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(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer
Matte aus einem Naturfaservlies, welches thermoplasti-
sche Fasern enthalt, und mindestens einem weiteren
Vlies aus Kunststofffasern vorgeschlagen, bei dem die
Vliese gemeinsam einer oder mehreren Hitzequellen

Verfahren und Maschine zur Herstellung einer Matte aus einem Naturfaservlies

kontinuierlich zugefiihrt und unmittelbar an die Erhit-
zung anschlielend zwischen Presswalzen hindurchge-
fuhrt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Matte aus einem Naturfaservlies, welches
thermoplastische Fasern enthalt, und mindestens
einem weiteren Vlies aus Kunststoffasern; sowie eine
Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Es ist bekannt, fiir die Herstellung von
selbsttragenden Formteilen durch Warmeumformung
(Erhitzen und Verpressen), Matten zu verwenden, die
aus einem Kern aus einem Naturfaservlies und vor-
zugsweise beidseitig auf das Naturfaservlies auf-
gebrachten Auflagen aus einem Kunststoffvlies
bestehen, siehe DE-19602551.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung einer Matte zu schaffen,
das einfach in seinem Ablauf ist und eine sichere Ver-
bindung der einzelnen Vliese miteinander ermdglicht.
Dabei sollen keine Klebstoffe oder andere Hilfsmittel
eingesetzt werden. Auch das Vernadeln der Schichten
ist zu vermeiden. Es besteht aullerdem die Aufgabe,
eine Maschine zur Durchflihrung des Verfahrens zu ent-
werfen.

[0004] Bei einem Verfahren der eingangs genann-
ten Gattung wird die Lésung der gestellten Aufgabe
erfindungsgeman dadurch erreicht, daf’ die vorgefertig-
ten Vliese gemeinsam einer oder mehreren Hitzequel-
len kontinuierlich zugefiihrt und unmittelbar an die
Erhitzung anschlieRend zwischen PrelRwalzen hin-
durchgefiihrt werden. Die vorgefertigten Vliese werden
kontinuierlich der Erhitzung und den Pref3walzen zuge-
flhrt, wobei die Erhitzung und der Druck der PrelRwal-
zen so bemessen sind, daf} lediglich eine Verbindung
zwischen den Oberflachen der Vliese erfolgt.

[0005] Die Vliese werden endlos von Vlieswickelrol-
len abgezogen und der Hitzequelle zugefuhrt. Sobald
ein Vlies von der Wickelrolle abgewickelt ist, wird sein
Ende mit dem Anfang des Vlieses einer Wechselrolle
verbunden und eine Unterbrechung des kontinuierli-
chen Verfahrens vermieden.

[0006] Die Vliese werden vor dem Aufrollen auf ihre
Wickelrollen genadelt, was zu einem festen Verbund der
Fasern fihrt.

[0007] Das Naturfasermischvlies enthalt thermo-
plastische Fasern mit einem niedrigen Schmelzpunkt,
wahrend das bzw. die Kunststoffaservliese aus thermo-
plastischen Fasern mit unterschiedlichem, d.h. niedri-
gem und héherem, Schmelzpunkt bestehen.

[0008] Die Hitzequelle wird vorzugsweise so ausge-
richtet, dal} sie auf die einander zugewandten Vliessei-
ten direkt einwirkt. Dadurch wird erreicht, daf3 durch die
Erhitzung lediglich die an der Oberflaiche der Vliese
befindlichen thermoplastischen Fasern mit niedrigem
Schmelzpunkt geschmolzen werden und miteinander
eine Verbindung eingehen. Alle anderen thermoplasti-
schen Fasern bleiben unveréndert und werden erst bei
der spateren bei hdéheren Temperaturen und Driicken
erfolgenden plastischen Verformung verschmolzen.
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[0009] Als Fasern mit niedrigem Schmelzpunkt
werden Polypropylenfasern und als Fasern mit héherem
Schmelzpunkt Polyesterfasern und/oder Polyacrylfa-
sern eingesetzt.

[0010] Bevorzugt wird als Hitzequelle Heil3luft ver-
wendet. Die Heilluft wird auf die Vliesoberflachen mit
einer Temperatur von ca. 600 ° C aufgeblasen. Dabei
werden unmittelbar vor den PreRwalzen die Vliese
oberflachlich erhitzt, die durch die PreRwalzen aneinan-
dergedriickt werden, sodaR sich die erweichten Fasern
der Vliese miteinander verbinden kénnen.

[0011] Es ist zweckmafig, wenn die Vliese kanten-
gleich verarbeitet, d.h. kantengleich der Hitzequelle
zugefiihrt werden. Der durch eine ggf vorzunehmende
Kantenbeschneidung der Matte anfallende Abfall wird
dadurch vermieden bzw. auf ein Mindestmaf} begrenzt.
Am glnstigsten ist es, wenn eine notwendige Kanten-
beschneidung bereits an den Vliesen vor lhrer Verbin-
dung miteinander erfolgt, da dadurch die anfallenden
Abfalle einheitlicher Struktur sind, je nach Vliesart, und
so leicht recycelt werden kénnen. Die Abfalle werden
bei der Vliesherstellung wieder zugegeben.

[0012] Die Matte wird zu einer Rolle aufgewickelt.
Bei Bedarf kdnnen aber auch Langsschneider einge-
setzt werden und die Matte in kleineren Rollen vorbe-
stimmter Breite unterteilt werden.

[0013] Die Maschine zur Durchfiihrung des Verfah-
rens besteht im wesentlichen aus Rollenhalterungen fiir
die Vliese, einem mit Abstand davon angeordneten
PreRwalzenpaar mit unmittelbar davor zwischen den
Vliesen befindlichen Hitzequellen und einer Aufwickel-
einrichtung fur die fertige Matte. Die Rollenhalterungen
ermdglichen einen kontinuierlichen Abzug der Vliese,
von den Rollen, auf denen sie angeliefert werden.
[0014] Durch die Hitzequellen werden die Oberfla-
chen der Vliese auf die fur die Fasern notwendige
Erweichungstemperatur erhitzt und die PreBwalzen
Uben den zur Verbindung der Vliese erforderlichen
AnpreRdruck aus. Der Begriff Hitzequelle ist allgemein
zu verstehen, es kdnnen hier beliebige Einrichtungen,
z.B. auch Ultraschalleinrichtungen eingesetzt werden,
die eine Erweichung der Fasern bewirken.

[0015] Vor den Pre3walzen sind Fihrungsrollen flr
die einzelnen Vliese vorgesehen. Die Rollen halten die
Vliese so auseinander, daf sie erst im WalzendurchlaR®
wahrend des Preflvorganges zusammengefiihrt wer-
den. Kurz davor ist die Erhitzungszone. Das ist erforder-
lich, damit die geschmolzenen Fasern nicht vor dem
Verbundvorgang zwischen den Walzen vorzeitig abkuh-
len.

[0016] Den Prelwalzen ist ein Zugwalzenpaar
nachgeschaltet. Sie haben die Aufgabe die Vliese
gleichmaRig zu ziehen und zwar von den Vliesrollen
durch den Spalt der Pref3walzen hindurch.

[0017] Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ist
die Hitzequelle aus einzelnen in Reihe nebenander
angeordneten Schlitzdiisen mit Heizeinrichtung gebil-
det. Die Schlitzdisen schlieRen dicht aneinander an
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und die gesamte Breite der Vliese wird erfalt. Die Luft
wird den Dlsen durch einen Druckluftstrang zugefiihrt.
Jeweils eine Dlsenreihe ist zwischen zwei Vliesen vor-
gesehen und die Disenschlitze sind auf die Stelle
gerichtet, an der die beiden Vliese aufeinandertreffen.
Die Erhitzung der Luft erfolgt an den Diisenanschlul3-
stellen zwischen den Disen und dem Luftstrang. Denk-
bar ist natiirlich auch einer Erhitzung der Luft vor dem
Eintritt in den Verteilerstrang.

[0018] Die Beheizung der Luft vor den Dusen hat
jedoch den Vorteil einer gleichmaRigeren Aufheizung.
SchlieBlich liegt es auch im Rahmen der Erfindung,
wenn nur eine einzige Dise Uber die gesamte Breite
der Vliese eingesetzt wird. Dies ist von Vorteil, wenn
Vliese mit gleichbleibender Breite Uber einen ldngeren
Zeitraum zu verarbeiten sind.

[0019] Fuir jedes Vlies sind jeweils zwei hintereinan-
derliegende Rollenhalterungen und eine Ubergabesta-
tion zum Verbinden der Vliesenden vorgesehen. Fur
eine endlose Verarbeitung der Vliese ist es erforderlich,
daR das Vliesende der aufgebrauchten Rolle mit dem
Vliesanfang der neuen Rolle verbunden wird. Hierflr
sind die Ubergabestationen, die mit Einrichtungen zum
Verbinden der Vliesenden ausgestattet sind. Die Enden
kénnen durch Vernahen, Verkleben oder Vertackern
miteinander verbunden werden.

[0020] Um eine gerade Kante der Matte zu errei-
chen, kdénnen Kantenschneider eingesetzt werden.
Damit der dabei anfallende Abfall einfach durch Beimi-
schung in die Vliesausgangsmaterialien recycelt wer-
den kann, ist es von Vorteil, wenn den einzelnen
Vliesen vor den PrelRwalzen liegende Kantenschneider
zugeordnet werden. Der anfallende Abfall ist dann sehr
einheitlich und kann der Krempelmaschine beigegeben
werden.

[0021] Die nach dem Verfahren hergestellte Matte
zeichnet sich aus durch ein Naturfaservlies aus Naturfa-
sern und Kunststoffasern mit niedrigem Schmelzpunkt
als Mittelschicht, das von zwei Kunststoffvliesen aus
Kunststoffasern mit niedrigem und hohem Schmelz-
punkt als AuRenschichten bedeckt ist. Da bei dem vor-
liegenden Verfahren lediglich die an den zu
verbindenden Oberflachen der Vliese vorhandenen
Kunststoffasern mit niedrigem Schmelzpunkt erweicht
werden, bleiben die im Innern der Vliese befindlichen
Fasern unverandert. Nur die einander zugewandten
Seiten der Vliese sind durch Erweichen der niedrig-
schmelzenden Kunststoffasern miteinander verbunden.
[0022] Mit dem Verfahren kénnen selbstverstand-
lich auch Matten mit einem anderen Aufbau hergestellt
werden. So kénnen beispielsweise auch Folien eingear-
beitet werden. Besonders glnstig ist dabei die Einfu-
gung einer Folie zwischen zwei Naturfaservliese. Die
Folie trennt beide Vliese, und da kein Nadeln bei dem
Zusammenfugen der Schichten angewendet wird, bleibt
die Folie luftundurchléssig. Méglich ist auch die Kombi-
nation einer Folie mit einem Naturfasermischvlies.
[0023] Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels wird die
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Erfindung naher erlautert.
Es zeigt schematisch:

Fig. 1 die einzelnen Verfahrensschritte,

Fig. 2 den Erhitzungs- und PrelRwalzenbereich der
Maschine in seitlicher Ansicht,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Bereich nach Fig. 2
zusatzlich mit einem Schneidebalken und

Fig. 4 die Matte im Schnitt.

[0024] Fig. 1 zeigt den prinzipiellen Ablauf des Ver-
fahrens. Die Rollen 1 bis 6 sind Vliesrollen, wie sie
angeliefert werden. Von diesen Rollen 1 bis 6 werden
die Vliese 7, 8 und 9 abgezogen und den Preflwalzen
10 und 11 zugefiihrt. Das obere Vlies 7 ist ein Kunst-
stoffvlies, das mittlere Vlies 8 ein Naturfaservlies und
das Vlies 9 wieder ein Kunststoffaservlies. Jeweils zwi-
schen zwei Vliesen 7 und 8 bzw. 8 und 9 sind direkt vor
den PreRwalzen 10 und 11 zwei Hitzequellen 12 und 13
angeordnet. Unmittelbar nach dem Erhitzen und Erwei-
chen der in den Vliesen befindlichen thermoplastischen
Fasern mit niedrigem Schmelzpunkt werden die Vliese
7 bis 9 durch die PreBwalzen 10 und 11 zusammenge-
driickt, wodurch eine gute Verbindung zwischen den
Vliesoberflachen eintritt. Die Vliese 7 bis 9 und die dar-
aus gebildete Matte 14 werden von den Zugwalzen 15
und 16 gezogen. Die fertige Matte 14 wird zur Rolle 17
aufgewickelt und fur den Weitertransport bereitgestellt.
[0025] Die doppelten Vlieswickelrollen 1, 2; 3, 4 und
5, 6 zeigen an, daR ein fliegender Wechsel der Rollen 1
bis 6 stattfindet. Sobald eine Rolle 2, 4 oder 6 zuende-
geht, wird das Vliesende einer der Rollen 2, 4, 6 mit
dem Vliesanfang der zugehdrigen Rolle 1, 3 und 5 ver-
bunden, sodall der Abzug endlos fortgefiihrt werden
kann. Fir die Verbindung der Vliesenden sind die Uber-
gabestationen 18, 19 und 20 vorgesehen. Die Vliesen-
den werden hier zusammengenaht. Die
Rollenhalterungen 30 sind ebenfalls doppelt und lassen
einen schnellen Wechsel der Vliesrollen 1 bis 6 zu.
[0026] Jedem Vlies 7, 8 und 9 ist ein Kantenschnei-
der 21, 22, 23 zugeordnet. Dadurch wird die exakte
Breite der Vliese 7 bis 9 festgelegt.

[0027] Uber die Umlenkrollen 24, 25 und 26 werden
die Vliese 7, 8, 9 dem PreRwalzenspalt zwischen den
beiden Druckwalzen 10 und 11 zugefihrt. Eine geringe
Spannung halt die Vliese in der vorgegebenen Lage.
Die Vliese 7, 8, 9 sind genadelt und bilden einen relativ
festen Verbund.

[0028] Die Hitzequellen 12, 13 sind HeiBluftschlitz-
diisen mit Heizeinrichtungen (s. Fig. 2 und 3). Uber das
Geblase 27 und einen Druckluftstrang 28 wird Druckluft
den Disen zugefiihrt.

[0029] Es ist gunstig, wenn eine moglichst breite
Malte 14 hergestellt wird, die bei Bedarf durch den
Schneidbalken 29 in einzelne schmalere Bahnen aufge-
teilt wird. Die fertige Matte 14 wird auf der Aufwickelein-
richtung 31 zur Rolle 17 aufgerollt.

[0030] In der Fig. 2 ist der PreRwalzenbereich ver-
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groRert gezeigt. Das Naturfaservlies 8 wird etwa waa-
gerecht zwischen die PreRwalzen 10 und 11 eingefiihrt.
Von oben und von unten werden die Kunststoffaserv-
liese 7 und 9 herangeflihrt. Das Naturfaservlies 8 ist
erheblich dicker als die Kunststoffaservliese 7 und 9.
[0031] Uber die Schlitzdiisen 32 und 33 wird HeiR-
luft auf die Innenflachen 34 bis 37 der Vliese 7, 8 und 9
geblasen, und zwar in den Bereich, der unmittelbar vor
dem Walzenspalt 42 liegt. Die Luft wird durch den
Druckluftstrang 28 den Verteilerstrangen 38 und 39
zugefuhrt und von dort auf die einzelnen Schlitzdlisen
32, 33 verteilt. Jede Schlitzduse 32, 33 ist mit einer
Heizeinrichtung 40, 41 versehen.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf den Bereich
nach Fig. 2. Aus dem Druckluftstrang 28 wird dem Ver-
teilerstrang 38 Druckluft zugeflihrt. Vom Verteilerstrang
38 aus werden die einzelnen Schlitzdisen 32 gespeist.
Die Beheizung der Luft erfolgt in den vor den Schlitzdu-
sen 32 angebrachten Heizeinrichtungen 40. Hinter der
Walze 10, in Bewegungsrichtung der Vliese gesehen,
ist ein Schneidbalken 42, der zur Unterteilung der Malte
14 in vier gleiche Bahnen dient.

[0033] Die Fig. 4 zeigt im Schnitt einen vergréRer-
ten Ausschnitt aus der Matte 14. Die Mittelschicht 50
besteht hauptsachlich aus Naturfasern, wie z.B. Kenaf,
Hanf, Flachs, Jute und Sisal, in welche Polypropylenfa-
sern eingebettet sind. Die beiden duferen Schichten 51
und 52 sind aus den Vliesen 7 und 9 gebildet und beste-
hen aus Polyester- und Polypropylenfasern. Auf der lin-
ken Seite der Figur sind die duf3eren Schichten 51 und
52 kurz vor der Verbindung mit der Mittelschicht 50 dar-
gestellt. Durch die HeiBluft werden nur die Polypropy-
lenfasern in den Vliesoberflachen 34, 35, 36, 37
erweicht und miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Matte aus einem
Naturfaservlies, welches thermoplastische Fasern
enthalt, und mindestens einem weiteren Vlies aus
Kunststoffasern, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Vliese (7, 8, 9) gemeinsam einer oder mehreren
Hitzequellen (12, 13) kontinuierlich zugefiihrt und
unmittelbar an die Erhitzung anschlieBend zwi-
schen PreRwalzen (10, 11) hindurchgefiihrt wer-
den.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Vliese (7, 8, 9) endlos von Vlies-
wickelrollen (1 bis 6) abgezogen der Hitzequelle
(12, 13) zugefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Vliese (7, 8, 9) vor dem
Aufrollen auf die Wickelrollen (1 bis 6) genadelt
sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
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10.

1.

12.

13.

14.

dadurch gekennzeichnet, dal das Naturfaservlies
(8) thermoplastische Fasern mit niedrigem
Schmelzpunkt enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal3 die Kunststoffaserv-
liese (7, 9) aus thermoplastischen Fasern mit nied-
rigem und mit héherem Schmelzpunkt bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR die Hitzequelle (12,
13) auf die einander zugewandten Vliesseiten (34,
35; 36, 37) einwirkt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 ,
dadurch gekennzeichnet, da® durch die Erhitzung
lediglich die auf der Oberflache (34, 35; 36, 37) der
Vliese (7, 8, 9) befindlichen thermoplastischen
Fasern mit niedrigem Schmelzpunkt geschmolzen
werden..

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Fasern mit niedri-
gem Schmelzpunkt Polypropylenfasern und die
Fasern mit héherem Schmelzpunkt Polyesterfasern
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal’ als Hitzequelle (12,
13) HeiBluft eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal die Vliese (7, 8, 9)
kantengleich der Hitzequelle (12, 13) zugefiihrt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal die Matte (14) durch
Langsschneider (29) auf vorbestimmte Breiten
geteilt wird.

Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 11, gekennzeichnet
durch Rollenhalterungen (30) flr die Vliese (7, 8,
9), ein mit Abstand davon angeordnetes PreR3wal-
zenpaar (10, 11) mit unmittelbar davor zwischen
den Vliesen (7, 8 und 8, 9) befindlichen Hitzequel-
len (12, 13) und einer Aufwickeleinrichtung (31) fir
die fertige Matte (14).

Maschine nach Anspruch 12, gekennzeichnet
durch vor dem PreRwalzenpaar (10, 11) angeord-
nete Flhrungsrollen (24, 25, 26) fur die einzelnen
Vliese (7, 8, 9).

Maschine nach Anspruch 12 oder 13, gekenn-
zeichnet durch ein den PreRBwalzen (10, 11) nach-
geschaltetes Zugwalzenpaar (15, 16).
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15. Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dal die Hitzequelle (12,
13) aus einzelnen in Reihe nebeneinander ange-
ordneten Schlitzdisen (32, 33) mit Heizeinrichtun-
gen (40, 41) bestehen, wobei die Schlitzdiisen (32, 5
33) einer Reihe durch einen gemeinsamen Druck-
luftstrang (28) mit Verteilerstrangen (38, 39)
gespeist werden.

16. Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 15, 10
dadurch gekennzeichnet, dal fir jedes Vlies (7, 8,
9) jeweils zwei Rollenhalterungen (30) und eine
Ubergabestation (18, 19, 20) zum Verbinden von
Vliesende und Vliesanfang der Vliesrollen (1 bis 6)
vorgesehen sind. 15

17. Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
gekennzeichnet durch den einzelnen Vliesen (7, 8,

9) zugeordnete und vor den PreRwalzen (10, 11)
liegende Kantenschneiderpaare (21, 22, 23). 20
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