Auftreffseite der DU-
senstrahlen ist nichts ausgesagt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren zur Verwendung einer Vorrichtung mit der die
von den Wasserstrahlen direkt beaufschlagte Oberfla-
che derart beeinflusst wird, daf} sie eine gleichmaRig
dichte und von rillenférmigen plastischen Vertiefungen,
die von den Diisenstrahlen herriihren, freie Erschei-
nung aufweist, obgleich die Faserbahn wie bisher nur
Idngs an dem Balken vorbei bewegt wird.

[0006] Grundsatzlich gilt, dass jeweils pro Einheit nur
ein Disenbalken in die Oszillationsbewegungen ge-
bracht werden soll. Die zu dem Ziel gemaR der Erfin-
dung hier kurzfristig immer wieder neu zu beschleuni-
genden Massen sind schon bei einem Disenbalken
sehr hoch. Die Betriebsbedingungen der einzelnen Be-
wegungen sind genau zu definieren. Um eine mikrosko-
pisch glatte Oberflache mit einzelnen Flissigkeitsstrah-
len, die stets jeweils eine Vertiefung in dem Vlies oder
in dem Gewebe oder Gewirke hinterlassen, erzielen zu
kénnen, missen die erzeugten Strahlenvertiefungen
ohne Spalt unmittelbar benachbart sein oder sich sogar
Uberdecken.

[0007] Inder Fig. 7 ist ein Vlies im Querschnitt, senk-
recht zur Vliesbewegung dargestellt. Die auf die Ober-
flache auftreffenden Wasserstrahlen haben einen Ab-
stand | voneinander, der der Anzahl der Diisenstrahlen
im Dusenblech, z. B. 40 hpi, entspricht. In diesem Bei-
spiel ware | = 0, 635 mm. Ein Wasserstrahl aus einem
Loch eines Dusenbleches hat beim Auftreffen auf das
Vlies einen bestimmten gréReren Durchmesser, der
aufgrund der Vorwartsbewegung der Bahn eine linien-
férmige Vertiefung b bewirkt. Die tatsachliche Vertiefung
ist weiterhin abhangig von einem materialabhangigen
Faktor u, der von dem jeweiligen Gut, von der Art der
verwendeten der Faser, von der vorhergehenden Ver-
festigung und dgl. abhangt. In der Fig. 8 ist eine Drauf-
sicht der Erscheinung nach Fig. 7 dargestellt. Durch das
erfindungsgemafle Oszillieren des Disenbalkens nei-
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gen sich die stets entstehenden linienférmigen Vertie-
fungen nach rechts oder links. Diese Neigung muss der-
art sein, dass sich die Vertiefungen mitihren Auflenkan-
ten bertihren oder sogar leicht Giberdecken. MaRgebend
dazu ist die Frequenz f der Schwingbewegung, deren
Amplitude A und die Vliesgeschwindigkeit V.

[0008] Um mit diesen Daten die genannte Aufgabe,
namlich eine Vliesoberflache ohne Vertiefungen von
den Wasserstrahlen her, also glatt liefern zu kénnen, ist
vorgesehen, den Disenbalken zusammen mit der Vor-
wartsbewegung der Warenbahn nach einer mathemati-
schen Beziehung zu bewegen. In vorteilhafter Weise
besteht sie darin, dass die optimale Produktionsge-
schwindigkeit V, sprich die Vorwéartsbewegung der tex-
tilen Bahn, abhangig ist von folgender Gleichung:

V<=W,, xbl

wobei die maximale Geschwindigkeit W, sich errech-
net aus

W =FxAx2mn

und

F = Frequenz der Hin- und Herbewegung (1/s, Hz)
A = Amplitude (m),

b = Streifenbreite auf der Warenbahn (m) und

| = Streifenabstand (m) ist.

[0009] Beinochgenauerer Berechnungistin der Glei-
chung fur die zu errechnende Geschwindigkeit V<W, .
x bil,

wobei der Wert

b=dxpund

d = Lochdurchmesser im Disenblech (m) und

1 = ein materialabhangiger Faktor der tatsachlichen
Streifenausbildung ist.

[0010] Nur bei Beachtung dieser Parameter ist an der
Auftreffoberflache ein glattes Vlies mit den einzelnen
Wasserstrahlen zu erhalten, die auf jeden Fall beim Auf-
treffen auf das Gut eine linienférmige Vertiefung in der
Faserstruktur bewirken.

[0011] Wesentlich ist, dass nur ein Disenbalken al-
lein in Richtung senkrecht zur Bewegungsrichtung der
Bahn Iangs hin und her beweglich gelagert ist und der
Dusenbalken zur aktiven Bewegung senkrecht zur Be-
wegungsrichtung der Bahn kraftschliissig mit einer Ein-
heit fiir schnelle Hin- und Herbewegungen, wie ein Vi-
brator, verbunden ist, der allein nur den einen Dilisen-
balken in kurzfristig sich andernde Schwingbewegun-
gen versetzt. Selbstverstandlich kdnnen nachfolgend
gleiche Einheiten zusatzlich angeordnet werden, doch
arbeiten sie in der gleichen Weise, mit dem gleichen
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Prinzip. Die Schwingbewegungen des Disenbalkens
sollen eine Frequenz von mindestens 10 Hz haben bei
einer Vorwartsbewegung der Faserbahn von minde-
stens 1 m/Min. Der Durchmesser der Dusenldcher be-
tragt Ublicherweise etwa 1 mm und die Amplitude der
Schwingbewegungen sollte gemaR der Erfindung zwi-
schen 1/2 des Abstandes der Lécher im Disenblech bis
20 mm betragen, wie z. B. bei einem Lochabstand im
Disenblech von 40 Loécher pro 25,4 mm (hpi) minde-
stens 0,32 mm. Der Wasserdruck der Wasserstrahlen
sollte mindestens 30 bar aufweisen,

[0012] Die Schwingbewegungen sollten so etwa 0,32
- 30 mm oder mehr in beide Richtungen gehen und da-
bei eine Frequenz von etwa 10 - 200 Hz, je nach Vor-
laufgeschwindigkeit der Faserbahn aufweisen. Es ist
mit Bezug auf den Gegenstand der Erfindung von Be-
deutung, dass gewisse Betriebsparameter eingehalten
werden. Einerseits soll eine Verfestigung zumindest an
der Oberflache, eine Oberflachenveranderung erzielt
werden, weswegen der Lochdurchmesser und der Was-
serdruck von Bedeutung sind. Andererseits sind me-
chanische Bedingungen zu achten. Die Amplitude darf
nicht zu hoch sein, weil sonst die Beschleunigungskraf-
te zu hoch werden. Wichtig ist jedenfalls die Frequenz
der Schwingbewegungen, die héher als im Stand der
Technik angegeben sein sollte, um die in der Praxis ge-
forderte Produktionsgeschwindigkeit zu erzielen.
[0013] Es ist leicht vorstellbar, dass durch diese Hin-
und Herbewegung der Diisenstrahlen neben der Tiefen-
verwirbelung der Fasern auch eine in Langs- und Quer-
richtung erfolgt. Diese Art der Oberflachenveranderung
kann eine Vliesverfestigung oder aber auch nur eine
Glattung der Oberflache zum Ziel haben. So kann eine
hydrodynamische Verfestigungsanlage aus mehreren
Vernadelungsstationen bestehen, die allein flr die in-
tensive, beidseitige Durchverfestigung des Vlieses sor-
gen, wahrend die letzte oder zwei letzte Stationen mit
oszillierenden Diisenbalken versehen sind, um allein
oder zusatzlich zur Verfestigungsaktion die Oberflache
zu glatten. Der changierende Balken kann gegen eine
Trommel oder gegen ein Endlosband gerichtet oder er
kann aufgehangt oder auf Schienen gelagert sein.
[0014] Eine Vorrichtung der Art ist in der Zeichnung
beispielhaft dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine Drauf-
sicht auf eine langs vorlaufende Faserbahn,
mit einem Uber dieser angeordneten Disen-
balken zur Hydroschlingenverfestigung,

Fig. 2 im Querschnitt der Disenbalken nach Fig. 1,

Fig. 3 in der Seitenansicht der Disenbalken nach
Fig. 1 mit weiteren Details,

Fig. 4 in der Aufsicht der Disenbalken nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Mikrofotografie mit 16-facher Vergréfle-
rung eines Vlieses, das mit einem stationaren
Dusenbalken beaufschlagt wurde, und

Fig. 6 eine Mikrofotografie ebenfalls mit 16-facher
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VergréRerung der Oberflache eines Vlieses,
wo die Verfestigung mit einem geman der Er-
findung changierenden Wasserbalken bewirkt
wurde.

[0015] In der Fig. 1 ist schematisch ein Endlosband
30 dargestellt, das zusammen mit der zu verfestigenden
Faserbahn 31 in Richtung des Pfeils 32 vorlauft. Quer
dazu ist mit Abstand oberhalb der Faserbahn 31 ein DU-
senbalken mit dem Oberteil 1 angeordnet, dessen Auf-
bau beispielhaft in Fig. 2 dargestellt und weiter unten
beschriebenist. Der Dusenbalken ist bewegbar an einer
ortsfesten Wandung des Geh&uses 39 aufgehangt. Die
Befestigung an dem Gehéause 39 kann uber Federstahl
erfolgen. Ein anderes Beispiel der Aufhangung zeigt die
Fig. 3. Ein weiteres Beispiel kdnnte z. B. ein nicht dar-
gestellter, in Schienen gelagerter Disenbalken sein.
Die aus dem Diusenschlitz 13 des Dusenbalkens aus-
tretenden Wasserstrahlen 33 sind gegen die Faserbahn
31 gerichtet und Uberstreichen die Breite der Faserbahn
31. Uber einen flexiblen Schlauch 34 gelangt an der ei-
nen Stirnseite des Diisenbalkens das notwendige Was-
ser 35 in den Dusenbalken. In der Mitte des Disenbal-
kens ist gemaR Fig. 3 ein elektrisch angetriebener Vi-
brator 40', 40" am Balken befestigt. Mit diesem soll ohne
Beeintrachtigung eines tragenden Gehauses allein der
Dusenbalken in Richtung des Doppelpfeils 37 in kurze
Schwingungen gebracht werden, mitdenen die Wasser-
strahlen 33 mehr als Gber den Wert ihres Durchmessers
seitlich hin und her verschoben werden. Zusammen mit
der Vorlaufgeschwindigkeit 32 der Faserbahn 31 wird
mittels des hin- und herschwingenden Disenbalkens
ein Zickzackmuster der einzelnen Wasserstrahlen auf
die Faserbahn 31 aufgegeben, das derart geneigt ist,
dass sich die bildenden Vertiefungen der Wasserstrah-
len in ihrem Randbereichen gemafR Abb. B) zumindest
berthren. Dieser hier allein dargestellte Disenbalken
kann zumindest mit einem weiteren still stehenden Di-
senbalken, der hier nicht dargestelltist, erganzt werden.
[0016] Wieinder Patentanmeldung DE-A-19501 738
im einzelnen beschrieben, besteht das Gehause des
Dusenbalkens in diesem Beispiel aus dem Oberteil 1,
das mit dem Unterteil 2 vielfach Uber die Lange durch
die Schrauben 3 von unten verschraubt ist. Das Oberteil
1 weist l&ngs zwei Bohrungen 4 und 5 auf, von denen
die obere die Druckkammer 4 und die untere die Druck-
verteilkammer 5 ist. Beide Kammern sind an der einen
Stirnseite offen und wieder durch einen nicht dargestell-
ten Deckel flissigkeitsdicht verschraubt. Im Bereich der
anderen Stirnseite weist die Druckkammer 4 eine Off-
nung auf, durch die die unter Druck gesetzte Flussigkeit
35 (iber einen flexiblen Schlauch 34 zustrémt. Uber die
Lange des Dusenbalkens verbinden eine groe Anzahl
von Durchflussbohrungen 9 in einer Zwischenwandung
die beiden Kammern, so dass die in die Druckkammer
4 einstromende Flussigkeit gleichmafig verteilt Gber die
Léange in die Druckverteilkammer 5 ausstrémt. Die
durch die Durchflussbohrungen 9 in die Druckverteil-
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kammer 5 eintretende Flussigkeit verteilt sich hier
gleichmaRig Uber die Lange des Disenbalkens. Dazu
dient das Volumen der Druckverteilkammer 5 und ein
Prallkérper 20, der Uber die Lange der Druckverteilkam-
mer 5 genau zwischen den Bohrungen 9 und dem
Schlitz 10 gehalten ist. Der Prallkérper 20 ist mit Ab-
stand zur Zwischenwandung 8 gehalten und allseitig
von der Flussigkeit umstrémbar. Um dies zu ermdgli-
chen, ist der Prallkérper in der Zwischenwandung 8
mehrfach Uber die Lange des Disenbalkens mittels
Schrauben 21 auf Abstand gehalten. Auf diese Weise
trifft die FlUssigkeit aus den Durchflussbohrungen 9 zu-
nachst auf den Prallkérper 20, verteilt sich in der Ver-
teilkammer 5 und strdmt dann mit gleichem Druck Uber
die Lange des Balkens durch die feinen Bohrungen des
Disenbleches 14. Die Druckverteilkammer ist nach un-
ten offen, und zwar durch den gegeniber dem Durch-
messer der Bohrung der Druckverteilkammer 5 schma-
len Schlitz 10, der sich ebenfalls Uber die Ladnge des Bal-
kens erstreckt.

[0017] GemaR Fig. 2 ist das Oberteil 1 mit dem Un-
terteil 2 fest und flissigkeitsdicht verschraubt. Die Dich-
tigkeit wird durch den O-Ring 11 bewirkt, der in einer
Ringnut des Oberteils 1 einliegt. In der Mitte zwischen
dem O-Ring 11 umschliet den Schlitz 10 einen Feder-
vorsprung 23, der in einer entsprechenden Nut 24 des
Unterteils 2 eingepasstist. In dem Boden der Nut 24 des
Unterteils 2 ist wiederum eine Ringnut eingebracht, in
der der O-Ring 12 zur Abdichtung des Disenblechs 14
einliegt. In einer Linie unterhalb der Flissigkeitsdurch-
flussbohrungen 9 und des Schlitzes 10 ist im Unterteil
2 ebenfalls ein Schlitz 13 eingebracht, der in seinem
oberen Bereich nur sehr schmal ist und nur wenig mehr
als die Breite der wirksamen Dusendffnungen des DU-
senbleches 14 offen lasst.

[0018] Fir die Konstruktion der Vorrichtung ist es
wichtig, dass der Disenbalken 1, 2 so gelagert ist, dass
sich die hin und her gehenden Schwingungen 37 und
deren Erregungseinheit nicht auf das Gbrige Gehause
der Gesamtvorrichtung Ubertragen kann. Deshalb ist
der Vibrator 40' und 40" allein am Dusenbalken aufge-
hangt und nicht am Gehause abgestutzt, und der Di-
senbalken ist Uber je zwei Gummipuffer 41, 42 am Ge-
hause 39 gelagert. Die beiden Tragarme 43 und 44 an
den beiden Enden des Diisenbalkens sind also einer-
seits am Disenbalken gelenkig angebracht und ande-
rerseits am Gehéause 39 elastisch aufgehangt.

[0019] Der Vibrator 40, 40" ist auf beiden Seiten des
Dusenbalkens verteilt angeflanscht und zwar derart,
dass die hin und her bewegende Kraft des Vibrators im
Bereich des Schwerpunktes des Disenbalkens an-
greift. Dies minimiert sémtliche Reaktionskréfte der Be-
wegungen auf das Gesamtgehause.

[0020] Von den Diisenbalken nach den Fig. 1 - 4 kén-
nen auch zwei hintereinander angeordnet sein, wobei
aber ihre Schwingbewegungen gegenlaufig sein soll-
ten. Auf diese Weise kdnnen noch ggf. vorhandene Un-
gleichmaRigkeiten in der Oberflachenerscheinung des
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Vlieses ausgeglichen werden.

[0021] Die Fig. 5 und 6 zeigen Mikrofotografien eines
Vlieses. Das Vlies nach Fig. 5 ist normal mit Wasser-
strahlen beaufschlagt, wobei also der Diisenbalken sich
nicht bewegt hat. Es sind bei Auflicht klar die Vertiefun-
gen b und auch die Disenabsténde | zu erkennen. Die
Fig. 6 zeigt im Gegensatz dazu ein Vlies, das mit einem
gemal der Erfindung oszillierenden Dlsenbalken ver-
festigt worden ist. Auch unter dem Mikroskop kénnen
keinerlei Vertiefungen, plastische Oberflachenverande-
rungen erkannt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verwendung einer Vorrichtung mit ei-
nem DUsenbalken zur Erzeugung von FlUssigkeits-
strahlen zur Strahlverflechtung der Fasern einer
quer zum Dusenbalken mittels einer flissigkeits-
durchlassigen Unterlage vorwarts bewegten texti-
len Bahn, wie Faserbahn, der aus einem sich uber
die Arbeitsbreite der Faserbahn erstreckenden
Oberteil und einem flissigkeitsdicht daran befestig-
ten Unterteil besteht, wobei in dem Oberteil tber
seine Lange eine Druckkammer angeordnet ist, der
die unter Druck stehende Flussigkeit z. B. stirnseitig
zugeflihrt und an dem Unterteil ein Diisenblech mit
den Bohrungen fir die Disen flissigkeitsdicht ge-
lagert ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Produktionsgeschwindigkeit V, sprich die Vor-
wartsbewegung der textilen Bahn, abhangig ist von
folgender Gleichung:

V<=W,,, xbi

wobei die maximale Geschwindigkeit W, sich er-

rechnet aus

max

W =FxAx2n

und

F = Frequenz der Hin- und Herbewegung (1/s,
Hz)

A = Amplitude (m),

b = Streifenbreite auf der Warenbahn (m) und
| = Streifenabstand (m)

ist.
2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Gleichung fir die zu errech-

nende Geschwindigkeit V < W, x b/l, der Wert

b=dxpund
d = Lochdurchmesser im Diisenblech (m) und
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| = ein materialabhangiger Faktor der tatsach-
lichen Streifenausbildung ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Amplitu-
de der Schwingbewegungen des Diisenbalkens (1,
2) zwischen 0,32 und 30 mm, vorzugsweise 5 - 10
mm liegt.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, dadurch gekennzeichnet, dass der Disen-
balken (1, 2) mit einer Frequenz von zwischen 10 -
200 Hz, vorzugsweise 50 Hz schwingt.

Claims

1. Method of using an apparatus having a nozzle bar
for producing liquid jets for the jet-type of interweav-
ing of the fibres of a textile web, such as a fibrous
web, which is moved forwardly transversely relative
to the nozzle bar by means of a liquid-permeable
base, which bar comprises an upper portion extend-
ing over the working width of the fibrous web and a
lower portion which is secured thereon in a liquid-
tight manner, a pressure chamber being disposed
in the upper portion over its length, to which cham-
ber the pressurised liquid is supplied, e. g. at the
end face thereof, and a nozzle plate, provided with
the bores for the nozzles, is mounted in a liquid-tight
manner on the lower portion, characterised in that
the production speed V, say the forward movement
of the textile web, is dependent on the following
equation:

VW, X b/,
the maximum speed W,,,, being calculated from
W =FxAx2m,

and

F = frequency of the reciprocating movement
(1/s, Hz),

A = amplitude (m),

b = strip width on the continuous web (m), and
| = spacing between strips (m).

2. Method according to claim 1, characterised in that
the value b is equal to d x 1,
d being the diameter of the hole in the nozzle plate
(m) and
| being a material-dependent factor of the actual
strip construction,
in the equation for the speed V < W,,, x b/l which
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is to be calculated.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the amplitude of the oscilla-
tion movements of the nozzle bar (1, 2) is between
0.32 and 30 mm, preferably 5 - 10 mm.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the nozzle bar (1, 2) oscil-
lates at a frequency of between 10 and 200 Hz, pref-
erably 50 Hz.

Revendications

Procédé pour I'utilisation d'un dispositif avec poutre
a tuyeres pour la production de jets liquides desti-
nés a enchevétrer les fibres d'un voile textile dépla-
cé vers l'avant et transversalement par rapport a la
poutre a tuyeres, a l'aide d'une support poreux,
comme par exemple les fibres d'un voile de carde
constitué d'une partie supérieure s'étendant sur
toute la largeur de travail du voile de carde et d'une
partie inférieure étanche aux liquides et fixée a la
partie supérieure, la partie supérieure comprenant
une chambre de pression orientée dans le sens de
la longueur, vers laquelle I'air sous pression est
acheminé frontalement, par exemple, et une poutre
avec alésages pour tuyéres étant disposée de ma-
niére étanche contre la partie inférieure, et
caractérisé en ce que

La vitesse de production V, autrement dit le mouve-
ment vers I'avant du voile textile, dépend de I'équa-
tion suivante :

V<=W_. xbl
La vitesse maximale W, ,, correspondant a
W =FxAx2T

et

F = fréquence du mouvement aller-retour (1/s,
Hz)

A = amplitude (m)

B = largeur de bande sur la nappe de tissu (m)
et

| = interfrange (m).

2. Procédé conforme a la revendication 1, caractéri-

sé en ce que, dans I'équation de calcul de la vitesse
V<

W hax X b1,
b=dxpet
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d = diametre de trou de la poutre a tuyéres (m)
et

u = un facteur de la configuration effective des
bandes dépendant des matériaux.

Procédé conforme a une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les mouvements
d'oscillation de la poutre a tuyéres (1, 2) ont une
amplitude située entre 0,32 et 30 mm, et de préfé-
rence entre 5 et 10 mm.

Procédé conforme a une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la poutre a tuyéres
(1, 2) oscille avec une fréquence allant de 10 a 200
Hz, et de préférence de 50 Hz.
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