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gesiebband mit den Profilierungsmaxima der Walzen-
oberflache in Beriihrungskontakt steht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung einer Spinnvliesbahn mit einem Ablegesieb-
band, auf dem Fasern zu der Vliesbahn ablegbar sind. -
Bei den Fasern handelt es sich insbesondere um Fasern
aus thermoplastischem Kunststoff und vorzugsweise um
Filamente bzw. Endlosfilamente aus thermoplastischem
Kunststoff. Unter dem Ablegesiebband befindet sich in
der Regelund vorzugsweise eine Absaugeinrichtung, mit
derim Ablagebereich der Fasern Luft durch das Ablege-
siebband gesaugt wird.

[0002] Vorrichtungen der eingangs beschriebenen Art
sind aus der Praxis in verschiedenen Ausfiihrungsfor-
men bekannt. Das Ablegesiebband wird normalerweise
Uber eine Mehrzahl von Walzen gefiihrt und insoweit re-
sultiert ein Kontakt zwischen den Walzenoberflachen
und dem Siebband. Beim Ablegen der Fasern auf dem
Ablegesiebband wird ein Teil der Fasern durch das Ab-
legesiebband, d. h. zwischen den Kett- und Schussfaden
des Ablegesiebbandes gesaugt. Man spricht von sog.
"Durchschief3ern". Die bekannten Vorrichtungen weisen
im Ubergabebereich der Vliesbahn eine Ubergabewalze
auf, die von dem Siebband normalerweise mit relativ gro-
Rem Umschlingungswinkel umschlungen ist. In diesem
Ubergabebereich wird die Vliesbahn in der Regel von
dem Siebband an einen Kalander tGibergeben, in den die
Vliesbahn eingezogen wird. Aufgrund der entsprechen-
den Fortbewegung der Vliesbahn kommt es zu einem
Abreiflen von durchgeschossenen Fasern und die abge-
rissenen Fasern kénnen sich als Fasermdill frei im Raum
bewegen (sog. "Schneeflug"). Die zwischen den Kett-
und Schussfaden des Ablegesiebbandes verbleibenden
Fasern werden aufgrund der Wechselwirkung des Able-
gesiebbandes mit den Walzen der Siebbandmaschine in
und an das Ablegesiebband gepresst und bilden so un-
erwiinschte Haftstellen fiir die Vliesbahn auf dem Able-
gesiebband. Durch diese Verschmutzung des Siebban-
des wird die Qualitat der hergestellten Spinnvliese ne-
gativ beeinflusst.

[0003] Demgegenuber liegt die Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit der die vorgenannten
Nachteile vermieden werden kénnen und mit der insbe-
sondere der unerwilinschte Fasermill bzw. "Schneeflug"
sowie die unerwiinschten Verschmutzungen des Sieb-
bandes vermieden werden kdnnen.

[0004] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Spinnvliesbahn mit einem Ablegesiebband, auf dem Fa-
sern zu der Vliesbahn ablegbar sind,

wobei das Ablegesiebband liber eine Walze gefiihrt wird
und wobei die Walzenoberflache der Walze mit der
MaRgabe profiliert ist, dass das Ablegesiebband jeweils
lediglich mit den Profilierungsmaxima der Walzenober-
flache in BerUhrungskontakt steht.

[0005] EsliegtimRahmenderErfindung, dass Fasern/
Filamente aus thermoplastischem Kunststoff auf dem
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Ablegesiebband abgelegt werden. Nach einer Ausfiih-
rungsform handelt es sich bei den Fasern um Endlosfi-
lamente. Vorzugsweise werden die Fasern/Filamente
vor dem Ablegen auf dem Ablegesiebband gekuhlt und
verstreckt bzw. aerodynamisch verstreckt. Zweckmafi-
gerweise werden die Fasern/Filamente vor der Ablage
auf dem Ablegesiebband durch zumindest einen Diffusor
gefihrt.

[0006] Aufgrund der erfindungsgemafen Profilierung
der Walzenoberflache befinden sich auf der Walzenober-
flache der Walze Profilierungsmaxima und Profilierungs-
minima. Das Ablegesiebband steht nur mit Teilbereichen
dieser Walzenoberflache in Kontakt, ndmlich mit den
Profilierungsmaxima.

[0007] Das Ablegesiebband wird in der Regel Uber
mehrere Walzen bzw. Antriebswalzen gefiihrt. Nach ei-
ner sehr bevorzugten Ausflihrungsform, der im Rahmen
der Erfindung ganz besondere Bedeutung zukommt, ist
die erfindungsgemaR profilierte Walze als Ubergabewal-
ze fiir die Vliesbahn eingerichtet. Ubergabewalze meint
hier, dass die (iber die Ubergabewalze bewegte Vlies-
bahn in Férderrichtung hinter der Ubergabewalze an eine
Bearbeitungsvorrichtung fir die Vliesbahn oder an eine
weitere Fordereinrichtung (Férderband, Siebband oder
dgl.) Ubergeben wird. Nach sehr bevorzugter Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist also die Ubergabewalzen-
oberflache der Ubergabewalze profiliert bzw. mit den
Profilierungsmaxima und Profilierungsminima versehen.
ZweckmaRigerweise handelt es sich bei der Ubergabe-
walze gleichzeitig um eine Antriebswalze fur den Antrieb
des Ablegesiebbandes.

[0008] Nach ganz besonders bevorzugter Ausflh-
rungsform der Erfindung ist die profilierte Walze bzw. die
profilierte Ubergabewalze zur Ubergabe der Vliesbahn
an einen Kalander eingerichtet. ZweckmaRigerweise
wird also die Vliesbahn nach ihrer Bewegung uber die
Ubergabewalze in Férderrichtung hinter der Ubergabe-
walze von einem Kalander eingezogen bzw. zwischen
zwei Kalanderwalzen eines Kalanders eingezogen.
[0009] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Ablegesiebband die Walze, vorzugsweise die Uberga-
bewalze, mit einem Umschlingungswinkel von minde-
stens 70°, vorzugsweise von mindestens 90° und sehr
bevorzugt von mindestens 120° umschlingt. Nach be-
sonders bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung
umschlingt das Ablegesiebband die erfindungsgemaf
profilierte Ubergabewalze mit einem Umschlingungswin-
kel von 125° bis 145°, beispielsweise mit einem Um-
schlingungswinkel von 135° bzw. von etwa 135°.
[0010] Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung,
dass zumindest 70 %, vorzugsweise zumindest 80 %
und besonders bevorzugt zumindest 90 % der Walzen-
oberflache profiliert ist. Der genannte prozentuale Ober-
flachenbereich der Walze ist dann also mit den Profilie-
rungsmaxima und den Profilierungsminima versehen,
die auf der Walzenoberflaiche abwechselnd angeordnet
sind. GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist
eine regelmaRige Verteilung der Profilierungsmaxima
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und Profilierungsminima auf der Walzenoberflache vor-
gesehen.

[0011] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filierung der Walzenoberflache in Form von Uber den
Walzenumfang umlaufenden Rillen und Stegen ausge-
bildet ist. Die Stege bilden dann die Profilierungsmaxima
und die Rillen bilden die Profilierungsminima. Bei dieser
empfohlenen Ausfihrungsform der Erfindung sind
gleichsam linienférmige Kontaktzonen zwischen der
Walze und dem Ablegesiebband verwirklicht.

[0012] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass sich die Position
der Kontaktstellen des Ablegesiebbandes mit der Walze
bei Bewegung des Ablegesiebbandes bzw. bei Rotation
der Walze aufgrund der Profilierung der Walze kontinu-
ierlich andert. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung,
dass sich die Position dieser Kontaktstellen aufgrund der
Profilierung der Walze diskontinuierlich dndert. - Nach
einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante ist die Profilie-
rung in Form zumindest eines Gewindes ausgebildet. Die
vorgenannten Stege (Profilierungsmaxima) und Rillen
(Profilierungsminima) sind dann also Bestandteil eines
Gewindes mit einer bestimmten Steigung. Aufgrund der
Steigung des Gewindes wandern die Kontaktstellen zwi-
schen Walzenoberflache und Ablegesiebband in vorteil-
hafter Weise kontinuierlich. GemaR einer empfohlenen
Ausfiihrungsform sind auf der Walze bzw. auf der profi-
lierten Walzenoberflache zwei Gewinde vorgesehen.
ZweckmaRigerweise erstreckt sich jedes Gewinde (von
der in Bezug auf die Langserstreckung der Walze) Wal-
zenmitte bis zu einem Stirnende der Walze. Vorzugswei-
se ist dabei das erste Gewinde rechtsgangig und das
zweite Gewinde linksgangig ausgebildet. - Es liegt im
Ubrigen auch im Rahmen der Erfindung, dass die Stege
und Rillen nicht Gber den gesamten Umfang der Walze
umlaufen. Insoweit ist auch eine diskontinuierliche Ril-
lenausbildung in der Walzenoberflache mdglich.

[0013] Nach empfohlener Ausfiihrungsvariante der
Erfindung betragt die Tiefe t der Profilierungsminima
bzw. die Tiefe t der Rillen 0,05 bis 1,0 mm, vorzugsweise
0,05 bis 0,6 mm und bevorzugt 0,1 bis 0,3 mm. Die an
einer Walze vorgesehenen Profilierungsminima bzw. Ril-
len kénnen auch unterschiedliche Tiefen t aufweisen
oder die Tiefe t eines Profilierungsminimums bzw. einer
Rille kann sich entlang des Profilierungsminimums bzw.
entlang der Rille &ndern, insbesondere kontinuierlich an-
dern.

[0014] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die pro-
filierte Walze (Makroprofilierung) zusatzlich eine Mikro-
profilierung an ihrer Oberflache aufweist. Vorzugsweise
weisen die Profilierungsmaxima der profilierten bzw. ma-
kroprofilierten Walzenoberflache zuséatzlich die Mikro-
profilierunganihrer Oberflache auf. ZweckmaRigerweise
sind die mit dem Ablegesiebband in Kontakt kommenden
Oberflachen der zumindest teilweise Uber den Walzen-
umfang umlaufenden Stege mikroprofiliert. Vorzugswei-
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se ist die Walzenoberflache bzw. sind die Oberflachen
der Profilierungsmaxima mit der MaRgabe mikroprofi-
liert, dass sich lediglich punktuelle Kontaktbereiche fiir
das Ablegesiebband ergeben. Durch die Mikroprofilie-
rung kann in vorteilhafter Weise eine Verringerung der
Oberflachenfriktion um bis zu 50 % erzielt werden. Vor-
zugsweise wird die Mikroprofilierung in Form einer glo-
bularen Oberflachentopografie realisiert. Nach einer
empfohlenen Ausfiihrungsform der Erfindung wird die
Mikroprofilierung der Walzenoberflache bzw. der Profi-
lierungsmaximaoberflaiche durch thermisches Spritzen
oder galvanisches Beschichten erzeugt. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass die Mikroprofilierungsmaxima
der Mikroprofilierung konvex nach aulen gekrimmte
Oberflachen aufweisen. Nach einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind die Oberflachen der Mikroprofilierungs-
maxima spharisch und/oder ellipsoidférmig ausgebildet.
[0015] Durch die erfindungsgemafle Ausgestaltung
der Walze, vorzugsweise Ubergabewalze, kénnen die
eingangs aus dem Stand der Technik bekannten Nach-
teile effektiv vermieden werden. Der Erfindung liegt dabei
die Erkenntnis zugrunde, dass eine Kontaktreduzierung
bzw. Kontaktminimierung zwischen Ablegesiebband und
Walze zur Lésung des erfindungsgemafen technischen
Problems flihrt. - Wie vorstehend bereits erlautert, wird
beim Ablegen der Fasern auf dem Ablegesiebband eine
deutlich sichtbare Menge der Fasern durch das Ablege-
siebband bzw. zwischen den Kett- und Schussfaden des
Ablegesiebbandes durchgesaugt (DurchschielRer). Bei
vielen bekannten Vorrichtungen ist eine Ubergabewalze
vorgesehen, die das Ablegesiebband unmittelbar vor ei-
nem Kalander mit einem Umschlingungswinkel von etwa
135° umleitet. Die Vliesbahn wird hier an den Kalander
bzw. an die Kalanderwalzen Gbergeben. Die durchge-
schossenen Filamente werden in der Kontaktzone zwi-
schen Ubergabewalzenoberfliche und Ablegesiebband
eingeklemmt und entgegengesetzt zur Férderrichtung
gezogen. Die Vliesbahn wird dagegen von den Kalan-
derwalzen eingezogen und in Férderrichtung beférdert.
Wenn es nicht gelingt, die durchgeschossenen und ein-
geklemmten Filamente aus dem Siebband zu ziehen, rei-
Ren die Filamente ab und es resultiert der oben bereits
erlauterte Fasermull ("Schneeflug"). Die abgerissenen
Fasern, die nicht als "Schneeflug" entfernt werden und
somit zwischen den Kett- und Schussfaden des Sieb-
bandes verbleiben, werden von den Walzen der Sieb-
bandmaschine in und an das Ablegesiebband gepresst,
so dass sie Haftstellen fir die Vliesbahn auf dem Able-
gesiebband bilden. Wie oben bereits dargelegt, wird
durch diese Verschmutzung des Ablegesiebbandes die
Qualitat der Vliesbahn negativ beeintrachtigt. - Der Er-
findung liegt nun die Erkenntnis zugrunde, dass die vor-
stehend erlauterten Effekte und die damit verbundenen
Nachteile vermieden werden kénnen, wenn die Walze,
vorzugsweise Ubergabewalze, erfindungsgemaR profi-
liert wird. Besondere Bedeutung kommt dabei der Profi-
lierung (Makroprofilierung) in Form von tUber zumindest
einen Teil des Umfangs der Walze verlaufenden Stegen



5 EP 2 017 206 A1 6

und Rillen zu. Eine ganz besonders bevorzugte Ausfiih-
rungsform, die sich in diesem Zusammenhang beson-
ders bewahrt hat, ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachen der Profilierungsmaxima (der Makroprofilie-
rung) zuséatzlich mikroprofiliert sind. Es ist darauf hinzu-
weisen, dass durch die erfindungsgemaRe Ausgestal-
tung der Walze/Ubergabewalze Vliesbahnen mit beacht-
lich gesteigerter Qualitat erzeugt werden kénnen. Her-
vorzuheben ist auch, dass die erfindungsgemafen
Mafinahmen mit relativ geringem Aufwand und kosten-
gunstig verwirklicht werden kénnen. Es ist auch kein Pro-
blem, bereits bestehende Anlagen mit den erfindungs-
gemaRen Walzen/Ubergabewalzen auszuriisten.
[0016] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1  eine schematisch vereinfachte Seitenansicht
einer erfindungsgemafen Vorrichtung,

Fig.2 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemafe
Walze bzw. Ubergabewalze,

Fig. 3  einen vergréRerten Ausschnitt aus dem Ge-
genstand der Fig. 2 und

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer mikroprofi-
lierten Walzenoberflache.

[0017] DieFig. 1zeigteine Vorrichtungzur Herstellung

eines Spinnvlieses mit einem Ablegesiebband 1, aufdem
Fasern 2 aus thermoplastischem Kunststoff zu einer
Vliesbahn 3 ablegbar sind. Bei den Fasern 2 handelt es
sich vorzugsweise und im Ausflhrungsbeispiel um End-
losfilamente. Das Ablegesiebband 1 wird tber eine Wal-
ze bzw. Ubergabewalze 4 gefiihrt und umschlingt diese
Ubergabewalze 4 mit einem Umschlingungswinkel von
etwa 135°. In Férderrichtung hinter der Ubergabewalze
4 wird die Vliesbahn 3 an einen Kalander 5 lGibergeben
bzw. zwischen zwei Kalanderwalzen 6, 7 eingezogen.
[0018] Erfindungsgemal ist die Walzenoberflache der
Ubergabewalze 4 mit einer Profilierung (Makroprofilie-
rung) versehen, die aus Profilierungsmaxima und Profi-
lierungsminima besteht. Das (iber die Ubergabewalze 4
gefiihrte Ablegesiebband 1 steht lediglich mit Profilie-
rungsmaxima der Walzenoberflache in Berihrungskon-
takt. Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform und
im Ausfihrungsbeispiel ist die Profilierung (Makroprofi-
lierung) der Walzenoberflache in Form von Rillen 8 (Pro-
filierungsminima) und Stegen 9 (Profilierungsmaxima)
ausgebildet, die vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel iiber den Umfang der Ubergabewalze 4 umlaufen.
Dadurch entstehen lediglich linienférmige Kontaktzonen
zwischen Ablegesiebband 1 und Ubergabewalze 4.
[0019] In der Fig. 3 sind in einem vergrofRerten Aus-
schnitt die Kettfaden 10 des Ablegesiebbandes 1 ober-
halb der mit Rillen 8 und Stegen 9 makroprofilierten Wal-
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zenoberflache der Ubergabewalze 4 dargestellt. Unter-
halb der Kettfaden 10 sind durch das Ablegesiebband 1
hindurchgesaugte bzw. durchgeschossene Fasern 2 er-
kennbar. Aufgrund der Makroprofilierung der Walzen-
oberflache mit Rillen 8 und Stegen 9 wird lediglich ein
Teil der durchgeschossenen Filamente 2 zwischen Ab-
legesiebband 1 und Ubergabewalze 4 eingeklemmit,
namlich lediglich im Bereich der Stege 9. In der Fig. 3 ist
auch erkennbar, dass der Durchmesser der Filamente 2
wesentlich geringer ist als der Durchmesser der Kettfa-
den 10 des Ablegesiebbandes 1.

[0020] Vorzugsweise und im Ausflihrungsbeispiel ist
die Profilierung (Makroprofilierung) der Ubergabewalze
4 in Form von zwei Gewinden (11, 12) ausgebildet, die
sich jeweils von der Mitte der Ubergabewalze 4 zu einem
Stirnende der Ubergabewalze 4 erstrecken. Zweckma-
Rigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich
um gegenlaufige Gewinde 11, 12. Das Gewinde 11 ist
im Ausflhrungsbeispiel linksgangig ausgebildet und das
Gewinde 12 ist rechtsgangig ausgebildet. Aufgrund der
gewindeférmigen Ausbildung bzw. aufgrund der Stei-
gung der Profilierung werden die durchgeschossenen Fi-
lamente 2 nur zeitweilig zwischen Ablegesiebband 1 und
Stege 9 eingeklemmt. Hier &ndert sich die Position der
Kontaktstellen des Ablegesiebbandes 1 mit der Uberga-
bewalze 4 bei Bewegung des Ablegesiebbandes 1 bzw.
bei Rotation der Ubergabewalze 4 also kontinuierlich.
Wenn die durchgeschossenen Filamente 2 aus der Ein-
klemmung kommen, kdénnen sie durch den Zug der Ka-
landerwalzen 6, 7 mit der restlichen Vliesbahn 3 weiter
beférdert werden. Auf diese Weise kann sehr effektiv ein
Abreifen der durchgeschossenen Filamente 2 und somit
der nachteilhafte "Schneeflug" vermieden werden.
[0021] Nach sehr bevorzugter Ausfihrungsform der
Erfindung sind die Oberflachen der Profilierungsmaxima
der Profilierung (Makroprofilierung) zusatzlich noch mit
einer Mikroprofilierung 13 versehen. Im Ausfiihrungsbei-
spiel weisen die Oberflachen der Stege 9 eine solche
Mikroprofilierung auf. ZweckmaRigerweise und im Aus-
fuhrungsbeispiel werden durch die mit der Mikroprofilie-
rung erreichte Oberflachenstruktur lediglich noch punk-
tuelle Kontaktbereiche zwischen Ablegesiebband 1 und
Ubergabewalze 4 bzw. Stegen 9realisiert. Vorzugsweise
und im Ausflihrungsbeispiel entspricht die Mikroprofilie-
rung einer globularen Oberflachentopografie. Die Ober-
flachen der Mikroprofilierungsmaxima 14 sind zweckma-
Rigerweise spharisch und/oder ellipsoidférmig ausgebil-
det. Die Mikroprofilierung der Stegoberflachen kann bei-
spielsweise durch thermisches Spritzen oder galvani-
sches Beschichten erzeugt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Spinnvliesbahn
mit einem Ablegesiebband (1), auf dem Fasern zu
der Vliesbahn (3) ablegbar sind,
wobei das Ablegesiebband (1) Uber zumindest eine
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Walze geflihrt wird und wobei die Walzenoberflache
dieser Walze mit der MaRRgabe profiliert ist, dass das
Ablegesiebband (1) mit den Profilierungsmaxima
der Walzenoberflache in Berlihrungskontakt steht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Walze als
Ubergabewalze (4) fiir die Vliesbahn (3) eingerichtet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Ubergabe-
walze (4) zur Ubergabe der Vliesbahn (3) an einen
Kalander (5) eingerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, wo-
bei das Ablegesiebband (1) die Walze miteinem Um-
schlingungswinkel von mindestens 70° umschlingt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei zumindest 70 %, vorzugsweise zumindest 80 %
der Walzenoberflache profiliert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei die Profilierung der Walzenoberflaiche in Form
von Uber zumindest einen Teil des Walzenumfangs
umlaufenden Rillen (8) und Stegen (9) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei die Profilierung
in Form zumindest eines Gewindes (11, 12) ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei sich die Position der Kontaktstellen des Ablege-
siebbandes (1) mit der Walze bei Bewegung des Ab-
legesiebbandes (1) bzw. bei Rotation der Walze auf-
grund der Profilierung der Walze kontinuierlich und/
oder diskontinuierlich &ndert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei die Profilierungsmaxima der profilierten Walzen-
oberflache zusatzlich eine Mikroprofilierung (13) an
ihrer Oberflache aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Mikroprofi-
lierung durch thermisches Spritzen und/oder durch
galvanisches Beschichten erzeugt ist.
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