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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Profilierung eines mehrlagigen Vlieses
(9,108), welches mittels eines Vlieslegers (3,102) aus
mindestens einem von einem Florerzeuger (2,103) zu-
geflihrten Flor (8,107) gelegt wird. Der Flor (8,107) wird
mittels einer dem Vliesleger (3,102) zugeordneten oder
vorgeschalteten Profilbildungseinrichtung (1) gestreckt
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Verfahren zum Profilieren eines Vlieses und Profilbildungseinrichtung

bzw. gestaucht. Die Profilbildungseinrichtung (1) ist mit
einer Steuerung (7) versehen, die mit der Steuerung des
Vlieslegers (3,102) verbindbar oder dort integrierbar ist.
Hinter dem Vliesleger (3,102) ist eine Ausgleichseinrich-
tung (6) angeordnet, mit der die aus der Streckung re-
sultierenden Schwankungen der Abgabegeschwindig-
keit des Vlieslegers (3,102) ausgeglichen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verfahren zum Pro-
filieren eines mehrlagigen Vlieses und eine Profilbil-
dungseinrichtung fiir ein solches Vlies mit den Merkma-
len im Oberbegriff des Verfahrens- und Vorrichtungs-
hauptanspruches.

[0002] Ausder EP-A-0315930istes bekannt, die Dik-
ke bzw. Dichte des von einem Vliesleger auf seinem Ab-
zugsband abgelegten mehrlagigen Vlieses durch Rela-
tivdnderungen von Austrittsgeschwindigkeit des Flors
am Legewagen und Fahrgeschwindigkeit des Legewa-
gens zu verandern. Wenn der Legewagen schneller fahrt
als der Flor austritt, wird der auf dem Abzugsband abge-
legte Flor gestreckt und verdiinnt. Lauft umgekehrt der
Legewagen langsamer als die Floraustrittsgeschwindig-
keit, wird der abgelegte Flor verdickt. Dementsprechend
verdiinnt oder verdickt sich das Vlies. Durch entspre-
chende Steuerung von Legewagen- und Floraustrittsge-
schwindigkeit lassen sich diese Effekte ortlich und der
Héhe nach beeinflussen, wodurch im Vliesleger selbst
das Vliesdickenprofil mit der gewtinschten Gestaltung
geschaffen wird. Die WO 97/19209 zeigt hierzu eine wei-
terentwickelte Ausfihrungsform.

[0003] Ausder EP-A-0371 948 und der WO 99/24650
ist eine Profilbildungseinrichtung bekannt, die in die Kar-
de oder Krempel integriert ist. Hierbei wird das an der
Karde austretende Flor-Profil in seiner Dicke oder Dichte
durch eine veranderliche Florabnahme an der Karde va-
riiert. Diese Technik bremst die Karde und beschrankt
die Arbeitsgeschwindigkeit der gesamten Faseranalage.
Die Dicken- oder Dichteanderungen des Flors werden in
Abhangigkeit von der jeweiligen Position des Legewa-
gens am Vliesleger und mit einem entsprechendem zeit-
lichen Vorlauf erzeugt, so dass sie vom Vliesleger dann
an der jeweils gewunschten Stelle auf dem Abzugsband
abgelegt werden. Die Vliesdickenanderung und das
Vliesdickenprofil werden hier also vor dem Vliesleger er-
zeugt und bestimmt.

[0004] Aus der DE-C-43 04 988 ist es ferner bekannt,
den von der Karde mit kontinuierlicher Geschwindigkeit
und gleichbleibender Dicke oder Dichte zugefiihrten Flor
durch Veranderung des gesamten Geschwindigkeitsni-
veaus des Vlieslegers im Ubergangsbereich zwischen
Karde und Vliesleger zu strecken oder zu stauchen.
Wenn der Vliesleger und sein Einlaufband schneller als
der von der Karde angelieferte Flor laufen, wird der Flor
gestreckt. Wenn umgekehrt der Vliesleger langsamer als
der von der Karde zugefiihrte Flor lauft, wird der Flor
gebremst und gestaut oder gestaucht, wodurch sich die
Dicke oder Dichte vergroRert.

[0005] EsistAufgabe dervorliegendenErfindung, eine
andere und verbesserte Mdglichkeit der Vliesprofilierung
aufzuzeigen.

[0006] Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den Merk-
malen im Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch.
Die Profilbildungstechnik und die Profilbildungseinrich-
tung mit der dem Vliesleger vorzuschaltenden Verzug-
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einrichtung, vorzugsweise einer Streckeinrichtung, hat
den Vorteil, dass die Flordickenbeeinflussung bereits vor
der Florablage am Abfilihrband des Vlieslegers in einem
definierten Bereich und mit in der Wirkung verbesserten
und insbesondere besser steuerbaren Beeinflussungs-
moglichkeiten erfolgt. Die Karde kann damit konstant lau-
fen und einen Flor mit gleichbleibender Geschwindigkeit
und konstanter Dicke oder Dichte produzieren, was fir
die Florqualitat glinstig ist. Zudem lassen sich sehr hohe
Arbeitsgeschwindigkeiten von 100 m/min und mehr er-
reichen. Der direkt oder mittelbar an der Streckeinrich-
tung zugeflihrte Flor wird erst in der Streckeinrichtung
beeinflusst und dabei vorzugsweise gestreckt. Diese
Streckung und die damit einhergehende Verdliinnung
des Flors sind genau steuerbar und beeinflussen den
Flor in schonender Weise. Zugleich Iasst sich tber eine
geeignete Auslegung der Streckeinrichtung die Dicke
oder Dichte des Flors in weiten Grenzen beeinflussen,
so dass sehr weit reichende Steuermdglichkeiten fur die
Dicke oder Dichte des vom Vliesleger auslaufenden Vlie-
ses bestehen.

[0007] Die Profilbildungseinrichtung weist ferner eine
dem Vliesleger nachzuordnende Ausgleichseinrichtung
furdas Vlies auf, die fur eine konstante Abgabegeschwin-
digkeit des Vlieses an nachzuschaltende Maschinen,
insbesondere eine Verfestigungseinrichtung, vorzugs-
weise eine Nadelmaschine sorgt. Hierdurch werden die
mit dem Geschwindigkeitsniveau des Vlieslegers bei der
Profilbildung schwankenden Geschwindigkeiten des Ab-
zugsbandes ausgeglichen.

[0008] Die Ausgleichseinrichtung kann bei neuen
Vlieslegern integriert oder an bestehenden Vlieslegern
nachgeristet werden. Sie erfordert ebenfalls nur einen
geringen Bauaufwand und Platzbedarf. Sie lasst sich auf
einfache Weise und genau steuern. Sie ist ferner kosten-
glinstig und wirtschaftlich.

[0009] Die Verzugseinrichtung hat den Vorteil, dass
durch mindestens zwei distanziert angeordnete Klemm-
stellen eine genaue Definition der Verzuglange geschaf-
fen werden kann, innerhalb der der zugefiihrte Flor in der
gewulnschten Weise zur Verzugsbildung beeinflusst und
insbesondere gestreckt wird. Die Verzugbildung lasst
sich durch die definierte Verzuglédnge besser und genau-
er steuern. Der Florverzug kann dadurch nach Lage und
Grofie im Flor genauer gesteuert werden. Hierdurch las-
sen sich auch die unterschiedlichen Erfordernisse ver-
schiedener Florarten und Flordicken berlcksichtigen.
[0010] Durch ortsveranderliche Klemmstellen kann
hierbei auch die Gré3e der verzuglange und insbeson-
dere Strecklange beeinflusst und veréndert werden..
Dies gestattet eine optimale Anpassung an unterschied-
liche Florarten und Flordicken. Elastische Flore, die auch
in der Regel eine gréRere Flordicke haben, werden vor-
zugsweise mit einer kurzen Verzugslange oder Streck-
lange behandelt. Hierdurch wird eine plastische Verfor-
mung des Flors erzielt, die nach Verlassen der Klemm-
stellen und der Verzugeinrichtung nicht wieder aufgeho-
ben wird, sondern an der gewiinschten Stelle und mit der
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gewlinschten Starke im Flor verbleibt. Bei elastischen
und dicken Floren empfiehlt es sich auch, die Geschwin-
digkeitsdifferenz zwischen den Foérdergeschwindigkei-
ten an den Klemmstellen relativ gro® zu machen. Fir
steifere und/oder diinnere Flore kann mit gréReren Ver-
zug- bzw. Strecklangen gearbeitet werden. Mit steigen-
der Empfindlichkeit des Flors steigt in der Regel auch die
zur Verzugbildung eingesetzte Verzug- oder Strecklan-
ge.

[0011] Dariber hinaus ist es méglich, die Verzuglange
bzw. Streckldnge in mehrere Abschnitte zu unterteilen,
um noch gréRere Verzige bzw. Fér der geschwindig-
keitsunterschiede an den Klemmstellen zu erreichen.
[0012] Anden Klemmstellen werden zur Erzielung der
gewilinschten Klemmeffekte und Geschwindigkeitsun-
terschiede vorzugsweise angetriebene Klemmwalzen
eingesetzt, die sich auf das gewtinschte Mal} an den Flor
und an eine ebenfalls angetriebene Gegenrolle oder ein
Férderband oder dergleichen anstellen lassen. Die
Klemmstellen kdnnen je nach konstruktiver Gestaltung
des Vlieslegers, der Florstrecke oder des Florerzeugers
auf unterschiedliche Weise und an unterschiedlichen
Stellen geschaffen werden.

[0013] In einer bevorzugten Ausfihrungsform besteht
die Streckeinrichtung aus mehreren Walzenanordnun-
gen, insbesondere Streckwalzenpaaren, oder mehreren
Foérderbandabschnitten mit zustellbaren Klemmwalzen,
die den Flor zwischen sich einklemmen und dabei mit
fortlaufenden Geschwindigkeitserhdhungen strecken.
Dementsprechend verandert sich auch das Geschwin-
digkeitsniveau des nachgeschalteten Vlieslegers, so
dass die Florbeeinflussung vor allem in der Streckein-
richtung erfolgt und der Vliesleger den Flor durch die Ge-
schwindigkeitsanpassungim Wesentlichen ohne weitere
Florveréanderung von der Streckeinrichtung Gbernimmt.
[0014] Die Streckeinrichtung ist vorteilhafterweise
Uber den Florweg und in Abhangigkeit von der Legewa-
genstellung gesteuert. Der Florweg ist bei geeigneter
Auslegung des Vlieslegers zwischen der Einlaufstelle
und der Austrittsstelle am Legewagen stets gleich, weil
die Wegéanderungen des Legewagens durch entspre-
chende Wegéanderungen des Oberwagens und des Ein-
laufbandes bzw. der Bandschlaufe zwischen Ober- und
Legewagen kompensiert werden. Hierdurch ergibt sich
eine besonders einfache und genaue Steuerungsmdég-
lichkeit. AuBerdem kdnnen hierbei auch produktspezifi-
sche Veranderungen der Legebreite, der Lagenzahl und
dergleichen bericksichtigt werden.

[0015] Die Streckeinrichtung hat den Vorteil, dass sie
nicht nur an neuen Vlieslegern angebaut und sogar an
Stelle des bisherigen Zuflhrbands integriert werden
kann. Die Streckeinrichtung kann auch an bestehenden
Vlieslegern problemlos und ohne erhéhten Platzbedarf
nachgeristet werden. Die vorhandene Karde oder Krem-
pel kann dabei ebenfalls weiterbenutzt werden. Alterna-
tiv kann auch eine Zuordnung zu Florerzeugern oder die
Einbindung in eine Gesamtanlage gegeben sein. Es ist
kein Umbau der kompletten Nonwoven-Anlage wie bei
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der EP-A-0 371 948 oder WO 99/24650 erforderlich. Die
Streckeinrichtung erfordert aulerdem nur einen gerin-
gen Platz- und Bauaufwand. Sie stellt eine besonders
kostengtinstige und wirtschaftliche sowie zugleich hoch-
effiziente Mdglichkeit zur gezielten Vliesprofilbildung dar.
[0016] Insgesamthatdie beanspruchte Profilbildungs-
einrichtung den Vorteil, dass sie zusammen mit einem
neuen Vliesleger oder einem bereits vorhandenen Vlies-
leger bei bestehenden Faserbehandlungsanlagen pro-
blemlos eingesetzt werden kann. Weder die Karde, noch
die Nadelmaschine missen angepasst oder verandert
werden. Diese Maschinen kénnen als Standardkompo-
nenten ausgebildet sein, was besonders kostengiinstig
und wirtschaftlich ist. Die gesamte Profilbildung des Vlie-
ses findet im Bereich des Vlieslegers statt, wobei der
Vliesleger selbst aber hierzu keinen Beitrag leisten muss
und insoweit ebenfalls als kostenglinstige Standardma-
schine ausgebildet sein kann.

[0017] In den Unteransprichen sind vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung angegeben.

[0018] Die Erfindungistin den Zeichnungen beispiels-
weise und schematisch dargestellt. Im Einzelnen zeigen:
Figur 1: eine Profilbildungseinrichtung mit ei-
nem Vliesleger und einem Florerzeu-
ger,

Figur 2: eine Draufsicht auf die Profilbildungs-
einrichtung und den Vliesleger,
Figur 3: eine Stirnansicht der Profilbildungs-
einrichtung mitdem Vliesleger und ei-
ner nachgeschalteten Verfestigungs-
einrichtung gemaR Pfeil Il von Figur
2,

Figur 4 und 5: verschiedene Geschwindigkeits- und
Flordickendiagramme,

Figur 6: eine Variante der Profilbildungsein-
richtung von Figur 1 mit einer verein-
fachten Verzugeinrichtung,

Figur 7: eine vergrolierte Darstellung und ei-
ne Variante der Verzugeinrichtung
von Figur 6,

Figur 8: eine weitere Variante der Verzugein-
richtung mit unterteilten Forderab-
schnitten,

Figur 9und 10:  weitere Abwandlungen der Verzug-
einrichtung von Figur 8,

Figur 11: eine Profilbildungseinrichtung ge-
maf Figur 1 mit einer Variante der
Verzugeinrichtung von Figur 8 bis 10,
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Figur 12 und 13:  Detaildarstellungen der Verzugein-

richtung von Figur 11,

Figur 14: eine Variante der Profilbildungsein-
richtung von Figur 3 und

Figur 15: eine vergroRerte Detaildarstellung
des Bereichs XV von Figur 14.

[0019] In Figur 1 bis 3, 6 bis 10 und 11 bis 15 ist in

verschiedenen Ausflihrungsformen eine Faserbehand-
lungsanlage oder Vliesherstellvorrichtung (101) darge-
stellt, die aus einem Florerzeuger (2,103), z.B. einer Kar-
de oder Krempel, einem nachgeschalteten Vliesleger
(3,102) und einer wiederum nachgeschalteten Verfesti-
gungseinrichtung (4), z.B. einer Nadelmaschine, be-
steht. Dem Vliesleger (3,102) ist durch Integration oder
Nachristung eine Profilbildungseinrichtung (1) zugeord-
net, die zumindest aus einer Verzug- oder Streckeinrich-
tung (5,104) und ggf. auch einer Ausgleichseinrichtung
(6) besteht.

[0020] Die Erfindung betrifft das Profilierverfahren und
die Profilbildungseinrichtung (1). Sie erfasst dartiber hin-
aus aber auch den mit einer Profilbildungseinrichtung (1)
ausgestatteten Vliesleger (3,102) sowie die gesamte Fa-
serbehandlungsanlage oder Vliesherstellvorrichtung
(101).

[0021] Vom Florerzeuger (2,103) werden ein oder
mehrere einbahnige diinne Flore (8,107) aus einem lok-
keren Fasermaterial gebildet, die dem Vliesleger (3,102)
in Florlaufrichtung (23) zugeflhrt werden. Der Vliesleger
(3,102) legt den einzelnen Flor (8,107) oder die mehreren
Flore (nicht dargestellt) auf seinem quer laufenden Ab-
fuhrband (17,116) zu einem mehrlagigen Vlies (9,108)
ab.

[0022] Das Vlies (9,108) gelangt dann in Vlieslaufrich-
tung (24) in die anschlieRende Verfestigungseinrichtung
(4), wo es in geeigneter Weise durch Nadeln oder durch
aufgesprihte Chemikalien, durch thermische Beeinflus-
sung oder dergleichen verfestigt wird. Die Verfestigungs-
einrichtung (4) kann von beliebiger geeigneter Bauart
sein. Vorzugsweise handelt es sich um eine in den Zeich-
nungen gezeigte Nadelmaschine.

[0023] Der Vliiesleger(102)kannin beliebig geeigneter
Weise ausgebildet sein. In der gezeigten Ausfiihrungs-
form von Figur 1, 6 und 11 handelt es sich um einen
sogenannten Vliesbandleger, der zwei endlose und um-
laufend angetriebene Forderbander (114,115) aufweist,
die Uber zwei Hauptwagen, namlich einen Oberwagen
(110) und einen unteren Legewagen (16,111) gefiihrt
sind und dabei im Bereich zwischen den zwei Hauptwa-
gen (110,16,111) den zugefihrten Flor (8,107) zwischen
sich aufnehmen und fiihren. In den gezeigten Ausfih-
rungsformen handelt es sich um einen gleichlaufigen
Vliesleger (3,102), bei dem die beiden Hauptwagen
(110,16,111) sich stets in der gleichen Richtung bewe-
gen. Alternativ kann es auch ein gegenlaufiger Vliesleger
mit gegenlaufig bewegten Hauptwagen (110,16,111)
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sein, wie er z.B. in der DE-C 43 04 988 dargestellt ist.
Der Vliesleger (3,102) kann auf’erdem noch ein oder
mehrere Hilfswagen (112) besitzen, die die Forderban-
der (114,115) gestreckt halten. Der von dem Florerzeu-
ger (2,103) uber Profilbildungseinrichtung (1) und deren
Verzug- oder Streckeinrichtung (5, 104) zugefiihrte Flor
(8,107) wird vom hin- und hergehenden Legewagen
(16,111) auf einem quer zur Legewagenbewegung sich
erstreckenden Abzugsband (17,116) abgelegt und auf-
getafelt, wobei aus dem einlagigen Flor (8,107) ein mehr-
lagiges Vlies (9,108) auf dem Abzugsband (17,116) ge-
bildet wird.

[0024] Der Flor (8, 107) wird im Vliesleger (3, 102) auf
einem integrierten Zufiihrband (109) oder vorgeschalte-
ten Einlaufband (15) in Florlaufrichtung (23) aufgenom-
men und beispielsweise in offener Lage einem Bandein-
lauf (113) am Oberwagen (110) zugeflhrt. Das Zufiihr-
band (109) ist in der gezeigten und bevorzugten Ausfiih-
rungsform ein Abschnitt des einen Férderbandes (114).
Am Bandeinlauf (113) kommt das zweite Férderband
(115) hinzu, wobei zwischen den Forderbandern
(114,115) ein Einlauftrichter am Oberwagen (110) gebil-
det wird. In der gezeigten Ausflihrungsform entspricht
der Vliesleger (3,102) der aus der WO 97/19209 bekann-
ten Ausflhrungsform. Alternativ kann er auch entspre-
chend der EP-A-0 517 568 oder der WO 91/156018 aus-
gebildet sein. In weiterer Variante kann es sich auch um
einen sogenannten Wagenleger handeln, bei dem die
Foérderbander nicht gemeinsam Uber beide Hauptwagen
gefihrt sind.

[0025] Der Vliesleger (3,102) besitzt florflihrende An-
triebe, die miteinergemeinsamen Steuerung (7,131) ver-
bunden sind. Diese florfilhrenden Antriebe, die in Figur
1 mit Motoren M dargestellt und in Figur 6 der Ubersicht-
lichkeit halber nur durch Pfeile angedeutet sind, beste-
hen z.B. aus ein oder mehreren Antrieben fiur die Fahr-
bewegungen des Oberwagens (110), des Legewagens
(16, 111) und der ggf. vorhandenen Hilfswagen (112).
Zu den florfihrenden Antrieben zahlen aulRerdem ein
oder mehrere Antriebe, die die Forderbander (114,115)
in Umlaufbewegung setzen und antreiben. Auch der An-
trieb des Abzugsbandes (17,116) zahlt zu den florfiih-
renden Antrieben.

[0026] Der Florerzeuger (2,103) kann ebenfalls von
beliebiger Bauart und Ausgestaltung sein. Es kann sich
z.B. um eine Krempel oder Karde handeln. Der Florer-
zeuger (2, 103) hat eine ebenfalls beliebig ausgebildete
Florabnahmeeinrichtung (117), mit der der Flor von ei-
nem Tambur oder dergleichen abgenommen und an den
Vliesleger (102) uber die vorzugsweise zwischenge-
schaltete Florzufiihrung (10) oder Forderstrecke (120)
Ubergeben wird.

[0027] Fuir die Ausbildung der Florabnahmeeinrich-
tung (117) gibt es verschiedene Mdglichkeiten. In der in
Figur 6 dargestellten Variante ist z.B. ein sogenannter
Hacker (119) fiir die Florabnahme vorhanden. In der Va-
riante von Figur 7 bis 10 sind statt des Hackers ein oder
mehrere Abzugswalzen (118) firr die Florabnahme vor-
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gesehen.

[0028] Zur  Profiierung des im  Vliesleger
(3,102) .gebildeten Vlieses (9,108) ist die Profilbildungs-
einrichtung (1) vorgesehen. Sie beinhaltet eine Verzug-
oder Streckeinrichtung (5 104) fiir den Flor (8,107), die
zwischen dem Vliesleger (3,102) und dem Florerzeuger
(2,103) angeordnet ist. Die Profilbildungseinrichtung (1)
kann ferner noch ein Ausgleichseinrichtung (6) fir das
Vlies (9) aufweisen, die zwischen dem Vliesleger (3,102)
und der Verfestigungseinrichtung (4) angeordnet ist.
[0029] Die Streckeinrichtung (5,104) dient zur Veran-
derung der Dicke bzw. Dichte des Flors (8,107), der vom
Florerzeuger (2,103) vorzugsweise mit gleichbleibender
Dicke und konstanter Geschwindigkeit tiber eine Florzu-
fuhrung (10) zugefihrt wird. Die Streckeinrichtung
(5,104) verdiinnt dabei vorzugsweise den Flor (8,107).
Bei entsprechender Gestaltung kann sie ihn ggf. auch
stauchen und verdichten bzw. verdicken. Die Profilbil-
dungseinrichtung (1) besitzt eine Steuerung (7), an die
auch der Vliesleger (3,102) angeschlossen ist. Die
Streckeinrichtung (5,104) und der Vliesleger (3,102) wer-
den hierbei gemeinsam gesteuert, wobei die nachfol-
gend naher erlduterte Profilbildung des Vlieses (9) vor-
zugsweise Uber den Florweg gesteuert wird.

[0030] Die Steuerung (7) kann bei neuen Maschinen
und Anlagen in die Steuerung (131) des Vlieslegers
(3,102) oder die Steuerung der Nonwoven-Anlage z.B.
als Softwaremodul integriert sein. Sie kann aber auch
separat angeordnet und nur mit der vorhandenen Steue-
rung (131) des Vlieslegers (3,102) verbunden sein.
[0031] Die Streckeinrichtung (5) besitztin der Variante
von Figur 1 bis 3 eine Forderstrecke mit mehreren in
Florlaufrichtung (23) hintereinander angeordneten Wal-
zenanordnungen (11,12,13) mit steuerbaren Antrieben
M5, M4 und M3. In der gezeigten Ausfihrungsform sind
drei Walzenanordnungen vorhanden. Es kénnen aber
auch mehr oder weniger sein, wie z.B. nachfolgend in
Figur 6 und 7 dargestellt..

[0032] Die Walzenanordnungen (11,12,13) bilden drei
Klemmstellen und dienen dazu, den Flor (8) zu verdiin-
nen und zu strecken. Sie bestehen hierbei jeweils aus
einander gegeniberliegenden Walzenpaaren, die den
Flor (8) zwischen sich einklemmen und mit einstellbarer
Geschwindigkeit férdern. Die Antriebe M5, M4 und M3
treiben vorzugsweise jeweils beide Walzen der Walzen-
paarungen (11,12,13) an. Sie kénnen alternativ aber
auch nur jeweils eine Walze, z.B. die untere Walze der
Walzenpaarungen (11,12,13) antreiben, wobei die zuge-
horigen oberen Walzen jeweils als frei drehbare, mitlau-
fende Klemmwalzen ausgebildet sind. Die Walzen kon-
nen als glattwandige Walzen ausgebildet sein. Sie kdn-
nen aber auch eine aufgeraute oder mit Strecknadeln
versehene Oberflache haben.

[0033] Vor und/oder hinter den Walzenanordnungen
(11,12,13) kénnen ein oder mehrere Flhrungswalzen
(14) mit eigenen Antrieben M1, M2 angeordnet sein, die
ebenfalls auf den Flor (14) einwirken. Die eingangseitige
Flhrungswalze (14) istdabei oberhalb der Florzufihrung
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(10) angeordnet und dabei insbesondere oberhalb der
hinteren Klemmwalze der Florzufiihrung (10). Diese Fih-
rungswalze (14) und ihr Antrieb M2 sind an die Geschwin-
digkeit der Florzufiihrung (10) bzw. die Abgabege-
schwindigkeit des Florerzeugers (2) gekoppelt. Der Flor
(8) wird zwischen dieser Fiihrungswalze (14) und der
Florzufiihrung (10) eingeklemmt und geférdert.

[0034] Die ausgangseitige Fiihrungswalze (14) ist mit
ihrem Antrieb M1 dem Einlaufband (15) des Vlieslegers
(3) zugeordnet und befindet sich vorzugsweise Uber der
vorderen Umlenkrolle dieses Einlaufbandes (15). Der
Antrieb M1 ist an die Geschwindigkeit oder den Antrieb
des Einlaufbandes (15) gekoppelt, so dass die Flihrungs-
walze (14) und das Einlaufband (15) stets synchron lau-
fen und den zwischen sich eingeklemmten Flor (8) for-
dern.

[0035] Die Streckeinrichtung (5) ist zwischen einer
normalen Durchlaufstufe und ein oder mehreren Streck-
stufen hin- und her schaltbar. In der Durchlaufstufe findet
keine Streckung des Flors (8) statt, so dass der Flor (8)
seine vom Florerzeuger (2) bestimmte Dicke und Dichte
behalt. In dieser Durchlaufstufe haben die Walzenanord-
nungen (11,12,13), die Fuhrungswalzen (14) und auch
das Einlaufband (15) des Vlieslegers (3) ein an die Flor-
zuflihrgeschwindigkeit des Florerzeugers (2) angepas-
stes, vorzugsweise konstantes Geschwindigkeitsniveau.
Hierbei kénnen zwar die in Florlaufrichtung (23) hinter-
einander angeordneten Walzen, Bander und sonstigen
Fordereinrichtungen fiir den Flor (8) ein allmahlich stei-
gendes Geschwindigkeitsniveau haben, um den Flor (8)
sténdig unter einem leichten Zug zu halten, ohne ihn da-
bei aber signifikant zu strecken. Auch die anderen An-
triebe M des Vlieslegers (3) sind Uber die Steuerung (7)
dann auf normale Legefunktion eingestellt, so dass durch
den mit gleichbleibender Dicke abgelegten Flor (8) auf
dem Abfiihrband (17) demgemaf auch ein mehrlagiges
Vlies (9) mit konstanter Dicke oder Dichte gebildet wird.
[0036] In der oder den Streckstufen wird der Flor (8)
in der Streckeinrichtung (5) verdiinnt und gestreckt. Hier-
bei sind die Antriebe M5, M4 und M3 der Walzenanord-
nungen (11,12,13) in Florlaufrichtung (23) auf stufenwei-
se steigende Geschwindigkeiten eingestellt. Dies hat zur
Folge, dass der Flor (8) an der Florzufiihrung (10) und
der dortigen Fihrungswalze (14) beginnend von der ei-
nen zur nachsten Walzenanordnung (11,12,13) schnel-
ler transportiert und dadurch unter Zug gesetzt und somit
gestreckt wird. Durch den Klemmschluss zwischen den
Walzenpaaren wird er dabei sicher geférdert und auch
gehalten.

[0037] Der Vliesleger (3) ist insbesondere mit seinem
Einlaufband (15) und auf den anderen florfiihrenden An-
trieben M Uber die Steuerung (7) mit dem Antrieb M3 der
letzten Walzenanordnung (13) gekoppelt. Hieran istauch
die ausgangseitige Fihrungswalze (14) mit ihrem An-
trieb M1 gekoppelt. Das Einlaufband (15) und die Fuh-
rungswalze (14) laufen damit genauso schnell oder nur
im Interesse einer konstanten leichten Zugbelastung ge-
ringfligig schneller als die letzte Walzenanordnung (13)
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der Streckeinrichtung (5).

[0038] Durch die Streckeinrichtung (5) werden in der
oder den Streckstufen bereichsweise Verdinnungen im
Flor (8) gebildet, die vom Legewagen (16) an vorbe-
stimmten Stellen der Legebreite auf dem Abfiihrband
(17) abgelegt werden. Die Abstimmung und der tber die
Wegsteuerung bestimmte Vorlauf werden Uber die
Steuerung (7) und das dort niedergelegte und abgefah-
rene Profilbildungsprogramm bestimmt.

[0039] Figur4 verdeutlicht diese Ablaufe in einem Dia-
gramm, in dem die Geschwindigkeiten der einzelnen An-
triebe, d.h. die Umfangsgeschwindigkeiten der jeweili-
gen Foérdermittel und die Flordicke d tber den Weg s
aufgetragen sind. Wie das Diagramm verdeutlicht, sind
anfangs in der Durchlaufstufe die Geschwindigkeiten V
der Florzufiihrung (10) und der Walzenantriecbe M, M1
bis M5 gleich. Dementsprechend ist auch die Dicke d
des Flors (8) konstant. In der Streckstufe werden die Ge-
schwindigkeiten V der Walzenantriebe M1, M3, M4, M5
und der florfihrenden Antriebe M des vlieslegers (3) er-
héht, wobei eine vorgegebene Beschleunigungsrampe
abgefahren wird. Hierbei sind die einzelnen Walzenge-
schwindigkeiten stufenweise erhéht. Die Walzenantrie-
be M1 und M3 laufen schneller als der Walzenantrieb
M4 und dieser wiederum schneller als der Walzenantrieb
M5. Der Walzenantrieb M2 und auch die Geschwindig-
keit der Florzufiihrung (10) bleiben hierbei konstant.
Durch diese Geschwindigkeitsanderungen wird der Flor
(8) gestreckt und verdiinnt, was sich in der im Diagramm
gezeigten Verringerung der Flordicke d dufert.

[0040] Die Streckstufe bleibt fiir eine vom Profilbil-
dungsprogramm vorgegebene Strecke s konstant und
wird dann wieder zuriickgenommen, wobei die erhéhten
Walzengeschwindigkeiten wieder zurilick auf das Niveau
der Durchlaufstufe genommen werden. Dementspre-
chend steigt die Flordicke d wieder auf das urspriingliche
Niveau.

[0041] Die im Diagramm von Figur 4 gezeigten Ge-
schwindigkeits- und Flordickenanderungen kdénnen ih-
rerseits in Stufen oder kontinuierlich nach oben oder un-
ten variiert werden, um unterschiedlich groRe Anderun-
gen der Flordicke d zu erzeugen. Die Streckstufen kén-
nen auch je nach Programmvorgabe Uber eine langere
oder kiirzere Strecke s vorhanden sein.

[0042] Der Viiesleger (3) legt die Flordickenanderun-
gen an den vorbestimmten Stellen der Legebreite unter
Bildung des mehrlagigen Vlieses (9) ab. Hierbei kann fir
Vor- und Ricklauf des Legewagens (16) ein gleiches
oder auch ein unterschiedliches Legeverhalten gefahren
werden.

[0043] Vorzugsweise werden hierbei vor allem in den
Randbereichen des Vlieses (9) die Flordicken verringert,
was vorzugsweise bei jeder auf dem Abfiihrband (17)
abgelegten Florlage bei Vor- und Riicklauf des Legewa-
gens (16) an beiden Vliesrandern geschieht. Hierdurch
erhalt das mehrlagige Vlies (9) ein konvexes Profil, bei
demdie Vliesdicke in der Mitte gréRer als an den Réndern
ist. Zusatzlich kénnen auch Profildnderungen im dazwi-
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schenliegenden Vliesbereich vorgenommen werden.
[0044] Die Bildung eines Vliesprofiles kann unter-
schiedlichen Zwecken dienen. Zum einen kann damit auf
Eigenheiten der Verfestigungseinrichtung (4), insbeson-
dere einer Nadelmaschine, reagiert werden. Nadelma-
schinen haben in der Regel die Eigenart, dass auf Grund
des notwendigen Verzuges das Vlies (9) tiber die Breite
einspringt und dieser Breitenschrumpf zu Verdickungen
im Randbereich flhrt, wodurch das aus der Nadelma-
schine (4) auslaufende Endprodukt eine Uber die Lege-
breite ungleichmaRige Dicke oder Dichte hat. Dem wird
durch die Bildung des vorerwahnten Vliesprofils gezielt
entgegengewirkt. Dabei kann auller diesen Randeffek-
ten auch auf andere innerhalb der Legebreite erzeugte
Inhomogenitaten der Nadelmaschine (4) oder einer an-
deren Verfestigungseinrichtung Ricksicht genommen
werden. Alternativ kann durch die Profilbildungstechnik
dem aus der Verfestigungseinrichtung (4) kommenden
Vlies-Endprodukt statt einer gleichmaRigen Dicke auch
eine stellenweise bewusst unterschiedliche Dicke gege-
ben werden, falls dieses Endprodukt fiir die Weiterver-
arbeitung schon ein gewisses eigenes Querschnittsprofil
haben soll.

[0045] Die Ausgleichseinrichtung (6) bestehtin der ge-
zeigten Ausfuhrungsform aus einem endlosen Speicher-
band (18)-k mit einem variablen Durchhang des ober-
trums (19) und zwei getrennt einstellbaren Antrieben M6
und M7 fur jeweils eine Rolle (20,21) am hinteren und
vorderen Ende des Speicherbandes (18). Mit der Aus-
gleichseinrichtung (6) werden Schwankungen in der Ab-
gabegeschwindigkeit des Abfiihrbandes (17) ausgegli-
chen, die durch die vorbeschriebene Streckung des Flors
(8) bedingt sind. Auf diese Weise wird das Vlies (9) der
in Laufrichtung (24) nachgeschalteten Verfestigungsein-
richtung (4) und deren Vlieszufiihrung (22) mit zumindest
weitgehend konstanter Geschwindigkeit und Forder-
menge zugefihrt. Der Ausgleich der Abgabeschwankun-
gen des Vlieslegers (3) wird durch einen veranderlichen
Durchhang des Obertrums (19) bewirkt. Figur 5 zeigt
hierzu ein Geschwindigkeitsdiagramm.

[0046] Der Antrieb M6 der hinteren Rolle (20) ist an
die Abgabegeschwindigkeit des Abfiihrbandes (17) ge-
koppelt und schwingt mit seiner Geschwindigkeit mit die-
sem auf und ab. Der Antrieb M7 der vorderen Rolle (21)
ist demgegeniber auf eine vorzugsweise konstante Ge-
schwindigkeit eingestellt, die den Mittelwert der Ge-
schwindigkeitsschwankungen des Antriebs M6 ent-
spricht.

[0047] Wenn die Streckeinrichtung (5) den Flor ver-
dinnt und der Vliesleger (3) mit seinem Abfiihrband (17)
entsprechend schneller 14uft, lauft auch der Antrieb M6
schneller als der Antrieb M7. Hierdurch entsteht der in
Figur 3 gezeigte maximale Durchhang des Obertrums
(19). Hierbei wird das vom Abfiihrband (17) abgegebene
Vlies (9) in der Obertrumschlaufe gespeichert. Sobald
die Streckeinrichtung (5) wieder auf Durchlaufstufe ge-
schaltet und auch die Geschwindigkeit des Abfluhrban-
des (17) entsprechend reduziert wird, sinkt auch die Ge-



11 EP 1 643 022 A1 12

schwindigkeit des Antriebs M6, bis sie ihren Mittelwert
erreicht und dabei gleich der Geschwindigkeit des An-
triebs M7 ist. In diesem Stadium nimmt der Durchhang
des Obertrums (19) die in Figur 3 gezeigte mittlere Po-
sition ein, wobei das Vlies (9) ohne Speicherung durch-
gefoérdert wird. Wenn die Streckeinrichtung (5) die Durch-
laufstufe erreicht hat und damit auch das Abflihrband
(17) auf der Durchlaufgeschwindigkeit und damit der mi-
nimalen Geschwindigkeit angelangt ist, 1auft der Antrieb
M7 der vorderen Rolle (21) schneller als die nun minimale
Geschwindigkeit des Antriebs M6. Dies hat zur Folge,
dass das Obertrum (19) gestrafft wird. Hierbei wird die
vorher im groBen Durchhang gespeicherte Vliesmenge
abgefiihrt und die Ausgleichseinrichtung (6) entleert. Die
Bewegungen des Obertrums (19) werden dabei in ent-
sprechender Weise durch Straffung oder Durchhang des
Untertrums des Speicherbandes (18) ausgeglichen, was
der Ubersichtlichkeit wegen in Figur 3 nicht dargestelltist.
[0048] In der beschriebenen Einstellung der Profilbil-
dungseinrichtung (1) werden Streckungen und Verdin-
nungen im Flor (8) und demgemal auch im abgelegten
mehrlagigen Vlies (9) gebildet. Hierdurch lassen sich die
meisten in der Praxis auftretenden Anwendungsfalle der
Profilbildung abdecken. Die maximale Vliesdicke wird
dabei durch die normale und unbeeinflusste Flordicke
bestimmt. Alternativ ist es auch mdglich, die Streckein-
richtung (5) im Mittelwert sténdig auf einer Streckung des
Flors (8) arbeiten zu lassen und Florverdiinnungen durch
eine weitere Streckung und Geschwindigkeitserhéhung
sowie Florverdickungen durch eine Geschwindigkeitsab-
senkung auf die Durchlaufstufe zu erzeugen. Ferner ist
es moglich, die Streckeinrichtung (5) anders auszuge-
stalten und den Flor (8) bei Bedarf auch zu stauen und
zu verdicken bzw. zu verdichten. Hierdurch kénnen so-
wohl Verdiinnungen wie auch Verdickungen des Flors
(8) erzeugt werden. Die Ausgleichseinrichtung (6) wird
in diesen Fallen entsprechend angepasst.

[0049] Figur 6 zeigt eine Variante der Profilbildungs-
einrichtung (1) und der Verzug- oder Streckeinrichtung
(5,104) von Figur 1 bis 3. Die Vliesherstellvorrichtung
(101) kann ferner noch eine Forderstrecke (120) zwi-
schen dem Vliesleger (102) und dem Florerzeuger (103)
aufweisen.

[0050] Alternativ kann diese Forderstrecke (120) auch
in die Florzufiihrung des Vlieslegers (102) integriert sein.
[0051] Die Verzugeinrichtung (104) ist zwischen Vlies-
leger (102) und Florerzeuger (103) angeordnet und be-
sitzt in gleicher Weise wie die vorbeschriebene Streck-
einrichtung (5) von Figur 1 bis 3 zwei oder mehrin diesem
Bereich angeordnete Klemmstellen (105,105’,106) fiir
den vom Florerzeuger (103) zugeflihrten Flor (107). Die
Klemmstellen (105,105’,106) bilden zwischen sich eine
definierte Verzuglange x, y fir den Flor (107), wobei der
Flor (107) an den Klemmstellen (105,105’,106) mit un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten geférdert wird.
[0052] Vorzugsweise ist die Verzugeinrichtung (104)
als Streckeinrichtung ausgebildet, wobei der Flor (107)
an der dem Vliesleger (102) zugewandten Klemmstelle
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(105) mit grolRerer Geschwindigkeit geférdert wird als an
der dem Florerzeuger (103) zugewandten Klemmstelle
(106).

[0053] DieKlemmstellen(105,105’,106) werden durch
Klemmwalzen (124, 125, 126, 127, 128, 129) gebildet,
die zustellbar gelagert sind und einen eigenen steuerba-
ren Antrieb haben. Hierbei sind die Antriebe der Klemm-
walzen (124,125,126,127,128), die im Bereich des Vlies-
legers (102) angeordnet sind, mit dessen gemeinsamer
Steuerung (131) verbunden. Die vlieslegerseitigen
Klemmwalzen (124,125,126,127,128) sind dabei an das
Geschwindigkeitsniveau der florfihrenden Antriebe ge-
koppelt und kdnnen mit diesem Geschwindigkeitsniveau
einheitlichinder Héhe verandert werden. An deranderen
Klemmstelle (106), die dem Florerzeuger (103) zuge-
wandt ist, werden die Klemmwalzen (129) oder die Ab-
zugswalze (118) im wesentlichen mit der Foérderge-
schwindigkeit des Florerzeugers (103) bzw. der Florab-
nahmeeinrichtung (117) angetrieben. Diese Geschwin-
digkeit ist Ublicherweise konstant, kann alternativ aber
auch variieren.

[0054] Die Forderstrecke (120) ist in der Ausflihrungs-
form von Figur 6 und 7 als umlaufendes einzelnes For-
derband ausgebildet, welches sich zwischen der Florab-
nahmeeinrichtung (117) und dem Zufiihrband (109) er-
streckt. Das Foérderband (120) ist Giber endseitige Um-
lenkrollen (130) gefuhrt und wird angetrieben. Die An-
triebsgeschwindigkeit kann konstant sein oder variieren.
Siekann z.B. der Abgabegeschwindigkeit der Florabneh-
meeinrichtung (117) entsprechen.

[0055] In der Ausfiihrungsform von Figur 6 befindet
sich die eine Klemmstelle (105) am Vliesleger (102) und
andessen Zufihrband (109). Die zugehérige Klemmwal-
ze (124) ist an der Umlenkstelle des Zufiihrbandes (109)
und der dortigen Umlenkrolle gegenuberliegend ange-
ordnet. Die Klemmwalze (124) wird mit der gleichen um-
fangseitigen Férdergeschwindigkeit wie das Zufiihrband
(109) bzw. das Férderband (114) angetrieben. Der Flor
(107) wird hierbei zwischen der Klemmwalze (124) und
dem Forderband (109) eingespannt und an beiden Sei-
ten mit der gleichen Geschwindigkeit geférdert. Der Mo-
tor bzw. Antrieb der Klemmwalze (124) ist hierbei mit der
Steuerung (131) verbunden. Die Klemmwalze (124) hat
auflerdem eine Zustellvorrichtung, mit der sie quer zum
Zufuhrband (109) bzw. zur benachbarten Umlenkrolle
bewegt werden kann, um die erforderliche GréRe des
Klemmspalts fiir den Flor (107) einstellen zu kénnen.
[0056] Die andere Klemmstelle (106) befindet sich am
rickwartigen und dem Florerzeuger (103) zugewandten
Ende des Foérderbandes (120). Sie wird gebildet durch
eine ebenfalls angetriebene und zustellbare Klemmwal-
ze (129), die der riickwartigen Umlenkrolle (130) gegen-
Uberliegend angeordnet ist. Der Antrieb der Umlenkwal-
ze (129) kann ebenfalls mit der gemeinsamen Steuerung
(131) verbunden sein. Gleiches gilt auch fiir den Antrieb
des Foérderbandes (120) (nichtdargestellt). In der gezeig-
ten Ausfiihrungsform von Figur 6 bewegen sich das For-
derband (120) und die Umlenkwalze (129) mit der Abga-
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begeschwindigkeit des Florerzeugers (103) oder laufen
ggf. zur Erzeugung eines leichten dauerhaften Zuges ge-
ringfligig schneller.

[0057] Zur Bildung des gewlinschten Florverzugs und
insbesondere der Florstreckung werden die florflihren-
den Antriebe des Vlieslegers (102) und die Klemmwalze
(124) am Zufiihrband (109) gemeinsam und einheitlich
in ihrem Geschwindigkeitsniveau angehoben, wahrend
die Foérdergeschwindigkeit des Forderbandes (120) und
derKlemmwalze (129) konstantbleiben. Durch diese Ge-
schwindigkeitsdifferenz wird der auf der Forderstrecke
(120) befindliche Flor (107) gestreckt und entsprechend
verdinnt. Durch die Klemmstellen (105,106), an denen
der Flor eingespanntist, wird eine definierte Verzugléange
x gebildet, wobei der Flor (107) nach Verlassen der Ver-
zugeinrichtung (104) auf dem Weg bis zum Bandeinlauf
(113) den eingebrachten Verzug bzw. die Streckung be-
halt. Zeitpunkt und Dauer des Florverzugs bzw. der
Streckung richten sich nach der gewiinschten Form des
mehrlagigen Vlieses (108). Sie werden mit einem so gro-
Ren zeitlichen Vorlauf erzeugt, dass sie an der ge-
wiinschten Stelle auf dem Abzugsband vom Legewagen
(111) abgelegt werden. Die Wegstrecke von der Klemm-
stelle (105) bis zur Austrittsstelle am Legewagen (111)
ist hierbei konstant.

[0058] Figur 7 zeigt eine Variante der Verzugeinrich-
tung von Figur 6. Hierbei befindet sich die Klemmstelle
(105) am vorderen und dem Vliesleger (102) zugewand-
ten Ende der Forderstrecke (120) und wird durch eine
hier angeordnete zustellbare und angetriebene Klemm-
walze (125) gebildet. Zusatzlich kann ggf. auch noch die
vorbeschriebene Klemmwalze (124) am Zufiihrband
(109) vorhanden sein. Die rlickwartige Klemmstelle (106)
befindet sich an der Florabnehmeeinrichtung (117) und
wird durch deren ausgangseitige Abzugswalzen (118)
gebildet, die den Flor (107) ebenfalls zwischen sich ein-
spannen und mit der Abgabegeschwindigkeit des Florer-
zeugers (103) fordern. Bei dieser Variante wird das For-
derband (120) mit variabler Geschwindigkeit angetrie-
ben, wobei sich sein Geschwindigkeitsniveau einheitlich
mit dem Geschwindigkeitsniveau der florfihrenden An-
triebe des Vlieslegers (102) verandert. Zur Erzeugung
einer Florstreckung laufen die Klemmwalze (125) und
das Forderband (120) synchron mit den florfiilhrenden
Antrieben des Vlieslegers (102) in der fir die Profilierung
gewilnschten Hohe und Uber die gewlinschte Dauer
schneller als die Abgabegeschwindigkeit des Florerzeu-
gers (103).

[0059] In Variation zur vorbeschrieben Funktion der
Streckeinrichtung (104) von Figur 7 kann die Strecklénge
x auch zwischen den Klemmwalzen (124,125) und den
zugehdrigen Umlenkrollen gebildet werden. Zur Erzeu-
gung einer Florstreckung laufen die Klemmwalze (124)
und das Zufiihrband (109) synchron mit den florfiihren-
den Antrieben des Vlieslegers (102), wahrend die
Klemmwalze (125) und das Férderband (120) synchron
mit dem Florerzeuger (103) laufen.

[0060] Figur 8 zeigt eine weitere Variante der Verzu-
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geinrichtung (5,104), die an die Variante von Figur 1 bis
3 angelehnt ist. Statt der Walzenpaare (11,12,13) von
Figur 1 bis 3 ist in Figur 8 die Forderstrecke (120) in
mehrere, hier vorzugsweise drei Foérderabschnitte
(121,122,123)  unterteilt. Jedem Foérderabschnitt
(121,122,123) ist hierbei wenigstens eine zustellbare
und angetriebene Klemmwalze (126,127,128) zugeord-
net, wobei sich diese Klemmwalzen vorzugsweise am
vorderen und dem Vliesleger (102) zugewandten Ende
des Foérderabschnittes befinden. Die Forderabschnitte
(121,122,123) werden hierbei durch kurze und im Drei-
eck uber Umlenkrollen (130) umlaufende Férderbander
gebildet, deren Antriebsmotoren M3, M4, M5 einzeln
steuerbar sind und vorzugsweise ebenfalls an die ge-
meinsame Steuerung (131) des Vlieslegers (102) und
der Profilbildungseinrichtung (1) angeschlossen sind.
[0061] Beidieserunterteilten Férderstrecke (120) kon-
nen die Klemmstellen (105, 106) und die hierdurch defi-
nierte Strecklange x in der GroRe und Lage verandert
werden. In der gezeigten Variante ist die hintere Klemm-
stelle (106) ortsfest und wird wie in Figur 7 von den Ab-
zugswalzen (118) der Florabnahmeeinrichtung (117) ge-
bildet. Die vordere Klemmstelle (105) ist hingegen langs
der Forderstrecke (120) ortsvariabel und wird durch die
jeweils zugestellte Klemmwalze (126,127,128) gebildet.
In der gezeigten Ausfihrungsform von Figur 8 ist die mitt-
lere Klemmwalze (127) an ihren Férderbandabschnitt
(122) zugestelltund bildet die Klemmstelle (105). Die bei-
den anderen benachbarten Klemmwalzen (126,128)
sind abgehoben und haben keinen Foérderkontakt mit
demFlor (107). Die Antriebe der Klemmwalzen (127) und
des Férderbandabschnitts (122) an der Klemmstelle
(105) sind mit den florfiihrenden Antrieben des Vliesle-
gers (102) gekoppelt und werden mit diesen synchron
und einheitlich im Niveau zur Erzeugung des gewlinsch-
ten Florverzugs gehoben und gesenkt. Auch der in Flor-
forderrichtung néchstliegende  Férderbandabschnitt
(121) wird in gleicher Weise synchron im Geschwindig-
keitsniveau gehoben und gesenkt. Der dritte Forder-
bandabschnitt (123) kann hierbei ebenfalls mit dem Ge-
schwindigkeitsniveau des Vlieslegers (102), alternativ
aber auch mit der Abgabegeschwindigkeit des Florab-
nehmers (103) bzw. der Abzugswalzen (118) oderin wei-
terer Abwandlung mit einer Differenzgeschwindigkeit
zwischen den Férdergeschwindigkeiten an den Klemm-
stellen (105,106) angetrieben werden.

[0062] Die Verzugseinrichtung (104) von Figur 8 kann
dariiber hinaus auch in anderen Gestaltungen und Funk-
tionen betrieben werden. Figur 9 und 10 zeigen hierzu
zwei Varianten, bei denen alle Klemmstellen (105,105’,
106) sich im Bereich der Forderstrecke (120) bzw. den
Forderabschnitten (121,122,123) befinden. Bei der Va-
riante von Figur 9 sind die beiden endseitigen Klemm-
walzen (126,128) an den Flor (107) und an ihre zugeho-
rigen Férderbandabschnitte (121,123) zugestellt und bil-
den die Klemmstellen (105, 106). Die mittlere Klemm-
walze (127) ist abgehoben und hat keinen florférdernden
Kontakt. Die in Florzufiihrrichtung vordere Klemmwalze
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(126) und ihr Férderbandabschnitt (121) sind an die flor-
fihrenden Antriebe des Vlieslegers (102) gekoppelt und
bewegen sich mit diesen synchron im Geschwindigkeits-
niveau auf und ab. Die riickwartige Klemmwalze (128)
und ihr Férderbandabschnitt (123) kdnnen an die Abga-
begeschwindigkeit des Florerzeugers (103) bzw. der Flo-
rabnahmeeinrichtung (117) gekoppelt sein und sich mit
dieser bewegen. Das Geschwindigkeitsniveau an der
Klemmstelle (106) kann allerdings auch auf einen ande-
ren Wert eingestellt sein und hoher als die Abgabege-
schwindigkeit des Florerzeugers (103) sein.

[0063] In einer nicht dargestellten Variante von Figur
9 ist es auch moglich, die Verzug-.oder Strecklange x zu
verkirzen, indem die beiden vorderen Klemmwalzen
(126,127) an den Flor (107) zugestellt werden und die
ruckwartige Klemmwalze (128) abgehoben wird. Mit der
Verzugeinrichtung (104) von Figur 8 kann also die GréRRe
und die Lage der Verzuglange bzw. Strecklange x belie-
big verandert werden.

[0064] Figur 10 zeigt eine weitere Variante, bei der alle
drei Klemmwalzen (126,127,128) an drei Klemmstellen
(105,105’,106) im Fordereingriff mit dem Flor (107) ste-
hen. Bei dieser Variante unterteilt sich die Verzug- oder
Strecklange in zwei Abschnitte x und y, mit denen unter-
schiedliche Streckungen erzeugt werden. Die mittlere
Klemmwalze (127) und ihr Férderbandabschnitt (122)
laufen schneller als die riickwartige Klemmwalze (128)
und ihr Férderbandabschnitt (123). Die vordere Klemm-
walze (126) und ihr Férderbandabschnitt (121) laufen
wiederum schneller als die mittlere Klemmwalze (127)
und ihr Férderbandabschnitt (122). Die kaskadierenden
Geschwindigkeitsniveaus werden ebenfalls durch die
gemeinsame Steuerung (131) bestimmt und in ihrer Ab-
stufung einheitlich mit der Geschwindigkeit der florfiih-
renden Antriebe des Vlieslegers (102) gehoben und ge-
senkt. In allen gezeigten Ausfiihrungsformen wird die
Verzugsbildung und insbesondere die Florstreckung
wieder aufgehoben, sobald die florflihrenden Antriebe
des Vlieslegers (102) und die synchron angekoppelten
Klemmwalzen wieder im wesentlichen mit der Abgabe-
geschwindigkeit des Florerzeugers (103) laufen. In die-
sem Fall wird der Flor (107) kontinuierlich und ohne Ver-
zugsbildung geférdert.

[0065] Figur 11 bis 15 zeigen eine dritte Variante der
Profilbildungseinrichtung 1 mit Abwandlungen der Ver-
zug- oder Streckeinrichtung (5,104) und der Ausgleichs-
einrichtung (6).

[0066] Beidem Vliesleger (3,102) von Figur 11 ist die
Streckeinrichtung (5,104) in den Vliesleger und dessen
Gehause am Einlaufbereich (33) platzsparend integriert
und nimmt die Stelle des bisherigen Einlaufbands (15)
von Figur 1 ein. Der modifizierte Vliesleger (3,102) hat
dadurch im wesentlichen die gleiche Breite wie eine kon-
ventionelle Maschine und kann daher auch nachtraglich
und im Austausch in eine bestehende Faserbehand-
lungsanlage (101) ohne groRe Umbauten integriert wer-
den.

[0067] Wie durch die gestrichelte Linienflihrung dar-
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gestellt, kann die Streckeinrichtung (5,104) aber auch
eine nachriistbare Komponente mit einem eigenen Ge-
hauseteil sein. Diese lasst sich nachtraglich an einen vor-
handenen konventionellen Vliesleger (3,102) anbauen,
wobei zusatzlich dessen Steuerung (131) angepasst,
ausgetauscht oder mit der Steuerung (7) der Profilbil-
dungseinrichtung (1) gekoppelt wird. Dieser Vliesleger
(3,102) hat hierbei vorzugsweise einen integrierten Flor-
speicher.

[0068] Die Streckeinrichtung (5) und deren Forder-
strecke (120) ist &hnlich wie in Figur 8 bis 10 in vorzugs-
weise drei Férderabschnitte (121,122,123) unterteilt, die
jeweils aus raumlich umlaufenden Férderbandabschnit-
ten bestehen. Die Férderbandabschnitte (121,122) sind
hierbei ahnlich wie im vorbeschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel im Dreieck Giber Umlenkrollen (130) umlaufend
gestaltet, wobei die Dreiecksform in der Variante von Fi-
gur 11 bis 13 in der H6he gestreckt und langlich ausge-
bildetist. Die Férderbandabschnitte (121,122) bilden mit-
einander eine in Florlaufrichtung (23) schrag ansteigen-
de Linie.

[0069] Dem Florerzeuger bzw. der Florzufiihrung (10)
zugewandte Forderbandabschnitt (123) ist in Abwand-
lung zur Figur 8 bis 10 abgewinkelt ausgebildet und als
Schwenktisch (26) ausgestaltet, der in der Hohe verstell-
bar ist und sich an die jeweilige Lage der Florzufihrung
(10) oder Florabnahmeeinrichtung (117) anpassen lasst.
Der Schwenktisch (26) Gbernimmt hierbei die Funktion
des Einlaufbands (15) bei der Variante von Figur 1. Der
Forderbandabschnitt (123) wird hierbei in dem aus dem
Gehdause herausragendem Tischbereich als Zuflihrband
(25) ausgestaltet, welches gegebenenfalls durch eine
Spannrolle unter Zug gehalten werden kann.

[0070] Figur 12 und 13 verdeutlichen in einer vergré-
RRerten Darstellung den Aufbau der Maschinenaufbau der
Streckvorrichtung (5,104). In Figur 11 und 12 sind der
Ubersichtlichkeit wegen die Klemmwalzen
(126,127,128) weggelassen. In Figur 13 sind sie darge-
stellt.

[0071] Am Maschinengestell der Streckeinrichtung
(5,104) sind Uber den in Florlaufrichtung (23) vorn lie-
genden Umlenkrollen (130) der Fdérderabschnitte
(121,122) jeweils Klemmwalzen (126,127,128) angeord-
net. Auf die dritte hintere Klemmwalze (126) kann gege-
benenfalls verzichtet werden, was durch die gestrichelte
Darstellung in Figur 13 zum Ausdruck gebracht wird. Al-
ternativ kann auch die mittlere Klemmwalze (127) weg-
gelassen werden.

[0072] DieKlemmwalzen (126,127,128) sind mitihrem
Rollengestell an vertikalen Lochreihen im Maschinenge-
stell befestigt und kdnnen hierdurch in die bendtigte HO-
henlage zu den schrag ansteigend verlaufenden Férder-
bandabschnitten (121,122,123) gebracht werden. Die
Klemmwalzen (126,127,128) sind mittels Schlitten ho-
henverstellbar an ihren Rollengestellen gelagert und
kénnen Uber eine Zustellvorrichtung (27), z.B. einen Zy-
linder gegen den Flor (8,107) bzw. ihre zugehdrigen For-
derbandabschnitte (121,122,123) in der bendtigten Wei-
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se vertikal nach unten gezogen und angestellt werden.
[0073] Die dem Florerzeuger (2,103) zugewandte
Klemmstelle (106) wird von dem einlaufseitigen ersten
abgewinkelten Forderbandabschnitt (123) und seiner
Klemmwalze (128) gebildet. Beide laufen hierbei im we-
sentlichen mit der Florabgabegeschwindigkeit. Die zwei-
te Klemmstelle (105) wird in Figur 13 vom benachbarten
mittleren Férderbandabschnitt (122) und dessen Klemm-
walze (127) geschaffen. Beide bewegen sich zur Profi-
lierung des Flors (8,107) bzw. Vlieses (9,107) in der vor-
beschriebenen Weise schneller oder langsamer als die
Florabgabegeschwindigkeit. Bei Einsatz von drei oder
mehr  Forderbandabschnitten (121,122,123) und
Klemmwalzen (126,127,128) kdnnen alternativ wie in Fi-
gur 10 auch ein oder mehrere weitere Klemmstellen
(105’) gebildet werden.

[0074] Figur 14 bis 15 verdeutlichen eine eingangs bei
Figur 3 bereits angedeutete Variante der Ausgleichsein-
richtung (6). In diesem Fall wird das Abfiihrband (17,116)
direkt an die vlieszuflihrung (22) der Nadelmaschine (4)
oder einer anderen Verfestigungseinrichtung ange-
schlossen. Das Speicherband (18) mit dem variablen
Durchhang des Obertrums (19) von Figur 3 entfallt hier-
durch. Bei der Vlieszufihrung (22) von Figur 14 ist das
Obertrum stets gespannt und wird z.B. durch einen Tisch
oder dergleichen auf zumindest einem wesentlichen Teil
seiner Lange unterstitzt.

[0075] Beidieser Variante von Figur 14 und 15 gibt die
Steuerung (7,131) des Vlieslegers (3,102) bzw. der Pro-
filbildungseinrichtung (1) einen konstanten Leitwert an
die Steuerung (28) der Nadelmaschine (4), die dann Gber
den Antrieb (M8) das endlos umlaufende Férderband der
Vlieszuflihrung (22) mit einer entsprechenden konstan-
ten Vlieslaufrichtung (24) antreibt. Der Leitwert wird von
der Steuerung (7,131) als Mittelwert aus den verschie-
denen variablen Geschwindigkeiten der florfiilhrenden
Antriebe M des Vlieslegers (3,102) errechnet.

[0076] Die Umlenkrollen (29,30) des Abflihrbandes
(17,116) und der Vlieszufiihrung (22) sind ein Stiick seit-
lich voneinander distanziert und bilden einen Zwickel
(31). In diesem Zwickel (31) kann ein je nach Geschwin-
digkeitsunterschieden sich einstellender Durchhang (32)
des Vlieses (9, 108) variabel aufgenommen werden.
[0077] Das Abzugsband (17,116) lauft entsprechend
der Profilbildung des Vlieses (9,108) mit abwechselnden
Geschwindigkeiten langsamer und schneller. Es kann
auBerdem zeitweise auch stehen bleiben, was zum Bei-
spiel bei einer Anpassung an die Legewagenbewegung
geschieht. Wenn der Legewagen (16,111) an den Enden
seiner Bahn stehen bleibt und die Richtung wechselt,
bleibt entsprechend das Abzugsband (17,116) stehen.
Es kann hierbei auch vollstédndig synchron mit dem Le-
gewagen (16,111) laufen und dessen Beschleunigungs-
und Bremsphasen mitmachen.

[0078] Wenn das Abzugsband (17, 116) bei der Pro-
filbildung zeitweise schneller als das mit dem Geschwin-
digkeitsmittelwert sichbewegende Férderband der Vlies-
zuflihrung (22) lauft, wird das Vlies (9,108) temporéar ge-
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staut und bildet den in Figur 15 gestrichelt dargestellten
Durchhang (32) im Zwickel (31). Wenn anschlieRend die
Geschwindigkeit des Abfiihrbandes (17,116) wieder
sinkt und unter den Mittelwert fallt, ist die Vlieszufiihrung
(22) schneller und zieht den Durchhang (32) wieder flach.
[0079] Abwandlungen der gezeigten Ausfihrungsfor-
men sind in verschiedener Weise méglich. Die Verzug-
oder Streckeinrichtung (5,104) und die Ausgleichsein-
richtung (6) kénnen konstruktiv anders ausgebildet sein.
Die Verzugeinrichtung (5,104) kann zum Beispiel mit an-
deren Streck- oder Staueinrichtungen anstelle der Wal-
zenanordnungen (11,12,13) oder der Foérderbandab-
schnitte (120,121,122,123) arbeiten. Desgleichen kann
auch in der Ausgleichseinrichtung (6) das Vlies (9,108)
auf andere Weise unter Kompensation der Abgabe-
schwankungen gepuffert und konstant abgegeben wer-
den. Ferner kénnen zwischen den verschiedenen Kom-
ponenten der Faserbehandlungsanlage (1) andere Ein-
heiten, z. B. Vliesstreckwerke eingebaut werden. Zum
Beispiel kann auch das Vlies (9,108) vom Vliesleger
(3,102) an einen Rollenspeicher oder dergleichen anstel-
le der Verfestigungseinrichtung (4) abgegeben werden.
[0080] In einer weiteren nicht dargestellten Ausgestal-
tung kénnen Messeinrichtungen vor und/oder hinter dem
Vliesleger (3,102) und gegebenenfalls auch hinter der
Verfestigungseinrichtung (4) angeordnet sein, die das
Profil des Flors (8,107) und/oder des Vlieses (9,108)
messen und erfassen. Uber die Steuerung (7,131) oder
eine andere geeignete Steuerung kénnen diese Mess-
werte mit gespeicherten Vorgabewerten verglichen und
zu einer Regelung der Profilbildung herangezogen wer-
den.

[0081] In weiteren Abwandlungen kann die Zahl der
Forderabschnitte (121,122,123) variieren und kleiner
oder groRer als in der gezeigten Ausflihrungsform sein.
Ferner ist auch die konstruktive Gestaltung der Forder-
strecke (120) und der Férderabschnitte (121,122,123)
variabel. Statt umlaufender Férderbander sind beliebige
andere Transportmittel moglich. Alternativ kann es sich
auch um gleitfahige und reibungsarme sowie stationare
Leitflachen handeln, auf denen der Flor (8,107) entlang-
rutscht. Ferner kénnen die Klemmstellen (105,106) auch
aufandere Weise als durch zustellbare und angetriebene
Klemmwalzen (126,127,128) gebildet werden. Zudem
kénnen die in den verschiedenen Ausfihrungsformen
gezeigten Gestaltungsvarianten auch untereinander ver-
tauscht und verandert werden.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0082]

Profilbildungseinrichtung

Florerzeuger, Karde, Krempel

Vliesleger

Verfestigungseinrichtung, Nadelmaschine
Streckeinrichtung

Ausgleichseinrichtung
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102
103
104
105
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110
111
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114
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122
123
124
125
126
127
128
129
130
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Steuerung

Flor

Vliies

Florzufliihrung

erstes Walzenpaar
zweites Walzenpaar
letztes Walzenpaar
Flhrungswalze
Einlaufband

Legewagen

Abflhrband
Speicherband

Obertrum

hintere Rolle

vordere Rolle
Vlieszuflihrung
Florlaufrichtung
Vlieslaufrichtung
Zufuhrband
Schwenktisch
Zustellvorrichtung
Steuerung Nadelmaschine
Umlenkrolle Abzugsband
Umlenkrolle Vlieszuflihrung
Zwickel

Durchhang
Einlaufbereich

Vliesherstellvorrichtung

Vliesleger

Florerzeuger

Verzugeinrichtung, Streckeinrichtung
Klemmstelle

Klemmstelle

Flor

mehrlagiges Vlies

Zufliihrband

Oberwagen

Legewagen

Hilfswagen

Bandeinlauf

Forderband

Forderband

Abzugsband

Florabnahmeeinrichtung
Abzugswalze

Hacker

Foérderstrecke, Férderband
Forderabschnitt, Forderbandabschnitt
Forderabschnitt, Forderbandabschnitt
Forderabschnitt, Forderbandabschnitt
Klemmwalze am Zufiihrband
Klemmwalze am Férderband
Klemmwalze am Férderbandabschnitt
Klemmwalze am Férderbandabschnitt
Klemmwalze am Férderbandabschnitt
Klemmwalze am Abnehmer
Umlenkrolle Férderband
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131

M

M1
M2
M3

M4
M5
M6
M7
M8

X
y

Steuerung

Antriebe verschiedener Vlieslegerkornponenten
Antrieb Flhrungswalze

Antrieb Florzufiihrung

Antrieb drittes Walzenpaar, dritter Forderab-
schnitt

Antrieb zweites Walzenpaar, zweiter Forderab-
schnitt

Antrieb erstes Walzenpaar, erster Forderab-
schnitt

hinterer Antrieb Speicherband

vorderer Antrieb Speicherband

Antrieb Vlieszufiihrung

Verzuglange, Strecklange
Verzuglange, Strecklange

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Profilierung eines mehrlagigen Vlie-
ses (9,108), welches mittels eines Vlieslegers
(3,102) aus mindestens einem von einem Florerzeu-
ger (2,103) zugefihrten Flor (8,107) gelegt wird, wo-
bei die Profilierung durch Strecken und/oder Stau-
chen des zugefiihrten Flors (8,107) erfolgt, dadurch
gekennzeichnet, dass der Flor (8,107) mit einer
zwischen Vliesleger (3,102) und Florerzeuger
(2,103) angeordneten Profilbildungseinrichtung (1)
gestreckt und/oder gestaucht wird, wobei die durch
die Streckung und/oder Stauchung des Flors (8) be-
dingten Schwankungen in der Abgabegeschwindig-
keit des Vlieslegers (3,102) in einer nachgeordneten
Ausgleichseinrichtung (6) ausgeglichen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das vom Vliesleger (2,103) mit va-
riierenden Geschwindigkeiten abgegebene Vlies
(9,108) in der Ausgleichseinrichtung (6) gepuffert
und danach mit im wesentlichen konstanter Ge-
schwindigkeit und Férdermenge einer in Laufrich-
tung (24) nachgeordneten Verfestigungseinrichtung
(4) zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausgleich der Abgabe-
schwankungen des vlieslegers (3) durch einen ver-
anderlichen Durchhang des Obertrums (19) eines
endlosen Speicherbands (18) der Ausgleichsein-
richtung (6) bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausgleich der Abgabe-
schwankungen des Vlieslegers (3) durch einen va-
riablen Durchhang (32) des Vlieses (9,108) in einem
Zwickel (31) zwischen einem Abfluhrband (17,116)
des Vlieslegers (3) und einer Vlieszuflihrung (22) der
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Verfestigungseinrichtung (4) bewirkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Flor
(8,107) von der Profilbildungseinrichtung (1) an min-
destens zwei distanziert angeordneten definierten
Klemmstellen (105,105’,106) gestreckt und/oder ge-
staucht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemm-
stellen (105,105’,106) zwischen sich mindestens ei-
ne definierte Verzuglange x, y fiir den Flor (8,107)
bilden, wobei der Flor (8,107) an den Klemmstellen
(105,105’, 106) mit unterschiedlichen Geschwindig-
keiten gefordert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die értliche
Lage der Klemmstellen (105,105’,106) zur Erzeu-
gung unterschiedlich groRer Verzuglangen x, y ver-
andert wird.

Profilbildungseinrichtung (1) fir ein mehrlagiges.
Viies (9,108), welches mittels eines Vlieslegers
(3,102) aus mindestens einem von einem Florerzeu-
ger (2,103) zugefuhrten Flor (8,107) gelegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilbildungsein-
richtung (1) eine im Bereich zwischen Florerzeuger
(2,103) und Vliesleger (3,102) anzuordnende Ver-
zug- oder Streckeinrichtung (5,104) fur den Flor
(8,107) und eine hinter dem Vliesleger (3,102) an-
zuordnende Ausgleichseinrichtung (6) fiir das Vlies
(9,108) aufweist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsein-
richtung (6) ein endloses Speicherband (18) mit va-
riablem Durchhang des Obertrums (19) und zwei ge-
trennt einstellbaren Antrieben M6 und M7 aufweist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der hintere Antrieb
M6 an die variable Vliesabgabe-Geschwindigkeit
des Vlieslegers (3,102) gekoppelt ist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 8, 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass der vordere
Antrieb M7 auf einen Mittelwert der oszillierenden
Geschwindigkeit des vorderen Antriebs M6 einge-
stellt ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
hintere Antrieb M7 mit der Vlieszufiihrung (22) der
Verfestigungseinrichtung (4) gekoppelt ist.

Profilbildungseinrichtung nach Anspruch 8, da-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22

durch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsein-
richtung (6) einen Zwickel (31) zur Aufnahme eines
Vlies-Durchhangs (32) zwischen distanzierten Um-
lenkrollen (29,30) des Abfiihrbandes (17,116) und
einer Vlieszuflihrung (22) an der verfestigungsvor-
richtung (4) aufweist, wobei von der Steuerung
(7,131) ein Uber die Profilierung gemittelter Ge-
schwindigkeits-Leitwert flir den Antrieb M8 der Vlies-
zuflihrung (22) ausgebbar ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verzug- oder Streckeinrichtung (5,104)
mindestens zwei Klemmstellen (105,105’,106) fir
den Flor (8,107) und eine Steuerung (7) aufweist, an
die auch der Vliesleger (3,102) anschlieRbar ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verzug- oder Streckeinrichtung (5,104) in
den Vliesleger (3,102) an dessen Einlaufbereich (33)
integriert ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verzug- oder Streckeinrichtung (5,104) und
der Vliesleger (3,102) zur Profilbildung des Vlieses
(9,108) Uber den Florweg gesteuert sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klemmstellen (105,105,106) zwischen
sich mindestens eine definierte Verzuglange x, y fiir
den Flor (8,107) bilden, wobei der Flor (8, 107) an
den Klemmstellen (105,105’,106) mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten forderbar ist.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ortsveranderliche Klemmstellen (105,105,
106) zur Erzeugung unterschiedlich grof3er verzu-
glangen x, y vorgesehen sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an den Klemmstellen (105, 105’, 106) ein oder
mehrere angetriebene klemmende Walzenanord-
nungen (11,12,13) oder klemmende Forderbandab-
schnitte  (120,121,122,123) mit Klemmwalzen
(124,125,126,127,128,129) mit steuerbaren Antrie-
ben M5, M4 und M3 angeordnet sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klemmwalzen (124,125,126,127,128,129)
gesteuert zustellbar (27) gelagert sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
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henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzenanordnungen (11,12,13) oder For-
derbandabschnitte (121,122,123) mit ihren Antrie-
ben M5, M4 und M3 zum Strecken des Flors (8, 107)
auf in Florlaufrichtung (23) steigende Geschwindig-
keiten eingestellt sind.

Profilbildungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die florflihrenden Antriebe M des Vlieslegers
(3,102) UGber die Steuerung (7,131) an den Antrieb
M3 der letzten klemmenden Walzenanordnung (13)
oder des letzten klemmenden Foérderbandabschnitts
(112) an der ausgangseitigen Klemmstelle (105) ge-
koppelt und in ihren Geschwindigkeiten gemeinsam
veranderbar sind.
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