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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kreuzleger bzw. ein
Verfahren zum Bilden eines Vlieses gemafl dem Ober-
begriff des Vorrichtungsanspruches 1 bzw. des Verfah-
rensanspruchs 7.

[0002] Einen Kreuzleger der gattungsgemafen Art
zeigt die EP1 870 499 B1 bzw. die EP 0 865 521 B1. Ein
derartiger Kreuzleger besteht aus einem endlos umlau-
fenden Einlaufband, auf weichem der zu legende Flor in
den Leger transportiert wird. Diesem Einlaufband ist zu-
satzlich ein den Flor bedeckendes Deckband zugeord-
net, welches gegenlaufig und mit gleicher Umlaufge-
schwindigkeit zum Einlaufband lauft. Zwischen Einlauf-
band und dem Deckband wird der Flor gepresstgehalten.
Ein in Transportrichtung des zugefiihrten Flors beweg-
lich gelagerter und periodische Bewegungen ausfiihren-
den Oberwagen weist Umlenkwalzen fir das Deck- und
das Einlaufband auf. Der zunachst zwischen Einlauf- und
Deckband gehaltene Flor wird nun auf ein Gegenband
Uibergeben und folgend zwischen Gegen- und Einlauf-
band gehalten. Das Gegenband lauft mit gleicher Ge-
schwindigkeit wie das Einlaufband und wird ebenfalls
durch eine im Oberwagen angeordnete Umlenkwalze
umgelenkt.

[0003] Zwischen Gegen- und Einlaufband gehalten
wird der Flor zu einem beweglich gelagerten Legewagen
geférdert, der Umlenkwalzen (Legewalzen) fir die bei-
den Bander aufweist. Die beiden parallel nebeneinander
liegenden Legewalzen fir das Einlauf- und das Gegen-
band bilden eine Abgabestelle (Legespalt) fiir den zu le-
genden Flor, der nun auf einem unterhalb des Legewa-
gens orthogonal zur Florrichtung laufenden Abzugsband
abgelegt wird.

[0004] DerLegewagen fiihrt hierzu periodische Bewe-
gungen quer Uber die Breite des zu legenden Vlieses
auf. Der Oberwagen bewegt sich in Abhangigkeit der Be-
wegung des Legewagens. Einlaufund Gegenband sind
Uber weitere Umlenkwalzen um das Abzugsband herum
bis unterhalb des Abzugsbandes gefiihrt, dort sind ent-
sprechend gelagerte Umlenkwalzen angeordnet, welche
Ausgleichsbewegungen in Abhangigkeit der Bewegun-
gen des Ober- und des Legewagens ausfihren.

[0005] An der Unterseite des quer zum Abzugsband
periodisch fahrenden Legewagens laufen Einlauf- und
Gegenband horizontal gespannt zu aul3erhalb des Ab-
zugsbandes liegenden Umlenkwalzen. Je nach Bewe-
gungsrichtung des Legewagens weist das Einlauf- bzw.
das Gegenband die doppelte Geschwindigkeit des Le-
gewagens (der Legegeschwindigkeit des Flors) auf. Die
hohe Relativgeschwindigkeit zwischen Band und Floro-
berflache (Oberflache des gelegten Vlies) tritt in Fahrt-
richtung des Legewagens vor diesem auf, also wo kein
Flor gefihrt wird.

[0006] Gewilinscht ist eine enge Materialfihrung im
Ablagebereich, allerdings weisen die horizontal ge-
spannten Bander auch einen Durchhang auf. Es kommt
zu Reibung, Bertihrungen zwischen Band und Flor, wel-
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che ggf. elektrostatische Effekte verursachen kénnen.
Unkontrollierte Verschiebungen sind die Folge. Der hohe
Geschwindigkeitsunterschied zwischen den Bandern
des Kreuzlegers und der Oberflaiche des abgelegten
Flors fuhrt zu so einer qualitativen Verschlechterung der
Produktoberflache.

[0007] Die EP 1 975 286 A1 beschreibt einen Leger
vom Wagentyp, bei dem der Legewagen zwei Legewal-
zen aufweist, um welche Transportbander gefiihrt sind.
Das obere und untere Trum der beiden Transportbander
wird durch je eine Spreizvorrichtung parallel gefiihrt, je
eine Umlenkwalze mit einem kleineren Durchmesser als
der Abstand der Trums ist in der H6he umschaltbar aus-
geflihrt. Dadurch wird der gelegte Flor bei abgesenkter
Umlenkwalze iber die gesamte Legebreite bedeckt. Die
beim Legen vorlaufende Umlenkwalze ist angehoben,
so dass das Band zwischen dieser Umlenkwalze und der
der Legewalze vorgeordneten Flhrungswalze der
Spreizvorrichtung in einem spitzen Winkel nach oben
lauft. Zwischen der Fihrungswalze der Spreizvorrich-
tung und der Legewalze lauft das Band parallel zum Ab-
zugsband und ggf. mit Kontakt zum gelegten Flor.
[0008] Die vorliegende Erfindung geht somit aus von
einem Kreuzleger zur Bildung eines Vlies aus mehreren
Florlagen, bestehend aus einem endlos umlaufendem
Einlaufband, einem gegenlaufig und mit gleicher Ge-
schwindigkeit endlos umlaufendem Gegenband, wobei
Einlauf-und Gegenband um zwei benachbarte und einen
Legespalt bildende Legewalzen gefiihrt sind, wobei die-
se Legewalzen in einem Legewagen angeordnet sind,
der oberhalb eines das zu legende Vlies aufnehmenden
Abzugsbandes quer zu diesem beweglich gelagert ist
und periodisch hin- und herlauft, wobei die beiden Ban-
der beidseitig des Legespaltes parallel zur Ebene des
Abzugsbandes gespannt zu im Leger angeordneten Um-
lenkwalzen laufen.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
derartige Vorrichtung insbesondere in Richtung Ablage
und Produktqualitat zu verbessern.

[0010] Geldst wird diese Aufgabe durch die Merkmale
des Vorrichtungsanspruches 1 bzw. des Verfahrensan-
spruchs 7. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass
Schaltmittel vorgesehen sind, durch welche das Einlauf-
und Gegenband aus der parallel zur Ebene des Abzugs-
bandes verlaufenden Ebene heraus abgelenkt werden.
Die Schaltmittel werden hierbei in Abhangigkeit der Be-
wegung des Legewagens gesteuert. Dies erfolgt in der
Weise, dass das jeweils in Fahrtrichtung des Legewa-
gens vordere Band von einer Stltzwalze laufend ange-
hoben wird und so in einem Winkel aus der urspriinglich
parallel zur Ebene des Abzugsbandes verlaufenden
Ebene nach oben lauft. Das in Fahrtrichtung des Lege-
wagens hintere Band wird dabei nicht angehoben und
bleibt in der urspriinglich parallelen Ebene und bedeckt
so den gerade abgelegten Flor.

[0012] Durch die erfindungsgemalen Schaltmittel
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werden Einlauf-und Gegenband direkt von der jeweiligen
Legewalze des Legewagens laufend und abwechselnd
aus der parallel zur Ebene des Abzugsbandes verlau-
fenden Ebene heraus abgelenkt.

[0013] Durch das Anheben des in Fahrtrichtung vor-
deren Bandes werden Beriihrungen des mit der doppel-
ten Legewagengeschwindigkeit laufenden Bandes und
des in einem vorherigen Zyklus gelegten Flores vermie-
den. Auch negative Einfliisse, wie bspw. durch Schlepp-
strdbmung, werden vermieden. Die Schaltmittel, durch
welche das getaktete Anheben und wieder Absenken der
Bander in Abhangigkeit der Legewagenbewegung er-
folgt, stehen hierzu in Signalverbindung mit der die An-
triebe des Legers steuernden Steuerung.

[0014] GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung
kann vorgesehen sein, dass die Schaltmittel jeweils einer
im Leger beweglich verstellbar gelagerten Umlenkwalze
zugeordnet sind. Bei dieser Ausflihrung sind die Umlenk-
walzen, zu denen Einlauf- und Gegenband laufen, im
Wesentlichen in vertikaler Richtung auslenkbar gelagert,
mit je einem Schaltmittel gekoppelt und so im Takte der
Legewagenbewegung steuerbar sind.

[0015] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung sind die Schaltmittel jeweils einer auf das Einlauf-
und das Gegenband einwirkenden Stltzwalze zugeord-
net. Bei dieser Ausfiihrungsform ist dem Einlauf- und
dem Gegenband im Bereich zwischen der Umlenkwalze
und der Legewalze des Legewagens je eine Stltzwalze
zugeordnet, welche Uber je ein angelenktes Schaltmittel
betéatigbar ist. Im nichtbetatigten Zustand lauft das jewei-
lige Band parallel zur Ebene des Abzugsbandes. Ent-
sprechend der Spannung des Bandes liegt dieses auf
der Stutzwalze leicht auf.

[0016] Wird das zugeordnete Schaltmittel betatigt, so
lauft das Band nun von der Legewalze in einem Winkel
zur Stitzwalze aufwarts und von dieser wieder herab zur
ortsfestim Leger angeordneten Umlenkwalze. Das Band
erfahrt so drei Umlenkungen. Stiitz- und Umlenkwalze
liegen auRerhalb des Legebereiches neben dem Ab-
zugsband.

[0017] Der Vorteil dieser zusatzlichen Stitzwalze ist,
dass das Band auch im nicht angehobenen Zustand eine
Unterstitzung erfahrt. Die Stlitzwalze kann hierbei direkt
am Rand des Abzugsbandes platziert sein, so dass die
Durchhangstrecke des Bandes zwischen Legewalze und
Stutzwalze minimiert wird.

[0018] Beiden das An-und Absenken der Bander be-
wirkenden Schaltmittel kann es sich um elektromotori-
sche Antriebe handeln, mit denen die Hebe- und Senk-
bewegung gemal einer vorgegebenen Kinematik ge-
steuert wird. So lassen sich der Hebe- und Senkbewe-
gungen ohne negative Krafteinwirkung auf die Bandbe-
wegung und somit auch den Legevorgang ausfiihren.
[0019] Die Schaltmittel kdnnen auch als mit einem flu-
iden Medium beaufschlagbare Antriebe, also hydrau-
lisch/pneumatisch ausgeflhrt sein, wobei in dieser Aus-
fuhrung die Beaufschlagung der entsprechenden Antrie-
be, Zylinder mit dem Arbeitsmedium Uber elektrisch
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schaltbare Ventile erfolgt. Auch hier |asst sich eine vor-
gesehene Kinematik fir die Hebe- und die Senkbewe-
gung realisieren.

[0020] Des Weiterenerfolgtdie Erlduterung eines Aus-
fuhrungsbeispieles der Erfindung anhand der Zeichnun-
gen.

[0021] Es zeigen:

Fig. 1 und 2 einen Leger - einmal mit vor- und einmal
mit zurticklaufendem Legewagen, und

Fig. 3 ein alternatives Ausfiihrungsbeispiel, bei dem
die Umlenkwalzen beiderseits des Abzugsbandes
anhebbar sind.

[0022] Ein Flor F wird auf einem umlaufenden endlo-
sen Einlaufband E abgelegt. Die Bewegungsrichtung des
Flors F ist mit dem Pfeil gekennzeichnet. Der Flor F be-
sitzt die Geschwindigkeit vF , mit der das Einlaufband E
umlauft. Das Einlaufband E ist um Umlenkwalzen UE1 -
UE5 gespannt, ferner um eine in einem nicht weiter dar-
gestellten Oberwagen angeordnete Umlenk-walze O,
welche mit dem Oberwagen periodische Hin- und Her-
bewegungen ausfuhrt. In Figur 1 bewegt sich der Ober-
wagen mitder Umlenkwalze O in Richtung des Pfeils von
links nach rechts.

[0023] Das Einlaufband E lauft ferner um zwei Lege-
walzen LE, LG, welche in einem Legewagen LW parallel
zueinander angeordnet sind. Die beiden Legewalzen LE,
LG bilden einen Legespalt LS. Ein Gegenband G ist um
Umlenkwalzen UG1 - UG5 gefiihrt, ferner noch im Lege-
wagen LW um die Legewalze LG: Das Gegenband G
lauft im Gegensinn zum Einlaufband E und mit gleicher
Geschwindigkeit wie dieses. Der Flor F wird wahrend der
Bewegungen des Oberwagens von der Umlenkwalze O
auf das Gegenband G libergeben und anschlieRend im
Bereich zwischen Umlenkwalze O und Legewalze LG
zwischen Einlauf- und Gegenband E, G gehalten. Uber
den Legespalt LS zwischen den Legewalzen LE, LG ver-
lasst der Flor F den Legewagen LW und wird auf das
sich bewegende Abzugsband AB zu den Lagen des Vlie-
sesV gelegt. Das Abzugsband AB lauftim rechten Winkel
zu der Bewegungsrichtung des Legewagens LW sowie
den von den Legewalzen LE, LG zu den Umlenkwalzen
UE1, UG1 gespannten Bandern E, G.

[0024] Bezogen auf die Bewegungsrichtung von Ein-
lauf- und Gegenband E, G - gekennzeichnet durch die
Pfeile - sind den Umlenkwalzen UE1, UG1 Stitzwalzen
SE, SG vorgeordnet, deren Hohenposition durch je ein
zugeordnetes Schaltmittel SSE, SSG veranderbar ist.
[0025] Bei der in Figur 1 dargestellten Situation fahrt
der Legewagen LW von links nach rechts tber das Ab-
zugsband AB fir das zu legende Vlies V. Die Zufuhrge-
schwindigkeit des Flores F betragt vF. Der Oberwagen
mit der Umlenkwalze O bewegt sich in der gezeigten Le-
gephase mit der Geschwindigkeit 0,5 X Vg ebenfalls von
links nach rechts.

[0026] Der Legewagen bewegt sich mit einer mittleren
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Geschwindigkeit Vi iber den Abzugstisch. Gleichzeitig
legt sich das Einlaufband E im Bereich zwischen der Le-
gewalze LE und der Umlenkwalze UE1 ohne Relativge-
schwindigkeit auf die Lagen des Vlieses V. Daim Bereich
des gemeinsamen Verlaufes zwischen der Walze O und
der Legewalze LG das Gegenband G und das Einlauf-
band die gleiche Geschwindigkeit annehmen, liegt auch
hier keine Relativgeschwindigkeit zur Ablage vor und
demzufolge muss das aus dem Legewagen LW in Rich-
tung Umlenkwalze UG1 auslaufende Gegenband die
doppelte Legewagengeschwindigkeit Vg=2 X V|4 an-
nehmen, sich also mit der doppelten Legewagenge-
schwindigkeit Uber das abgelegte Vlies bewegen. Wah-
rend dieser Phase des Legens, also bei der Bewegung
des Legewagens LW von links nach rechts, ist das der
Stltzwalze SG zugeordnete Schaltmittel SSG aktiviert,
so dass das zwischen Legewalze LG und Umlenkwalze
UG1 gespannt laufende Gegenband G nach oben aus-
gelenkt wird und so nicht mehr parallel zur Ebene des
Abzugstisch AB lauft. Die Vliesstruktur stérende Berlh-
rungen von Gegenband G und Vlies V werden so ver-
mieden. Die linke Stutzwalze SE ist in ihrer unteren Po-
sition, wo keine Umlenkung des Einlaufbandes E vorliegt.
Wie bereits erlautert, liegt das Einlaufband ruhend auf
dem Vlies V.

[0027] Figur2 zeigt die zweite Phase des Legevorgan-
ges, bei der der Legewagen L von rechts nach links fahrt
und entsprechend eine weitere Lage legt. Die Stltzwalze
SG ist nun abgesenkt, so dass das Gegenband G ohne
Relativbewegung auf dem Vlies aufgelegt wird. Die linke
Stutzwalze SE ist nun durch aktivieren des Schaltmittels
SSE angehoben und bewirkt analog zur Situation von
Figur 1 ein Abheben des Einlaufbandes E vom Vlies V.
Das aus dem Legewagen LW in Richtung Stiitz- und Um-
lenkwalze SE, UE1 laufende Einlaufband E weist eine
Geschwindigkeit VE = 2 x VF relativ zu dem Vlies V auf.
[0028] Die Schaltmittel SSE, SSG der Stiitzwalzen SE,
SG sind mit einer nicht dargestellten Steuerung verbun-
den, welche auch die Ansteuerung der Antriebe fir die
einzelnen Bander E, G sowie des Legewagens LW vor-
nimmt. Die Aktivierung der schaltbaren Mittel SSE, SSG
erfolgt so genau synchron zu der Bewegung des Lege-
wagens LW.

[0029] Figur 3 zeigt eine Ausflihrungsform, bei der die
Umlenkwalzen UE1, UG1 zugleich die Stiitzwalzen SE,
SG bilden, mit denen das Einlaufband E oder das Ge-
genband G abwechselnd aus der parallel zur Ebene des
Abzugsbandes AB verlaufenden Ebene heraus abge-
lenkt wird.

Bezugszeichenliste:

[0030]

F Flor

E Einlaufband

G Gegenband

0] Umlenkwalze Oberwagen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Lw Legewagen

\ Vlies

LE Legewalze (Einlaufband)

LG Legewalze (Gegenband)

LS Legespalt

UE1-UE5 Umlenkwalzen (Einlaufband)

UG1-UG5 Umlenkwalzen (Gegenband)

SE Stutzwalze Einlaufband

SG Stlutzwalze Gegenband

SSE Schaltmittel Stitzwalze Einlaufband

SSG Schaltmittel Stiitzwalze Gegenband

VF Geschwindigkeit Flor F

vE Geschwindigkeit Einlaufband E (relativ zu
Vlies V)

AB Abzugsband

Patentanspriiche

1. Kreuzleger zur Bildung eines Vlieses aus mehreren
Florlagen, bestehend aus einem endlos umlaufen-
dem Einlaufband (E), einem gegenlaufig und mit
gleicher Geschwindigkeit endlos umlaufendem Ge-
genband (G), wobei Einlauf- und Gegenband (EG)
um zwei benachbarte und einen Legespalt (LS) bil-
dende Legewalzen (LE,LG) geflihrt sind, wobei die-
se Legewalzen in einem Legewagen (LW) angeord-
net sind, der oberhalb eines das zu legende Vlies
aufnehmenden Abzugsbandes (AB) quer zu diesem
beweglich gelagert ist und periodisch hin- und her-
lauft,
wobei die beiden Bander (E,G) beidseitig des Le-
gespaltes (LS) parallel zur Ebene des Abzugsban-
des (AB) gespannt zu im Leger angeordneten Um-
lenkwalzen (UE1, UG1) laufen,
gekennzeichnet durch
Schaltmittel (SSE, SSG), durch welche das Einlauf-
und das Gegenband (E, G) aus der parallel zur Ebe-
ne des Abzugsbandes (AB) verlaufenden Ebene
heraus abgelenkt werden kénnen.

2. Kreuzleger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Schaltmittel (SSE, SSG) jeweils einer auf das
Einlaufund das Gegenband (E, G) einwirkenden
Stitzwalze (SE, SG) zugeordnet sind.

3. Kreuzleger nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Stutzwalze (SE, SG) dem Einlauf- sowie dem
Gegenband (E, G) im Bereich zwischen der Lege-
walze (LE, LG) und einer ortsfesten Umlenkwalze
(UE1, UG1) zugeordnet ist.

4. Kreuzleger nach Anspruch 1 dadurch
gekennzeichnet, dass
die Schaltmittel (SSE, SSG) jeweils einer im Leger
beweglich verstellbar gelagerten Umlenkwalze
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(UE1, UG1) zugeordnet sind.

Kreuzleger nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Schaltmittel (SSE, SSG) als elektromotorische
Antriebe ausgebildet sind.

Kreuzleger nach einem der Anspriiche 1 - 4, da-
durch

gekennzeichnet, dass

die Schaltmittel (SSE, SSG) als mit einem fluiden
Medium beaufschlagbare Antriebe ausgebildet sind.

Verfahren zum Bilden eines Vlieses aus mehreren
Florlagen in einem Kreuzleger durch
Transportieren eines auf einem Einlaufband (E) ein-
laufenden Flores (F) zwischen dem endlos umlau-
fenden Einlaufband (E) und einem gegenlaufig und
mit gleicher Geschwindigkeit endlos umlaufenden
Gegenband (G), wobei Einlauf- und Gegenband
(E,G) um zwei benachbarte und einen Legespalt
(LS) bildende Legewalzen (LE,LG) eines Legewa-
gens (LW) gefiihrt werden und der Legewagen (LW)
oberhalb eines das zu legende Vlies aufnehmenden
Abzugsbandes (AB) quer zu diesem beweglich ge-
lagert ist und periodisch hin- und her verfahren wird,
wobei die beiden Bander beidseitig und hinter dem
Legespalt (LS) zuriickgefiuhrt werden,
gekennzeichnet durch,

das Anheben des der jeweiligen Florablage auf dem
Abzugsband (AB) vorauseilenden Einlauf- oder Ge-
genbandes (E; G) aus einer parallel zur Ebene des
Abzugsbandes (AB) verlaufenden Ebene heraus.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass

das laufende und wechselseitige Anheben des je-
weils in Fahrtrichtung des Legewagens (LW) vorde-
ren Bandes (E;G) von einer Umlenk- oder Stiitzwat-
ze bewirkt, dass in einem Winkel aus der urspriing-
lich parallel zur Ebene des Abzugsbandes (AB) ver-
laufenden Ebene von dem bereits abgelegten Flor
(F) abgelenkt wird, wobei das in Fahrtrichtung des
Legewagens (LW) hintere Band in der urspriinglich
zum Abzugsband (AB) parallelen Ebene gehalten
wird, wobei auf diese Weise der gerade abgelegte
Flor (F) bedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass

das Anheben des Einlauf- bzw. Gegenbandes (E,G)
mit Hilfe einer durch Schaltmittel (SSE,SSG) ansteu-
erbaren, dem jeweiligen Band zugeordneten Stiitz-
walze (SE, SG) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
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1.

12.

die Stiitzwalze (SE,SG) dem Einlauf- sowie dem Ge-
genband (E, G) im Bereich zwischen der Legewalze
(LE,LG) und einer ortsfesten Umlenkwalze (UE1,
UG1) zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das wechselseitige Anheben des Einlauf- bzw. Ge-
genbandes (E,G) mit Hilfe einer durch Schaltmittel
(SSE,SSG) ansteuerbaren, dem jeweiligen Band
(E;G) im Kreuzleger zugeordneten und beweglich
verstellbar gelagerten Umlenkwalze (UE1,UG1) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 11,

dadurch gekennzeichnet dass,

als Schaltmittel (SSE, SSG) motorische, vorzugs-
weise elektromotorische, oder mit einem fluiden Me-
dium beaufschlagbare Antriebe verwendet werden,
durch die eine Stitzwalze (SE,SG) oder eine Um-
lenkwalze (UE1,UG1) angehoben wird.

Claims

A cross-lapper for forming a nonwoven fabric made
of a plurality of pile layers, consisting of an endless
revolving feed belt (E), and a counter belt (G) end-
lessly revolving at the same speed and in the oppo-
site direction, wherein the feed belt and the counter
belt (E, G) are guided around two adjacent laying
rollers (LE, LG)which form a laying gap (LS), wherein
said laying rollers are arranged in a laying carriage
(LW), which is movably mounted transversely to and
above a discharge belt (AB) receiving the nonwoven
fabric to be laid and moves back and forth periodi-
cally,

the two belts (E, G) running, in a taut state, on both
sides of the laying gap (LS) and parallel to the plane
of the discharge belt (AB) to deflection rollers (UE1,
UGH1) arranged in the cross-lapper,

characterized in that switching means (SSE, SSG)
are provided, by means of which the feed belt and
the counter belt (E, G) can be deflected out of the
plane extending parallel to the plane of the discharge
belt (AB).

The cross-lapper of claim 1, characterized in that
the switching means (SSE, SSG) are respectively
associated to a support roller (SE, SG) acting on the
feed and counter belts (E, G).

The cross-lapper of claim 2, characterized in that
the support roller (SE, SG) is associated to the feed
and counter belts (E, G) in the region between the
laying roller (LE, LG) and a stationary deflection roller
(UE1, UG1Y).
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The cross-lapper of claim 1, characterized in that
the switching means (SSE, SSG) are respectively
associated to a deflection roller (UE1, UE2) support-
ed in the cross-lapper so as to be movably adjusta-
ble.

The cross-lapper of one of the preceding claims,
characterized in that the switching means (SSE,
SSG) are designed as electromotive drives.

The cross-lapper of one of claims 1 - 4, character-
ized in that the switching means (SSE, SSG) are
designed as drives actuatable by means of a fluid
medium.

A method for forming a nonwoven of a plurality of
pile layers in a cross-lapper by

transporting a pile (F) supplied on a feed belt (E)
between an endless revolving feed belt (E) and a
counter belt (G) endlessly revolving in the opposite
direction and at the same speed, wherein the feed
and counter belts (E, G) are guided around two ad-
jacent laying rollers (LE, LG) of a laying carriage
(LW), which form a laying gap (LS), and the laying
carriage (LW) is supported for transversal movement
above a discharge belt (AB) receiving the nonwoven
to be laid and is moved back and forth periodically,
wherein the two belts are returned on both sides and
behind the laying gap (LS),

characterized by

lifting the feed or counter belt (E, G), which is ahead
of the respective pile laid on the discharge belt (AB),
out of a plane parallel to the plane of the discharge
belt (AB).

The method of claim 7, characterized by a contin-
uous and alternate lifting the belt (E; G), which is
respectively ahead of the laying carriage (LW) in the
traveling direction thereof, from a deflection or sup-
port roller, which belt is thus deflected, from the pile
(F) already laid, out of a plane initially parallel to the
plane of the discharge belt (AB), wherein the belt
trailing in the traveling direction of the laying carriage
(LW) is maintained in the plane initially parallel to the
discharge belt (AB), whereby the pile (F) just laid is
covered.

The method of claim 7 or 8, characterized by lifting
the feed or counter belts (E,G), respectively, by
means of a support roller (SE, SG) which is control-
lable by switching means (SSE, SSG) and is asso-
ciated to the respective belt.

The method of claim 9, characterized in that the
support roller (SE, SG) is associated to the feed and
counter belts (E, G) in the region between the laying
roller (LE, LG) and a stationary deflection roller (UE1,
uGH1).
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The method of claim 7 or 8, characterized in that
the alternate lifting of the feed and counter belts (E,
G), respectively, is performed using a deflection roll-
er (UE1, UG1) which is controllable by switching
means (SSE, SSG) and associated to the respective
belt (E; G) in the cross-lapper and supported so as
to be movably adjustable.

The method of claim 9 or 11, characterized in that
motor-driven, preferably electromotive drives or
drives actuatable by means of a fluid medium are
used as the switching means (SSE, SSG), by which
drives a support roller (SE, SG) or a deflection roller
(UE1, UE2) is lifted.

Revendications

Machine de croisement de voile servant a produire
un non-tissé a partir de plusieurs couches de voile,
constituée d’'une bande d’alimentation (E) circulant
en continu, d’'une bande complémentaire (G) circu-
lant en continu dans le sens opposé et a une vitesse
identique, sachant que la bande d’alimentation et la
bande complémentaire (E, G) sont guidées autour
de deux rouleaux de dépét (LE, LG) voisins formant
une fente de dépébt (LS), sachant que lesdits rou-
leaux de dépdt sont disposés dans un chariot de
dépdt (LW) qui est logé de maniére mobile au-des-
sus d’une bande de retrait (AB) recevant le non-tissé
a déposer, de maniére transversale par rapport a
celle-ci et qui effectue un mouvement périodique de
va-et-vient,

sachant que les deux bandes (E, G) circulent de part
et d’autre de la fente de dépét (LS), de maniere ten-
due parallelement au plan de labande de retrait (AB),
par rapport aux rouleaux de renvoi (UE1, UG1) dis-
posés dans la machine de croisement de voile,
caractérisée par

des moyens de commutation (SSE, SSG), par les-
quels la bande d’alimentation et la bande complé-
mentaire (E, G) sont déviées hors du plan s’étendant
de maniére paralléle au plan de la bande de retrait
(AB).

Machine de croisement de voile selon la revendica-
tion 1,

caractérisée en ce que

les moyens de commutation (SSE, SSG) sont asso-
ciés respectivement a un rouleau de soutien (SE,
SG) agissant sur la bande d’alimentation et la bande
complémentaire (E, G).

Machine de croisement de voile selon la revendica-
tion 2,

caractérisée en ce que

lerouleau de soutien (SE, SG) est associé alabande
d’alimentation ainsi qu’a la bande complémentaire
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(E, G) dans la zone entre le rouleau de dép6t (LE,
LG) etunrouleau derenvoi (UE1, UG1) stationnaire.

Machine de croisement de voile selon la revendica-
tion 1,

caractérisée en ce que

les moyens de commutation (SSE, SSG) sont asso-
ciés respectivement a un rouleau de renvoi (UE1,
UGH1) logé de maniére a pouvoir étre déplacé dans
la machine de croisement de voile.

Machine de croisement de voile selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisée en ce que

les moyens de commutation (SSE, SSG) sont réali-
sés sous la forme d’entrainements électromotorisés.

Machine de croisement de voile selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 4,

caractérisée en ce que

les moyens de commutation (SSE, SSG) sont réali-
sés sous la forme d’entrainements pouvant étre sol-
licités par un milieu fluide.

Procédé servant a former un non-tissé a partir de
plusieurs couches de voile dans une machine de
croisement de voile en

transportant un voile (F) arrivant sur une bande d’ali-
mentation (E) entre la bande d’alimentation (E) cir-
culant en continu et une bande complémentaire (G)
circulant en continu dans le sens opposé et a vitesse
identique, sachant que la bande d’alimentation et la
bande complémentaire (E, G) sont guidées autour
de deux rouleaux de dépdt (LE, LG), voisins formant
une fente de dép6t (LS), d'un chariot de dépdt (LW)
et sachant que le chariot de dép6t (LW) est logé au-
dessus d’une bande de retrait (AB) recevant le non-
tissé a déposer de maniére mobile transversalement
par rapport a ladite bande de retrait et effectue des
mouvements périodiques de va-et-vient, sachant
que les deux bandes sont ramenées de part et
d’autre de la fente de dép6t (LS) et derriére celle-ci,
caractérisé par

le soulevement de la bande d’alimentation ou de la
bande complémentaire (E ; G) disposée en avant du
dépdt de voile respectif sur la bande de retrait (AB)
de maniére a quitter un plan s’étendant de maniéere
paralléle par rapport au plan de la bande de retrait
(AB).

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

le soulévement en continu et en alternance de la
bande (E ; G) dedevantrespectivementdans le sens
de marche du chariot de dépét (LW) est provoqué
par un rouleau de renvoi ou de soutien, en ce que
labande estrenvoyée du voile (F) déja déposé selon
un certain angle de maniere a quitter le plan s’éten-
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dantinitialement de maniére paralléle par rapport au
plan de la bande de retrait (AB), sachant que la ban-
de arriére dans le sens de la marche du chariot de
dépdt (LW) est maintenue dans le plan paralléle ini-
tialement par rapport a la bande de retrait (AB), sa-
chant qu’ainsi le voile (F) déposé est recouvert.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que

le soulevement de la bande d’alimentation ou de la
bande complémentaire (E, G) est effectué a l'aide
d’un rouleau de soutien (SE, SG) pouvant étre com-
mandé par des moyens de commutation (SSE,
SSG), associé a la bande respective.

Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

lerouleau de soutien (SE, SG) est associé alabande
d’alimentation ainsi.qu’a la bande complémentaire
(E, G) dans la zone située entre le rouleau de dépot
(LE, LG) etun rouleau de renvoi (UE1, UG1) station-
naire.

Procédé selon la revendication 7 ou 8,

caractérisé en ce que

le soulévement en alternance de la bande d’alimen-
tation ou de la bande complémentaire (E, G) se fait
a l'aide d’un rouleau de renvoi (UE1, UG1) pouvant
étre commandé par des moyens de commutation
(SSE, SSG), associé a la bande respective (E ; G)
dans la machine de croisement de voile et logé et
maniére mobile.

Procédé selon la revendication 9 ou 11,
caractérisé en ce que

sont utilisés en tant que moyens de commutation
(SSE, SSG) des entrainements motorisés, de pré-
férence électromotorisés, ou pouvant étre sollicités
par un milieu fluide, lesdits entrainements permet-
tant de soulever un rouleau de soutien (SE, SG) ou
un rouleau de renvoi (UE1, UG1).
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