
Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europäischen
Patents  kann jedermann beim Europäischen Patentamt gegen das erteilte europäische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begründen. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebühr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europäisches Patentübereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
53

2 
30

2
B

1
��&�����
��
���

(11) EP 1 532 302 B1

(12) EUROPÄISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veröffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
05.04.2006 Patentblatt 2006/14

(21) Anmeldenummer: 03766219.4

(22) Anmeldetag: 18.07.2003

(51) Int Cl.:
D01G 25/00 (2006.01)

(86) Internationale Anmeldenummer: 
PCT/EP2003/007834

(87) Internationale Veröffentlichungsnummer: 
WO 2004/013390 (12.02.2004 Gazette 2004/07)

(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR VLIESLEGUNG

DEVICE AND METHOD FOR LAYING NON-WOVEN MATERIAL

PROCEDE ET DISPOSITIF DE DISTRIBUTION DE VOILE

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR

(30) Priorität: 27.07.2002 DE 20211365 U

(43) Veröffentlichungstag der Anmeldung: 
25.05.2005 Patentblatt 2005/21

(73) Patentinhaber: Autefa Automation GmbH
86316 Friedberg (DE)

(72) Erfinder: SCHÄFFLER, Manfred
86504 Merching (DE)

(74) Vertreter: Ernicke, Klaus Stefan et al
Schwibbogenplatz 2b
86153 Augsburg (DE)

(56) Entgegenhaltungen:  
EP-A- 1 057 906 EP-A- 1 285 982
WO-A-02/101130 DE-C- 4 304 988
FR-A- 2 388 914 US-A- 5 590 442



EP 1 532 302 B1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Faserbehandlung mit den Merkmalen im
Oberbegriff des Hauptanspruchs.
[0002] Eine solche Technik ist aus der DE-A 43 04 988
bekannt. Der Vliesleg.er ermöglicht die Herstellung eines
profilierten Vlieses mit einer über die Legebreite variie-
renden Dichte oder Dicke. Die Profilierung wird im Vlies-
leger selbst erzielt, indem die Geschwindigkeiten der flor-
führenden Antriebe des Vliesleger einheitlich gegenüber
der konstanten Florabgabegeschwindigkeit der vorge-
schalteten Karde gehoben bzw. gesenkt werden. Hier-
durch wird der Flor im Bereich zwischen der Karde und
dem Vliesleger einem Verzug unterworfen, wobei er vor-
zugsweise gestreckt wird. Die mit dem Verzug behafte-
ten Florpartien werden dann nach Durchlaufen des Vlies-
legers auf dessen Abzugsband an den gewünschten
Stellen abgelegt, wodurch das vorerwähnte profilierte
Vlies gebildet wird. Durch die Schwankungen der Ge-
schwindigkeiten der florführenden Antriebe des Vliesle-
gers wird ausgangsseitig der Flor ebenfalls mit einer
schwankenden Geschwindigkeit abgegeben. Wenn die
nachfolgende Verfestigungseinrichtung, z.B. eine Nadel-
maschine, eine konstante Zuführgeschwindigkeit benö-
tigt, wird zum Ausgleich eine Puffereinrichtung zwischen
Vliesleger und Nadelmaschine geschaltet.
[0003] Die EP 1 057 906 A1 befasst sich mit einer Vlie-
sanlage, die aus einer Krempe, einem Vliesleger und ei-
ner Nadelmaschine besteht, wobei das vom Vliesleger
abgelegte mehrlagige Vlies mittels einer Profilbildungs-
einrichtung ein einstellbares Dickenprofil erhält. Hinter
der Nadelmaschine ist eine Messeinrichtung angeord-
net, mit der die am Endprodukt vorhandene Dickenver-
teilung über die Vliesbreite gemessen wird. Wenn es
hierbei zu Abweichungen von der Soll-Form kommt, kann
über eine Regelstrecke Einfluss auf die Profilbildungs-
einrichtung genommen werden. Mit den Auswirkungen
und der Kompensation von evtl. sich ergebenden varia-
blen Florlaufgeschwindigkeiten befasst sich diese Schrift
nicht.
[0004] Aus der EP-A 0 371 948 bzw. DE 689 09 377
T2, der WO 99/24650 und der WO 00/73547 sind andere
Einrichtungen zur Verzugsbildung im Flor bzw. zur Pro-
filierung des Vlieses bekannt. Hierbei wird der Verzug im
Flor durch eine unterschiedliche Abnahme des Flors an
der Karde erzeugt. Dies kann in der Praxis ebenfalls zu
Schwankungen in der weiteren Florlaufgeschwindigkeit
führen und eine entsprechende Puffereinrichtung vor
oder hinter dem Vliesleger erfordern. Diese zusätzlichen
Puffereinrichtungen vergrößern den Bau- und Platzauf-
wand und erschweren eine Modernisierung bestehender
Faserbehandlungsanlagen mit den genannten Kompo-
nenten.
[0005] Aus der DE 37 38 190 C2 und der DE 40 10
174 A1 ist eine andere Art der Verzugsbildung bekannt,
die im Inneren des Vlieslegers und im Bereich zwischen
dessen Hauptwagen stattfindet. Hierbei wird die Fahrge-

schwindigkeit des Legewagens gegenüber dem Abzugs-
band relativ zur Austrittsgeschwindigkeit des Flors am
Legewagen verändert. Zum Ausgleich von hierbei ent-
stehenden Längenunterschieden in den Bandschlaufen
können ein oder mehrere Spannwagen vorhanden sein.
[0006] Die nachveröffentlichte WO 02/101130, die un-
ter Art 54(3) EPÜ fällt, zeigt einen Vliesleger mit einer
eingangseitig vorgeschalteten Streckeinrichtung für den
von einer Krempel zugeführten Flor, wobei dem Vliesle-
ger ausgangseitig eine separate Ausgleichseinrichtung
für das bereits fertig gelegte, mehrlagige Vlies nachge-
schaltet ist, welche zwischen dem Vliesleger und einer
Nadelmaschine angeordnet ist. In der Ausgleichseinrich-
tung werden Geschwindigkeitsunterschiede zwischen
der schwankenden Abgabegeschwindigkeit des Abführ-
bande.s des Vlieslegers und der nachfolgenden Nadel-
maschine ausgeglichen.
[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
bekannten Vorrichtungen und Verfahren zur Faserbe-
handlung mit Hinblick auf die Puffermöglichkeiten zu ver-
bessern.
[0008] Die Erfindung löst diese Aufgabe mit den Merk-
malen im Hauptanspruch.
Durch die Integration der Puffereinrichtung in den Vlies-
leger ist es möglich, die extern erzeugten schwankenden
Florlaufgeschwindigkeiten im Vliesleger zu kompensie-
ren und dabei mit dem vorhandenen Bauraum und ggf.
mit der vorhandenen Maschinentechnik des Vlieslegers
auszukommen. Auf zusätzliche Geräte und Pufferein-
richtungen vor oder hinter dem Vliesleger kann verzichtet
werden. Hierdurch ist es möglich, vorhandene Faserbe-
handlungsanlagen mit minimalem Aufwand nachzurü-
sten oder umzubauen und auch Neuanlagen aufwands-
günstig herzustellen und zu betreiben.
[0009] Für die integrierte Pufferung kann ein bereits
vorhandener Vliesleger verwendet werden, wenn dieser
bereits über die notwendige Hardware verfügt. In diesem
Fall brauchen nur die Steuerung für die betroffenen flor-
führenden Antriebe und die Funktionen geändert und an-
gepasst zu werden. Der konstruktive Aufwand ist mini-
mal. Ältere Vliesleger, welche die notwendigen Hard-
ware-Vorraussetzungen nicht bieten, können zur Moder-
nisierung der Faserbehandlungsanlage gegen einen
neuen Vliesleger mit integrierter Puffereinrichtung unter
Beibehaltung des vorhandenen Bau- und Anlagenraums
ausgetauscht werden.
[0010] Die Puffereinrichtung lässt sich in beliebige Ar-
ten von Vlieslegern unter entsprechender Anpassung
von deren Komponenten und deren Kinematik integrie-
ren. Besondere Vorteile bestehen hierbei bei sogenann-
ten Bandlegern, bei denen die Förderbänder in geschlos-
senen endlosen Schlaufen über beide Hauptwagen und
ggf. auch über Hilfswagen geführt werden. Alternativ
lässt sich die Puffertechnik auch bei sog. Wagenlegern
einsetzen, bei denen die Förderbänder jeweils einem der
Hauptwagen zugeordnet sind und nur an diesem umlau-
fen. Für die Bildung der Puffereinrichtung können hierbei
zusätzliche Zwischenwagen eingesetzt werden. Eine in-
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tegrierte Puffereinrichtung ist auch bei anderen Vliesle-
gertypen, z.B. Camelback-Legern und dgl. möglich.
[0011] Die dem Vliesleger vorgeschalteten oder ggf.
in diesen integrierten Einrichtungen zur Veränderung der
Florlaufgeschwindigkeit und insbesondere der am Vlies-
leger eingangsseitig anstehenden Floreinlaufgeschwin-
digkeit können unterschiedlich ausgestaltet sein und be-
liebigen Zwecken dienen. Bevorzugt sind hierbei Ver-
zugseinrichtungen zur Profilierung des Flores und des
hiervon gebildeten Vlieses. Diese können ebenfalls un-
terschiedlichster Bauart sein. Von besonderem Vorteil
sind hierbei Verzugseinrichtungen in Form von Streck-
einrichtungen, die ein oder mehrere Streckabschnitte
aufweisen und die sich insbesondere vorteilhafterweise
eingangsseitig in den Vliesleger integrieren lassen. Auf
diese Weise wird der Bauaufwand noch weiter minimiert.
[0012] Die in den Vliesleger integrierte Puffereinrich-
tung ermöglicht es, ausgangsseitig am Vliesleger das
Vlies mit einer im Wesentlichen konstanten Geschwin-
digkeit abzugeben und einer nachgeschalteten Bearbei-
tungseinrichtung, insbesondere einer Verfestigungsein-
richtung oder einer Nadelmaschine zuzuführen. Die Ab-
gabegeschwindigkeit liegt hierbei zwischen Minimal- und
Maximalwert der schwankenden Florlaufgeschwindig-
keiten an der Eingangsseite des Vlieslegers.
[0013] Die Pufferung bzw. Kompensation der verän-
derlichen Florlaufgeschwindigkeiten und der bei Ver-
zugseinrichtungen entstehenden unterschiedlichen Flor-
längen erfolgt innerhalb des Vlieslegers im Bereich zwi-
schen den beiden Hauptwagen und hierbei vorzugswei-
se im Bereich am Oberwagen und zwischen den Haupt-
wagen über einen längenvariablen Bandabschnitt, der
zumindest temporär eine Überlänge zur Aufnahme der
vergrößerten Florlänge aufweist. Hierbei können auch
die Förderbänder eine entsprechend größere Länge als
bei konventionellen Vlieslegern aufweisen. Zur Schaf-
fung der längenvariablen Bandabschnitte ist der Ober-
wagen vom Legewagen entkoppelt und führt zur Aufnah-
me größerer Florlängen längere Fahrstrecken als normal
aus, wobei er auch mit entsprechend geänderter Ge-
schwindigkeit fährt. Bei Stauchungen oder Verdickungen
des Flors ist die Kinematik umgekehrt. Hierbei können
außerdem trotz der internen Pufferfunktion noch die bis-
herigen Funktionen des Vlieslegers zur Randdickenkom-
pensation beibehalten werden. Hierdurch werden an den
Randbereichen der Legebreite vom Legewagen nur die-
jenigen Flormengen abgegeben und auf dem Abzugs-
band abgelegt, die seinen in diesen Bereich über die
Brems- und Beschleunigungsphasen entsprechend ver-
minderten Fahrgeschwindigkeiten entsprechen.
[0014] In den Unteransprüchen sind weitere vorteilhaf-
te Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.
[0015] Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiels-
weise und schematisch dargestellt. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1: eine Faserbehandlungsanlage mit einem
Vliesleger mit integrierter Puffereinrichtung
und weiteren Anlagenkomponenten in per-

spektivischer Darstellung,

Figur 2: den Vliesleger von Figur 1 mit einer eingangs-
seitig vorgeschalteten Streckeinrichtung und
einem Florerzeuger in abgebrochener Sei-
tenansicht,

Figur 3: eine Schemadarstellung eines Vlieslegers
mit Haupt- und Hilfswagen und einer anderen
Streckeinrichtung in Seitenansicht,

Figur 4: eine Arisicht des Vlieslegers mit einer nach-
geschalteten Nadelmaschine gemäß Pfeil IV
von Figur 2,

Figur 5: eine Diagramm-Darstellung der Fahrwege
und Wendepunkte der beiden Hauptwagen
bzgl. des Abzugsbandes und

Figur 6: Geschwindigkeitsdiagramme für die Haupt-
wagen sowie Floreinlauf und Florauslauf.

[0016] Figur 1 bis 3 zeigen eine Faserbehandlungsan-
lage (1) in unterschiedlichen Ausführungsformen und
Ansichten. Die Faserbehandlungsanlage (1) besteht je-
weils zumindest aus einem Vliesleger (3) mit einer inte-
grierten Puffereinrichtung (6). Ferner können Bestandteil
der Faserbehandlungsanlage (1) ein vorgeschalteter
Florerzeuger (2), insbesondere eine Karde oder Krempel
sein. Der Florerzeuger (2) erzeugt einen aus losen Fa-
sern bestehenden, vorzugsweise einlagigen Flor (8), der
dem Vliesleger (3) über eine Florzuführung (10) zuge-
führt wird. Der Vliesleger (3) legt den Flor (8) schuppen-
artig zu einem mehrlagigen Vlies (9) auf seinem aus-
gangseitigen Abzugsband (17) ab.
[0017] Die Faserbehandlungsanlage (1) kann außer-
dem ein oder mehrere dem Vliesleger (3) nachgeschal-
tete Bearbeitungseinrichtungen für das Vlies (9) aufwei-
sen. Im gezeigten Ausführungsbeispiel ist dies eine Ver-
festigungseinrichtung (4) in Form einer Nadelmaschine.
Alternativ kann es sich um eine thermische oder mit Was-
serstrahlen arbeitende Verfestigungseinrichtung han-
deln. Das vom Abzugsband (17) abgegebene Vlies (9)
wird der Verfestigungseinrichtung (4) über deren Zuführ-
band (18) zugeführt.
[0018] Zur Faserbehandlungsanlage (1) kann ferner
eine Einrichtung (5) zur Veränderung der Florlaufge-
schwindigkeit gehören. Dies ist vorzugsweise eine Ver-
zugseinrichtung für den Flor (8). Die Einrichtung (5) ist
dem Vliesleger eingangseitig vorgeschaltet oder zuge-
ordnet.
[0019] In Figur 2 und 3 ist hierzu eine bevorzugte Aus-
führungsform in Gestalt einer Streckeinrichtung (5) für
den Flor dargestellt. In Figur 2 ist die Streckeinrichtung
(5) eingangsseitig dem Vliesleger (3) unmittelbar vorge-
schaltet und in dessen Gehäuse integriert. Das norma-
lerweise übliche Einlaufband ist hierbei durch die Streck-
einrichtung (5) ersetzt. Die Streckeinrichtung (5) kann
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hierbei auch in den Einlaufbereich (15) des Vlieslegers
(3) integriert sein. Bei der gezeigten Ausführungsform
hat die Streckeinrichtung (5) zwei oder mehr hinterein-
ander angeordnete Streckabschnitte (23,24), an denen
der Flor (8) zwischen Klemmwalzen (25) oder zwischen
klemmenden Bandabschnitten (nicht dargestellt) geführt
ist. Zur Verstreckung des von der Karde (2) mit einer im
Wesentlichen konstanten Geschwindigkeit abgegebe-
nen Flors (8) laufen die Klemmwalzen (25) in den Streck-
abschnitten (23,24) mit abschnittsweise steigender Ge-
schwindigkeit, wodurch der Flor (8) verdünnt und zu-
gleich verlängert wird.
[0020] Figur 3 zeigt hierzu eine einfachere Variante
der Streckeinrichtung (5), bei der nur zwei Klemmwal-
zenpaare (25) vorhanden sind, die ggf. über ein Förder-
band in Florlaufrichtung (16) distanziert sind. In dieser
vereinfachten Ausführungsform gibt es nur einen Streck-
abschnitt (22) zwischen den Klemmwalzenpaaren (25),
welche eine Verzuglänge oder Strecklänge x definiert.
Bei der mehrstufigen komplexeren Variante von Figur 2
ergeben sich entsprechend der Zahl der Streckabschnit-
te (23,24) mehrere Einzelverzuglängen, die sich zu einer
Gesamtverzugslänge addieren. Der Übersicht halber
sind die Verzuglängen in Figur 2 nicht dargestellt.
[0021] Die im Flor (8) gebildeten Verzüge werden nach
Durchlaufen des Vlieslegers (3) auf dessen Abzugsband
(17) an der gewünschten Stelle abgelegt. Um dies zu
gewährleisten, sind Ort und Zeitpunkt der Verzügsbil-
dung auf das Legeverhalten des Vlieslegers (3) abge-
stimmt.
[0022] Die Streckeinrichtung (5) und insbesondere die
Antriebe M der Klemmwalzen (25) bzw. die klemmenden
Bandabschnitte sind mit einer Steuerung (7) des Vlies-
legers (3) direkt oder mittelbar verbunden. Die Streck-
einrichtung (5) kann hierbei eine eigene Steuerung ha-
ben, die über entsprechende Leitungen an die Steuerung
(7) des Vlieslegers (3) angeschlossen ist. Alternativ kann
die Steuerung der Streckeinrichtung (5) in die Steuerung
(7) des Vlieslegers hardwaremäßig und/oder software-
mäßig integriert sein.
[0023] In Abwandlung der gezeigten Ausführungsfor-
men kann die Verzugseinrichtung (5) auch in beliebig
anderer Weise ausgebildet sein, z.B. entsprechend der
EP-A 0 371 948 WO 99/24650 oder WO 00/73547, bei
denen der Verzug im Flor (8) durch eine Veränderung
der Florabnahme am Florerzeuger (2) geschaffen wird.
Hierbei können sich ebenfalls Änderungen in der Flor-
laufgeschwindigkeit ergeben, mit der der Flor (8) dem
Vliesleger (3) zugeführt wird.
[0024] Die von den verschiedenen Varianten der Ver-
zugseinrichtung (5) erzeugten Änderungen der Florlauf-
geschwindigkeit und der damit einher gehenden Ände-
rungen der Florlängen werden in der nachfolgend im Ein-
zelnen beschriebenen Puffereinrichtung (6) im Vliesleger
(3) kompensiert.
[0025] Der Vliesleger (3) ist in den gezeigten und be-
vorzugten Ausführungsbeispielen als sog. Bandleger
ausgebildet, wobei seine Grundtechnik z.B. entspre-

chend der WO 97/19209 ausgebildet ist. Er besitzt zwei
übereinander angeordnete Hauptwagen (11,12), die als
Oberwagen (11) und als Legewagen (12) bezeichnet
werden. Zudem verfügt der Vliesleger (3) über zwei oder
mehr Hilfswagen (13,14), die an die Bewegungen der
Hauptwagen (11,12) gekoppelt sind. Der Vliesleger (3)
hat ferner zwei in endlosen Schleifen geführte Förder-
bänder (26,27), die beide über die zwei Hauptwagen
(11,12) und außerdem auch über die Hilfswagen (13,14)
geführt sind. Die Hauptwagen (11,12) bewegen sich über
dem quer laufenden Abzugsband (17) hin und her, wobei
der Legewagen (12) den Flor auf dem Abzugband (17)
zum mehrlagigen Vlies (9) auftäfelt und ablegt. Der Fahr-
weg lw des Legewagens (12) ist von der gewünschten
Legebreite bestimmt. Der Oberwagen (11) bewegt sich
dabei zum großen Teil in etwa über den halben Weg und
mit der halben Geschwindigkeit wie der Legewagen (12).
[0026] Die Hauptwagen (11,12) sind in ihren Bewe-
gungen voneinander entkoppelt und werden durch ei-
genständige Antriebe (nicht dargestellt) in ihren Fahrbe-
wegungen von der Steuerung (7) gesteuert. Die Hilfswa-
gen (13,14) können direkt über Verbindungsmittel, z.B.
Seilzüge, Zahnriemen oder dgl. an die Bewegungen der
zugeordneten Hauptwagen (11,12) gekoppelt sein und
sich mit diesen bewegen. Alternativ können die Hilfswa-
gen (13,14) auch eigene in der Steuerung (7) verbunde-
ne Antriebe (nicht dargestellt) haben. Auch die Förder-
bänder (26,27) haben jeweils einen Antrieb (nicht darge-
stellt) an geeigneter Stelle, der ihnen eine Umlaufge-
schwindigkeit verleiht und ebenfalls mit der Steuerung
(7) verbunden ist.
[0027] Die Puffereinrichtung (6) beinhaltet eine modi-
fizierte Steuerung (7) zur Erzeugung von Puffer-Kinema-
tiken der florführenden Antriebe der Hauptwagen (11,12)
und der Förderbänder (26,27) sowie des Abzugbandes
(17) und ggf. auch der eigenständigen Antriebe der Hilfs-
wagen (13,14). Zur Pufferung führt der Oberwagen (11)
veränderte Fahrwege ow3 aus, wie sie im nachfolgend
erläuterten Diagramm von Figur 5 näher dargestellt und
erläutert sind. Außerdem können die Förderbänder
(26,27) eine größere Länge als üblich aufweisen. Dem-
entsprechend können sich auch die Fahrwege der Hilfs-
wagen (13,14) ändern. Der Legewagen (12) behält seine
Fahrbewegung und Fahrstrecke lw über dem Abzugs-
band (17) zur Bildung des Vlieses (9) mit der jeweils ge-
wünschten Legebreite.
[0028] Bei der gezeigten Ausführungsform des Band-
legers (3) bildet das eingangsseitig herausgeführte För-
derband (26) einen Einlaufabschnitt (15), auf dem der
zugeführte Flor (8) eingangsseitig aufgenommen und
dem Oberwagen (11) zugeführt wird. Am Oberwagen
(11) kommt das zweite Förderband (27) hinzu, wobei ggf.
unter Bildung eines Einlauftrichters die beiden Förder-
bänder (26,27) den Flor (8) dann zwischen sich aufneh-
men und beidseitig bis zum Legewagen (12) führen, wo
der Flor (8) zur Ablage auf dem Abzugsband (17) wieder
austritt.
[0029] Der Bandleger (3) ist in der bevorzugten Aus-
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führungsform ein sog. gleichläufiger Leger, bei denen
sich die beiden Hauptwagen (11,12) im Wesentlichen in
der gleichen Richtung bewegen, wobei der Flor (8) in
einem Bandabschnitt direkt vom Oberwagen (11) zum
Legewagen (12) geführt wird. Im Gegensatz hierzu kann
alternativ der Vliesleger (3) auch als sog. gegenläufiger
Leger ausgebildet sein, bei dem die Förderbänder zwi-
schen Oberwagen (11) und Legewagen (12) noch über
eine stationäre Umlenkung im Gestell des Vlieslegers (3)
geführt sind. Bei einem gegenläufigen Leger bewegen
sich die Hauptwagen (11,12) im Wesentlichen in entge-
gengesetzte Richtungen. Diese Variante ist der Über-
sicht halber nicht dargestellt.
[0030] Für den in Figur 2 und 3 dargestellten gleich-
läufigen Bandleger (3) zeigt Figur 3 die rechte karden-
seitige Endposition des Legewagens (12) am Rand der
gewünschten Legebreite, hier z.B. am rechten Rand des
Abzugsbandes (17) dar. Diese Position ist der sog. Wen-
depunkt, an dem der Legewagen (12) stoppt, seine
Fahrtrichtung ändert und sich in entgegengesetzter Rich-
tung zurückbewegt. In Figur 3 fährt der Legewagen (12)
vom Wendepunkt aus wieder nach links über das Ab-
zugsband (17) in Richtung des rechts dargestellten Pfei-
les zur sogenannten Heckseite zurück.
[0031] Figur 3 zeigt auch die rechte kardenseitige End-
stellung und den Wendepunkt des Oberwagens (11) mit
durchgezogenen Strichen. Die linke heckseitige Endstel-
lung des Oberwagens (11) ist in Figur 3 ebenfalls darge-
stellt und durch eine gestrichelte Zeichnung verdeutlicht.
Figur 3 zeigt auch den nachstehend erläuterten maxima-
len Fahrweg ow3 des Oberwagens (11). Der Legewagen
(12) ist der Übersichtlichkeit halber nur in seiner rechten
Endstellung auf der Kardenseite dargestellt. Die linke
Endstellung auf der Heckseite ist nicht gezeigt. In Figur
3 ist statt dessen der Fahrweg lw des Legewagens (12)
zur Erzielung der gewünschten Legebreite des Vlieses
(9) auf dem Abzugsband (17) dargestellt.
[0032] Zur Pufferung werden die veränderlichen Flor-
laufgeschwindigkeiten und die veränderlichen Florlän-
gen in einem Bandabschnitt (28) im Zuführbereich des
Oberwagens (11) und im Bereich zwischen Oberwagen
(11) und Legewagen (12) aufgenommen. Hierbei ändert
sich auch die Umlaufgeschwindigkeit des Förderbandes
(26) im Einlaufbereich (15), die im Wesentlichen der Flor-
einlaufgeschwindigkeit bzw. der Abgabegeschwindigkeit
der Verzugseinrichtung (5) entspricht. Diese örtliche
Bandumlaufgeschwindigkeit wird bestimmt durch den
zugehörigen Bandantrieb und die Fahrbewegungen bzw.
Antriebe der beiden Hauptwagen (11,12) und ggf. Hilfs-
wagen (13,14). Außerdem wird von der Steuerung (7)
die Fahrgeschwindigkeit des Oberwagens (11) entspre-
chend an die veränderliche Floreinlaufgeschwindigkeit
angepasst, wobei die Geschwindigkeitsanpassung zeit-
gleich und gerichtet auf den Oberwagen (11) übertragen
wird.
[0033] Zudem ändern sich die Fahrwege ow des Ober-
wagens (11). Der Legewagen (12) behält seine im We-
sentlichen gleichförmige Bewegung über der Legebreite

bei und bewegt sich im wirksamen Legebereich mit einer
im Wesentlichen konstanten Geschwindigkeit, die bezo-
gen auf eine Periode mit Hin- und Rückfahrt zwischen
dem Minimal- und Maximalwert der schwankenden Flor-
einlaufgeschwindigkeiten liegt. Wie die Geschwindig-
keitsdiagramme von Figur 6 für den Floreinlauf (15) und
den Legewagen (12) verdeutlichen, repräsentieren die
schraffierten Flächen (Flächenintegrale über der jewei-
ligen Geschwindigkeit) die Flormengen, die am Florein-
lauf (15) in den Vliesleger (3) gelangen und vom Lege-
wagen (12) auf dem Abzugsband (17) abgelegt werden.
Die Flormengen bzw. Flächenintegrale müssen während
Hin-und Rückfahrt bzw. periodenbezogen gleich sein,
woraus sich in Abhängigkeit vom gesamten Geschwin-
digkeitsniveau der florführenden Antriebe für den Lege-
wagen (12) die erforderliche Fahrgeschwindigkeit im
wirksamen Legebereich unter Berücksichtigung der
meist vorgegebenen Geschwindigkeitsrampen in den
Brems- und Beschleunigungsphasen Tu an den Wende-
punkten errechnet.
[0034] In den dargestellten Ausführungsbeispielen
sorgt die Streckeinrichtung (5) für eine gezielte örtliche
Verdünnung und Verlängerung des Flors (8), die dann
nach Durchlaufen des Vlieslegers (3) an der gewünsch-
ten Stelle auf dem Abzugsband (7) zur Bildung des ge-
wünschten Vliesprofils abgelegt wird. Zur Aufnahme der
durch die Streckung vergrößerten Florlängen führt der
Oberwagen (11) einen vergrößerten Fahrweg ow3 aus,
der in Figur 5 näher dargestellt ist. Hierbei kann eine
Streckung auf Hinweg und Rückweg der Hauptwagen
(11,12) stattfinden, wobei sich der Oberwagen (11) aber
vorzugsweise durch eine entsprechende Regelungs-
maßnahme der Steuerung (7) nur am heckseitigen Wen-
depunkt ein Stück über den normalen Fahrweg ow1 oder
ow2 hinaus bewegt und einen einseitig verlängerten
Fahrweg ow3 hat. Auf der Kardenseite ist die Lage der
Wendepunkte bei den Fahrwegen ow1, ow2 und ow3 im
weseritlichen gleich, wobei zur Sicherung des nötigen
Abstands zum gleichläufigen Legewagen (12) ein seitli-
cher Versatz zur Mitte der Legebreite besteht.
[0035] Alternativ kann, insbesondere bei erhöhten Le-
ger- und Florgeschwindigkeiten, der kardenseitige Wen-
depunkt in Richtung zur Heckseite wandern, wobei sich
zugleich auch der heckseitige Wendepunkt entspre-
chend mitbewegt. Dies erfordert eine vergrößerte Bau-
länge des Vlieslegers (3).
[0036] Der normale Fahrweg ow1 ergibt sich, wenn bei
einfacher Legerkinematik der Oberwagen (11) stets nur
den halben Weg des Legewagens (12) fährt und sich
vollkommen synchron mit diesem bewegt. An beiden
Wendepunkten des Legewagens (12) bleibt dann auch
der Oberwagen (11) stehen. Bei dieser sehr einfachen
Kinematik können an den Rändern des Legebereichs im
Vlies (9) Randverdickungen entstehen, weil bei dieser
Legerkinematik der Flor (8) am Legewagen (12) in den
randseitigen Brems-, Stand- und Beschleunigungspha-
sen trotz verringerter Fahrgeschwindigkeit des Legewa-
gens mit unverminderter Geschwindigkeit austritt.
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[0037] Wenn der Vliesleger (3) eine sog. Randdicken-
kompensation besitzt, z.B. entsprechend der EP-A 0 517
563 oder EP-A 0 522 893 sind die beiden Hauptwagen
(11,12) in ihrer Kinematik voneinander entkoppelt. Der
Oberwagen (11) führt dann den beidseits verlängerten
Fahrweg ow2 gemäß Figur 5 aus. Hierbei ist der Ober-
wagen (11) in Fahrt, wenn der Legewagen (12) seinen
jeweiligen Wendepunkt erreicht hat. Hierbei nimmt der
Oberwagen (11) den kontinuierlich zugeführten Flor in
einem entsprechend vergrößerten Bandabschnitt der
Förderbänder (26,27) auf, wobei der Flor (8) am Lege-
wagen (12) nur noch mit einer der verringerten Legewa-
gengeschwindigkeit entsprechenden Auslaufgeschwin-
digkeit abgegeben und am Abzugsband (17) abgelegt
wird. Bei der anschließenden Gegenbewegung fährt der
Oberwagen (11) relativ zum Legewagen (12) mit vergrö-
ßerter Geschwindigkeit und gibt den zwischengespei-
cherten Flor (8) wieder ab, der dann vom Legewagen
(12) kontinuierlich auf dem Abzugsband (17) abgelegt
wird. Bei einem Vliesleger (3) mit Randdickenkompen-
sation ist der in Figur 5 gezeigte Fahrweg ow2 der nor-
male Fahrweg.
[0038] Zur erfindungsgemäßen Pufferung der varia-
blen Florlaufgeschwindigkeiten und der insbesondere
bei einer Streckeinrichtung (5) entstehenden variablen
Florlängen ist der Fahrweg ow3 des Oberwagens (11)
größer als der Fahrweg ow2 bei Randdickenkompensa-
tion und ist ein- oder beidseitig verschoben. In diesem
Fahrwegüberschuss wird die vergrößerte Florlänge in
den Bandabschnitten (28) zwischengespeichert und an-
schließend bei der Fahrt in entgegengesetzter Richtung
vom Oberwagen (11) wieder beschleunigt an den Lege-
wagen (12) übergeben und von diesem entsprechend
des gewünschten Vliesprofils auf dem Abzugsband (17)
abgelegt.
[0039] Figur 6 verdeutlicht in Geschwindigkeitsdia-
grammen die verschiedenen Geschwindigkeitsverhält-
nisse. Hierbei ist die Geschwindigkeit über der Zeit und
mit Bezug auf eine halbe Periode für die sogenannte Hin-
fahrt von der Kardenseite zur Heckseite aufgetragen.
[0040] Das oberste Diagramm gibt die Geschwindig-
keitsverhältnisse am Floreinlauf bzw. am Förderband
(26) im Einlaufbereich (15) an. Mit durchgezogenen Stri-
chen ist hierbei die Geschwindigkeit angegeben, die sich
bei Auftreten von ein oder mehreren Verzügen und ins-
besondere einer Streckung des Flors an der Streckein-
richtung (5) ergibt. Diese Streckung wird an der Einrich-
tung (5) durch temporäre Geschwindigkeitserhöhung er-
zeugt, die sich in gleicher Weise oder zumindest propor-
tional auch am Einlaufbereich (15) und der dortigen
Bandgeschwindigkeit einstellt. Die normale verzugfreie
Geschwindigkeit ist durch eine gestrichelt durchgezoge-
nen Linie dargestellt. Auf dem Hinweg von der zur Karde
(2) weisenden Seite des Vlieslegers (3), der sogenann-
ten Kardenseite, bis zur gegenüberliegenden Heckseite
findet zum Beispiel eine einmalige Streckung statt. Diese
kann mittig oder außermittig zur Legebreite liegen. Eine
weitere Steckung kann auch auf dem Rückweg stattfin-

den, der im weiteren Geschwindigkeitsverlauf rechts
vom heckseitigen Wendepunkt angedeutet ist.
[0041] Unterhalb des ersten Diagramms ist die Zeit T
1 für die Dauer des Verzugs dargestellt. Randseitig im
Bereich der Wendepunkte sind die Umschaltzeiten Tu
zum Bremsen und Beschleunigen der nachfolgend er-
läuterten Wagenbewegungen bis zum Wendepunkt und
Stillstand dargestellt.
[0042] Im zweiten Diagramm von oben sind die Ge-
schwindigkeiten des Oberwagens (11) angegeben. Die
strichpunktierte Linie gibt die Geschwindigkeiten des
Oberwagens (11) an, wenn dieser konventionelle Fahr-
bewegungen synchron mit dem Legewagen ausführt und
keinerlei Kompensation hat. Diese Geschwindigkeit kor-
respondiert mit dem Fahrweg ow1 von Figur 5. Hierbei
ist ersichtlich, dass der Oberwagen (11) auf Hinweg und
Rückweg gleich hohe Absolutwerte der Geschwindigkeit
hat. Die Geschwindigkeiten sind hierbei richtungsabhän-
gig angegeben, wodurch die Geschwindigkeit auf dem
Hinweg auf ein positives Vorzeichen und auf dem Rück-
weg ein negatives Vorzeichen hat.
[0043] Mit gestrichelten Linien ist der Geschwindig-
keitsverlauf des Oberwagens (11) im Falle einer Kom-
pensation von Randdicken dargestellt, was mit dem
Fahrweg ow2 von Figur 5 korrespondiert. Im Vergleich
mit der im darunter liegenden Diagramm angegebenen
Legewagenbewegung zeigt sich, dass der Oberwagen
im Bereich des kardenseitigen Wendepunktes seinen
Wendepunkt und Nulldurchgang der Geschwindigkeit
früher als der Legewagen hat. Dadurch befindet sich der
Oberwagen bei Stillstand des Legewagens bereits wie-
der in Fahrt und kann Flor zur Randdickenkompensation
aufnehmen. Am heckseitigen Wendepunkt sind die Ver-
hältnisse umgekehrt, wobei der Oberwagen (11) seinen
Wendepunkt und Nulldurchgang später als der Legewa-
gen hat. Wie das Diagramm ferner verdeutlicht, ist die
Geschwindigkeit des Oberwagens (11) auf dem Hinweg
von der Karden- zur Heckseite niedriger als bei kompen-
sationsfreier Fahrt. Auf dem Rückweg hingegen ist der
Absolutwert der Oberwagengeschwindigkeit bei Rand-
dickenkompensation höher als ohne Kompensation.
[0044] Im Oberwagen-Diagramm ist mit durchgezoge-
nen Linien der Geschwindigkeitsverlauf bei der internen
Pufferung zur Kompensation von variablen Florlaufge-
schwindigkeiten und Verzügen, insbesondere der bei-
spielsweisen Streckung dargestellt. Der Geschwindig-
keitsverlauf korrespondiert mit dem Fahrweg ow3 von
Figur 5. Auf dem Hinweg ist der Absolutwert der Fahr-
geschwindigkeit des Oberwagens (11) niedriger als in
den ersten beiden vorbeschriebenen Fällen ohne Kom-
pensation bzw. mit Randdickenkompensation. Zeitgleich
mit der Streckung und der Geschwindigkeitserhöhung
im Floreinlauf (15) findet auch beim Oberwagen (11) eine
Geschwindigkeitserhöhung statt. Der Absolutwert dieser
Geschwindigkeitsänderung am Oberwagen ist nicht so
groß wie bei der Florlaufgeschwindigkeit, weil hier eine
Überlagerung mit der ebenfalls erhöhten Bandumlaufge-
schwindigkeit des Förderbandes (26) stattfindet. Auf
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dem Rückweg ist der Absolutwert der Fahrgeschwindig-
keit des Oberwagens (11) bei Verzugskompensation
(ow3) größer als in den beiden vorbeschriebenen Fällen
ohne Kompensation bzw. mit Randdickenkompensation.
Falls auf dem Rückweg ebenfalls ein Verzug und insbe-
sondere eine Streckung stattfindet, wird der Absolutwert
der Oberwagengeschwindigkeit bei Verzugskompensa-
tion zeitgleich verringert. Wenn bei der erfindungsgemä-
ßen Verzugskompensation auch mit gleichzeitiger Rand-
kompensation gearbeitet werden soll, hat der Oberwa-
gen (11) in diesem Fall die gleichen Wendepunkte und
Nulldurchgänge wie im vorbeschriebenen Beispiel der
reinen Randdickenkompensation.
[0045] Entsprechend der unterschiedlich langen Fahr-
wege ow1, ow2 und ow3 fährt der Oberwagen (11) ge-
mäß des Diagramms von Figur 6 unterschiedlich große
Geschwindigkeiten und unterschiedlich lange Zeiten. Je
länger die Fahrwege ow1, ow2 und ow3 sind, desto län-
ger sind auch die Fahrzeiten.
[0046] Im dritten Diagramm sind die Geschwindig-
keitsverhältnisse für den Legewagen (12) dargestellt,
wobei die gestrichelte Linie die Legewagengeschwindig-
keit bei der Kompensation von Randdicken verdeutlicht.
Mit durchgezogenen Linien ist die Geschwindigkeit für
die Kompensation von variablen Florlaufgeschwindigkei-
ten und Verzügen dargestellt. Der dritte Fall der Lege-
wagenbewegung ohne Kompensationen ist mit punktier-
ten Linien verdeutlicht. In allen drei Fällen hat der Lege-
wagen bedingt durch die Legebreite den gleichen Wen-
depunkt. Auf dem Hinweg ist die Fahrgeschwindigkeit
des Legewagens (12) bei der Kompensation von Verzug
(ow3) am größten. Dies gilt auch für den Absolutwert der
Geschwindigkeit auf dem Rückweg. Das absolute Ge-
schwindigkeitsniveau bei der Kompensation von Rand-
dicken (ow2) ist dem gegenüber niedriger. Am kleinsten
sind die absoluten Geschwindigkeiten des Legewagens
(12), wenn keine Kompensation stattfindet (ow1).
[0047] Das unterste und letzte Diagramm von Figur 6
zeigt Geschwindigkeiten am Florauslauf des Legewa-
gens (12). Dies betrifft die Geschwindigkeit, mit der der
Flor (8) aus dem Legewagen (12) austritt und auf dem
Abzugsband (17) zur Bildung des Vlieses (9) abgelegt
wird. Die Linienzuordnung für die drei verschiedenen Be-
wegungs- und Kompensationsfälle sind die gleiche wie
in den vorbeschriebenen Diagrammen. Wenn der Vlies-
leger (3) keinerlei Kompensation ausführt, ist die Floraus-
laufgeschwindigkeit konstant, was zu den vorbeschrie-
benen Randverdickungen führt. Die Florauslaufge-
schwindigkeit entspricht hierbei in ihrer Höhe der Fahr-
geschwindigkeit des Legewagens im wirksamen Lege-
bereich zwischen den Brems- und Beschleunigungspha-
sen Tu. Bei der Kompensation von Randdicken (ow2)
verhält sich die Florauslaufgeschwindigkeit synchron zur
Fahrgeschwindigkeit des Legewagens einschließlich
seiner Brems- und Beschleunigungphasen Tu. Das Ge-
schwindigkeitsniveau des Florauslaufs zwischen den
Brems- und Beschleunigungsphasen ist bei der Rand-
dickenkompensation entsprechend der gesteigerten Le-

gewagengeschwindigkeit höher als im vorbeschriebe-
nen Fall ohne Kompensation. Bei der Kompensation von
variablen Florlaufgeschwindigkeiten und Verzügen ist
das Geschwindigkeitsniveau des Florauslaufs noch hö-
her und ebenfalls synchron zum Geschwindigkeitsver-
halten des Legewagens (12). In beiden letztgenannten
Fällen werden Randdicken vermieden.
[0048] Wie Figur 4 verdeutlicht, ist der Vliesleger (3)
an der Abgabeseite an eine nachgeschaltete Bearbei-
tungseinrichtung, insbesondere eine Verfestigungsein-
richtung (4) angeschlossen. Dies ist in der gezeigten
Ausführungsform eine Nadelmaschine. Das Vlies (9)
wird hierbei vom Abzugsband (17) an ein Zuführband
(18) der Nadelmaschine (4) übergeben. Das Abzugs-
band (17) führt vorzugsweise eine mit dem Legewagen
(12) synchrone Förderbewegung aus. Wenn der Lege-
wagen (12) in den Randbereichen bremst, stehen bleibt
und wieder beschleunigt, bewegt sich das Abzugsband
(17) in seiner quer gerichteten Vorschubbewegung ent-
sprechend. Das Zuführband (18) kann hingegen konti-
nuierlich laufen, wobei die an den Wendepunkten des
Legewagens (12) entstehenden Kinematikunterschiede
an der Übergabe und dem Zwickel zwischen dem Ab-
zugsband (17) und dem Zuführband (18) aufgenommen
werden.
[0049] Die Steuerung (21) der Nadelmaschine (4) ist
an die Steuerung (7) des Vlieslegers (3) angeschlossen
und erhält von dieser einen Leitwert für die Geschwin-
digkeit des Antriebs (20) des Förderbandes (18).
[0050] Abwandlungen der gezeigten Ausführungsbei-
spiele sind in verschiedener Weise möglich. Dies betrifft
zum einen die technische Grundform der Vliesleger (3),
die in der vorerwähnten Weise auch als gegenläufige
Bandleger, als Wagenleger oder in sonstiger beliebig ge-
eigneter Weise ausgebildet sein können. Variabel ist fer-
ner die Ausgestaltung der Einrichtung (5) zur Erzeugung
unterschiedlicher Florlaufgeschwindigkeiten vor dem
Vliesleger (3). Abwandlungen ist ferner die Verfesti-
gungseinrichtung (4) bzw. Nadelmaschine zugänglich.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0051]

1 Faserbehandlungsanlage
2 Florerzeuger, Karde, Krempel
3 Vliesleger
4 Verfestigungseinrichtung, Nadelmaschine
5 Verzugseinrichtung, Streckeinrichtung
6 Puffereinrichtung
7 Steuerung
8 Flor
9 Vlies
10 Florzuführung
11 erster Hauptwagen, Oberwagen
12 zweiter Hauptwagen, Legewagen
13 erster Hilfswagen
14 zweiter Hilfswagen
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15 Einlaufbereich
16 Laufrichtung von Flor oder Vlies
17 Abzugband
18 Zuführband
19 Antrieb Abzugband
20 Antrieb Zuführband
21 Steuerung Nadelmaschine
22 Streckabschnitt
23 Streckabschnitt
24 Streckabschnitt
25 Klemmwalzen
26 Förderband
27 Förderband
28 Bandabschnitt
M Antrieb
x Verzuglänge, Strecklänge
lw Fahrweg Legewagen
ow1 Fahrweg Oberwagen ohne Kompensation
ow2 Fahrweg Oberwagen mit Kompensation Rand-

dicken
ow3 Fahrweg Oberwagen mit Pufferung Verzug

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Faserbehandlung mit zumindest ei-
nem Vliesleger (3), dem von einem Florzeuger (2)
ein aus Fasern gebildeter Flor (8) zugeführt wird,
wobei dem Vliesleger (3) eine Einrichtung (5) zur
Veränderung der Florlaufgeschwindigkeit, insbe-
sondere eine Verzugseinrichtung für den Flor (8),
eingangseitig vorgeschaltet oder zugeordnet ist, und
wobei der Vliesleger (3) eine integrierte Pufferein-
richtung (6) für die schwankenden Florlaufgeschwin-
digkeiten aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vliesleger (3) mindestens zwei
Hauptwagen (11,12) mit Förderbändern (26,27) und
einem Einlaufbereich (15) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fahrbewegungen der
Hauptwagen (11,12) entkoppelt sind, wobei der
Oberwagen (11) zur Pufferung einen vergrößerten
Fahrweg (ow3) zurücklegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Oberwagen (11) sich mit
einer variablen Fahrgeschwindigkeit bewegt, die im
wesentlichen zur schwankenden Florlaufgeschwin-
digkeit proportional ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das am
Einlaufbereich (15) befindliche und am Oberwagen
(11) einlaufende Förderband (26) sich mit einer va-
riablen Geschwindigkeit bewegt, die im wesentli-

chen zur schwankenden Florlaufgeschwindigkeit
proportional ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Le-
gewagen (12) sich im Legebereich zwischen den
randseitigen Brems- und Beschleunigungsphasen
Tu im wesentlichen mit einer konstanten Fahrge-
schwindigkeit bewegt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fahrgeschwindigkeit des Lege-
wagens (12) durch die veränderliche Florlängen be-
stimmt ist und zwischen dem Minimal- und Maximal-
wert der schwankenden Florlaufgeschwindigkeit
liegt.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vliesleger (3) als Bandleger ausgebildet ist, bei dem
beide Förderbänder (26,27) in einer endlosen
Schleife und über beide Hauptwagen (11,12) geführt
sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vliesleger (3) ein oder mehrere Hilfswagen (13,14)
für die Förderbänder (26,27) aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vliesleger (3) als gleichläufiger Leger ausgebildet
ist, wobei sich die beiden Hauptwagen (11,12)
gleichgerichtet bewegen.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass im Vlies-
leger (3) von den Förderbändern (26,27) im Bereich
am Oberwagen (11) und zwischen den Hauptwagen
(11,12) ein längenvariabler Bandabschnitt (28) mit
Überlänge zur Pufferung des Flors (8) ausgebildet
ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vliesleger (3) eine Steuerung (7) für die Antriebe der
Förderbänder (26,27) und der Hauptwagen (11,12)
aufweist, wobei die vorgeschaltete Verzugseinrich-
tung (5) mit dieser Steuerung (7) verbunden ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
zugseinrichtung (5) als Streckeinrichtung mit ein
oder mehreren Streckabschnitten (22,23,24) ausge-
bildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Streckabschnitte (22,23,24) klemmende Walzen-
paare (25) oder Bandabschnitte aufweisen.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
zugseinrichtung (5) zwischen dem Vliesleger (3) und
einem vorgeschalteten Florerzeuger angeordnet ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
zugseinrichtung (5) in den Eingangsbereich des
Vlieslegers (3) integriert ist.

17. Verfahren zur Faserbehandlung mit zumindest ei-
nem Vliesleger (3), dem von einem Florzeuger (2)
ein aus Fasern gebildeter Flor (8) zugeführt wird,
wobei dem Vliesleger (3) eine Einrichtung (5) zur
Veränderung der Florlaufgeschwindigkeit, insbe-
sondere eine Verzugseinrichtung für den Flor (8),
eingangseitig vorgeschaltet oder zugeordnet wird,
und wobei die schwankenden Florlaufgeschwindig-
keiten in einer integrierten Puffereinrichtung (6) des
Vlieslegers (3) kompensiert werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Pufferung die veränderlichen
Florlaufgeschwindigkeiten und die veränderlichen
Florlängen in einem Bandabschnitt (28) im Zuführ-
bereich des Oberwagens (11) und im Bereich zwi-
schen Oberwagen (11) und Legewagen (12) aufge-
nommen werden.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fahrbewegungen der
Hauptwagen (11,12) entkoppelt werden, wobei der
Oberwagen (11) zur Pufferung einen vergrößerten
Fahrweg ow3 zurücklegt.

20. Verfahren nach Anspruch 17, 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass der Oberwagen (11) mit ei-
ner variablen Fahrgeschwindigkeit bewegt wird, die
im wesentlichen zur schwankenden Florlaufge-
schwindigkeit proportional ist.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das am Ein-
laufbereich (15) befindliche und am Oberwagen (11)
einlaufende Förderband (26) sich mit einer variablen
Geschwindigkeit bewegt, die im wesentlichen zur
schwankenden Florlaufgeschwindigkeit proportio-
nal ist.

Revendications

1. Installation pour traiter des fibres, comportant au
moins un distributeur de non tissé (3) auquel est
acheminé un voile (8) constitué de fibres depuis un

générateur de voile (2), dans lequel une installation
(5) pour modifier la vitesse d’avancée du voile, en
particulier une installation pour déformer le voile (8),
est placé à l’entrée en amont du distributeur de non
tissé (3) ou lui est associé et dans lequel le distribu-
teur de non tissé (3) comporte une installation inté-
grée d’amortissement (6) pour les vitesses variables
d’avancée du voile.

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le distributeur de non tissé (3) comporte
au moins deux chariots principaux (11, 12) munis de
bandes transporteuses (26, 27) et d’une zone d’en-
trée (15).

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que les déplacements des chariots prin-
cipaux (11, 12) sont découplés, le chariot supérieur
(11) parcourant un trajet (ow3) plus long pour assu-
rer l’amortissement.

4. Installation selon la revendication 1, 2 ou 3, carac-
térisée en ce que le chariot supérieur (11) se dé-
place à une vitesse de marche variable pratiquement
proportionnelle à la vitesse d’avancée variable du
voile.

5. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que la bande transporteuse
(26) qui se trouve dans la zone d’entrée (15) et qui
entre sur le chariot supérieur (11) se déplace à une
vitesse variable pratiquement proportionnelle à la vi-
tesse d’avancée variable du voile.

6. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le chariot distributeur
(12) se déplace dans la zone de distribution entre
les phases de freinage et d’accélération Tu du côté
du bord pratiquement à une vitesse constante de
marche.

7. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que la vitesse de marche
du chariot distributeur (12) est déterminée par les
longueurs modifiables du voile et est comprise entre
les valeurs minimale et maximale de la vitesse
d’avancée variable du voile.

8. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le distributeur de non
tissé (3) prend la forme d’un distributeur de bande
dans lequel les deux bandes transporteuses (26, 27)
sont guidées en boucle sans fin grâce aux deux cha-
riots principaux (11, 12).

9. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le distributeur de non
tissé (3) comporte un ou plusieurs chariots auxiliai-
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res (13, 14) pour les bandes transporteuses (26, 27).

10. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le distributeur de non
tissé (3) prend la forme d’un distributeur synchrone,
les deux chariots principaux (11, 12) se déplaçant
dans le même sens.

11. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce qu’un segment de bande
(28) à longueur variable et pourvu d’un excédent de
longueur pour amortir le voile (8) est formé dans le
distributeur de non tissé (3) par les bandes transpor-
teuses (26, 27) dans la zone du chariot supérieur
(11) et entre les chariots principaux (11, 12).

12. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le distributeur de non
tissé (3) comporte une commande (7) pour entraîner
les bandes transporteuses (26, 27) et les chariots
principaux (11, 12), l’installation de déformation (5)
en amont étant reliée à cette commande (7) .

13. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que l’installation de défor-
mation (5) prend la forme d’une installation d’étirage
comportant un ou plusieurs segments d’étirage (22,
23, 24).

14. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que les segments d’étirage
(22, 23, 24) comportent des paires de cylindres (25)
ou des segments de bande bloquants.

15. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que l’installation de défor-
mation (5) se trouve entre le distributeur de non tissé
(3) et un générateur de voile en amont.

16. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que l’installation de défor-
mation (5) est intégrée dans la zone d’entrée du dis-
tributeur de non tissé (3).

17. Procédé pour traiter des fibres, comportant au moins
un distributeur de non tissé (3) auquel est acheminée
un voile (8) constitué de fibres depuis un générateur
de voile (2), dans lequel une installation (5) pour mo-
difier la vitesse d’avancée du voile, en particulier une
installation pour déformer le voile (8), est placée à
l’entrée en amont du distributeur de non tissé (3) ou
lui est associée et dans lequel les vitesses d’avancée
variables du voile sont compensées dans une ins-
tallation d’amortissement (6) intégré du distributeur
de non tissé (3).

18. Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que, pour assurer l’amortissement, les vitesses

d’avancée modifiables du voile et les longueurs mo-
difiables du voile sont absorbées dans un segment
de bande (28) dans la zone d’entrée du chariot su-
périeur (11) et dans la zone entre le chariot supérieur
(11) et le chariot distributeur (12).

19. Procédé selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce que les déplacements des chariots prin-
cipaux (11, 12) sont découplés, le chariot supérieur
(11) parcourant un trajet (ow3) plus long pour assu-
rer l’amortissement.

20. Procédé selon la revendication 17, 18 ou 19, carac-
térisé en ce que le chariot supérieur (11) est dépla-
cé à une vitesse de marche variable pratiquement
proportionnelle à la vitesse d’avancée variable du
voile.

21. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande transporteuse
(26) qui se trouve dans la zone d’entrée (15) et qui
entre sur le chariot supérieur (11) se déplace à une
vitesse variable pratiquement proportionnelle à la vi-
tesse d’avancée variable du voile.

Claims

1. Device for fibre treatment, with at least one nonwo-
ven laying machine (3), to which a web (8) formed
from fibres is supplied by a web producer (2), the
nonwoven laying machine (3) being preceded by on
the inlet side or being assigned a means (5) for var-
ying the web running speed, in particular a drafting
means for the web (8), and the nonwoven laying ma-
chine (3) having an integrated buffer means (6) for
the fluctuating web running speeds.

2. Device according to Claim 1, characterized in that
the nonwoven laying machine (3) has at least two
main carriages (11, 12) with conveyor belts (26, 27)
and with an entry region (15).

3. Device according to Claim 1 or 2, characterized in
that the travelling movements of the main carriages
(11, 12) are decoupled, the upper carriage (11) ex-
ecuting an increased travel (ow3) for buffering.

4. Device according to Claim 1, 2 or 3, characterized
in that the upper carriage (11) moves at a variable
travelling speed which is essentially proportional to
the fluctuating web running speed.

5. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the conveyor belt (26) located
at the entry region (15) and entering at the upper
carriage (11) moves at a variable speed which is
essentially proportional to the fluctuating web run-
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ning speed.

6. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the laying carriage (12)
moves, in the laying region, essentially at a constant
travelling speed between the edge-side braking and
accelerating phases Tu.

7. Device according to Claim 6, characterized in that
the travelling speed of the laying carriage (12) is de-
termined by the variable web lengths and lies be-
tween the minimum and the maximum value of the
fluctuating web running speed.

8. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nonwoven laying machine
(3) is designed as a band-type laying machine, in
which the two conveyor belts (26, 27) are guided in
an endless loop and via both main carriages (11, 12).

9. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nonwoven laying machine
(3) has one or more auxiliary carriages (13, 14) for
the conveyor belts (26, 27).

10. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nonwoven laying machine
(3) is designed as a synchronous laying machine,
the two main carriages (11, 12) moving codirection-
ally.

11. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that a band portion (28) of variable
length, with an overlength for buffering the web (8),
is formed in the nonwoven laying machine (3) by the
conveyor belts (26, 27) in the region of the upper
carriage (11) and between the main carriages (11,
12).

12. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nonwoven laying machine
(3) has a control (7) for the drives of the conveyor
belts (26, 27) and of the main carriages (11, 12), the
preceding drafting means (5) being connected to this
control (7).

13. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the drafting means (5) is de-
signed as a drawing means with one or more drawing
sections (22, 23, 24).

14. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the drawing sections (22, 23,
24) have nipping pairs of rollers (25) or band portions.

15. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the drafting means (5) is ar-
ranged between the nonwoven laying machine (3)

and a preceding web producer.

16. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the drafting means (5) is in-
tegrated into the entry region of the nonwoven laying
machine (3).

17. Method for fibre treatment, with at least one nonwo-
ven laying machine (3), to which a web (8) formed
from fibres is supplied by a web producer (2), the
nonwoven laying machine (3) being preceded by on
the inlet side or being assigned a means (5) for var-
ying the web running speed, in particular a drafting
means for the web (8), and the fluctuating web run-
ning speeds being compensated in an integrated
buffer means (6) of the nonwoven laying machine
(3).

18. Method according to Claim 17, characterized in
that, for buffering, the variable web running speeds
and the variable web lengths are absorbed in a band
portion (28) in the supply region of the upper carriage
(11) and in the region between the upper carriage
(11) and laying carriage (12).

19. Method according to Claim 17 or 18, characterized
in that the travelling movements of the main carriag-
es (11, 12) are decoupled, the upper carriage (11)
executing an increased travel (ow3) for buffering.

20. Method according to Claim 17, 18 or 19, character-
ized in that the upper carriage (11) is moved at a
variable travelling speed which is essentially propor-
tional to the fluctuating web running speed.

21. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the conveyor belt (26) located
at the entry region (15) and entering at the upper
carriage (11) moves at a variable speed which is
essentially proportional to the fluctuating web run-
ning speed.
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