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(54)  Vorrichtung oder Maschine zur aerodynamischen Vliesbildung

(67) Die Maschine zur aerodynamischen Vliesbil-
dung umfasst wenigstens eine Lieferwalze (3), die Fa-
sernin einen Stromungskanal (5) liefert, eine hintersaug-
te umlaufende Vliesunterlage (6) im Ausgangsbereich
des Stromungskanals (5), und eine im Abstand gegen-

Uber der Vliesunterlage (6) angeordnete, mit Léchern in
ihrem Mantel versehene, hintersaugte Trommel (7). Da-
bei ist die Trommel (7) in einem der Vliesunterlage (6)
gegenuber liegenden Umfangsbereich von einem um-
laufenden Siebband (11) umschlungen, dessen Lange
groéRer ist als der Umfang der Trommel (7).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine
zur aerodynamischen Vliesbildung nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Eine solche Maschine ist allgemein bekannt
und beispielsweise in "Vliesstoffe" von Liinenschloss und
Albrecht, Georg Thieme Verlag, Stuttgart 1982, Seiten
88 ff. beschrieben.

[0003] Die aerodynamische Vliesbildung wird vor-
zugsweise fur solche Fasern eingesetzt, die aufgrund
z.B. ihres Staub- und Schmutzanteils oder wegen der
geringen Faserlangen mit Karden oder Krempeln nicht
gut verarbeitet werden kénnen. Auch eignen sich die ae-
rodynamischen Verfahren besonders zur Bildung schwe-
rer Vliese mit Flachenmassen von 500 bis 3000 g/m?2,
die gegebenenfalls ohne weitere Zwischenbehandlung
verfestigt werden kdnnen, beispielsweise durch Verna-
delung, Wasserstrahltechnik oder Thermobondierung.
Es ist bekannt, dass aufgrund der Natur dieser Technik
in den Vliesen nicht dieselben GleichmaRigkeiten er-
reicht werden kdnnen wie bei kardierten, kreuzgelegten
Vliesen, doch kann dieses angesichts des vorgesehenen
Einsatzzweckes dieser aerodynamisch gebildeten Vlie-
se hingenommen werden.

[0004] Nach"Vliesstoffe", siehe Seiten 86/87, besitzen
die vom Faser6ffner weitgehend aufgeldsten aerodyna-
misch abgelegten Fasernim Gegensatzzu den gelegten,
langs- oder querorientierten Fasern eine annahernd iso-
trope Anordnung in der Vliesflache, d.h. eine etwa gleich
groRe Festigkeit in allen Richtungen. Allerdings haben
die Luftstromungsverhéltnisse, die Luftgeschwindigkeit,
Turbulenzen, Wirbelbildung usw. im Bereich der Faser-
ablage Einfluss auf die Faserorientierung. Man muss al-
so diese Parameter in Betracht ziehen, wenn man zu
befriedigenden Ergebnissen kommen will. Auch die Dik-
ke des zu bildenden Vlieses bestimmt die Strdmungs-
verhdltnisse.

[0005] Einen groRen Einfluss auf den Strdomungsver-
lauf hat die Luftdurchlassigkeit der Trommelumfangsfla-
che, die mit der erzeugten Faserlage und dem sich dar-
aus bildenden Vlies in Kontakt ist. Die Offnungen in der
Trommeloberflache muissen bei der Verarbeitung feiner
Fasern gentigend klein sein, um einen Durchgang von
Fasern weitestgehend auszuschliefen, und dabei eine
Verteilungsdichte aufweisen, die dem die Fasern tragen-
den Luftvolumen angepasstist. Beider Verarbeitung gro-
ber Fasern missen starkere Luftstrdmungen als bei fei-
nen Fasern eingesetztund von Vliesablage und Trommel
abgefiihrt werden. Die Lécherin der Trommeloberflache
kénnen dann gréRer und dichter verteilt sein. Die Ma-
schine ist also umzuriisten, wenn man fir jede Faserart
optimale Verhaltnisse schaffen will. Das istinsbesondere
hinsichtlich der Trommel zeit- und kostenaufwandig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Maschine der eingangs genannten Art anzugeben, die
aufeinfache Weise eine Anpassung an die zu erstellende
Vliesart ermdglicht.
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[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelost.

[0008] Erfindungsgemal umfasst die Maschine zur
aerodynamischen Vliesbildung wenigstens eine Liefer-
walze zum Anliefern von Fasern, einen Strémungskanal
zum Weitertransport der von der wenigstens einen Lie-
ferwalze angelieferten Fasern mittels eines Luftstroms,
eine vorzugsweise luftdurchldssige und hintersaugte,
umlaufend bewegte Vliesunterlage stromabwarts der
Lieferwalze in einem Ausgangsbereich des Strémungs-
kanals, und eine im Abstand gegenuber der Vliesunter-
lage angeordnete, vorzugsweise hintersaugte, mit min-
destens einem Loch in ihrem Mantel versehene Trom-
mel, die mit der Vliesunterlage einen Spalt bildet. Dabei
ist die Trommel in einem der Vliesunterlage gegentiber
liegenden Umfangsbereich von einem umlaufenden
Siebband umschlungen, dessen Lénge groRer ist als der
Umfang der Trommel.

[0009] Im Gegensatz zu den bekannten Maschinen
verwendet die vorliegende Erfindung keine Trommel, de-
ren Mantel das Sieb selbst bildet. Deshalb wird hier, an-
ders als im Stand der Technik, nicht mehr von einer Sieb-
trommel gesprochen. Vielmehr verwendet die Erfindung
eine einfache Trommel mit gelochtem Mantel, der kein
Sieb zu sein braucht, und ergéanzt diese durch ein zu-
sammen mit ihr umlaufendes Siebband, dessen Lange
groRer ist als der Umfang der Trommel. Dieses im Wei-
teren hier mit "oberes Siebband" bezeichnete Siebband
begleitet die Trommel wenigstens im Bereich der Faser-
ablage, wo die Luft, die die Fasern transportiert, aus der
sich abscheidenden Vliesschicht abgezogen werden
muss. Das obere Siebband hat aber auch Bereiche, in
denen es von der Mantelflaiche der Trommel geldst ist.
Dies ermdglicht es, das obere Siebband leicht auszutau-
schen, damit es immer an die zu verarbeitenden Fasern
bzw. die zu erzeugende Vliesart in besonderer Weise
angepasstist, beispielsweise durch das Maf seiner Luft-
durchlassigkeit, seine Maschenweite und seine Oberfla-
chenstruktur. Der Trommelmantel selbst kann eine Luft-
durchlassigkeit aufweisen, die dem gréRten zu bewalti-
genden Luftvolumen Rechnung tragt. Auf Feinheit der
Offnungen braucht nicht geachtet zu werden, da die ent-
sprechende Siebfunktion vom oberen Siebband Uber-
nommen wird. Das obere Siebband bringt weiterhin den
Vorteil mitsich, dass es im Vergleich zu einem Trommel-
mantel an einem gegebenenfalls rdumlich weiter abge-
setzten Ort leichter gereinigt, d.h. von Fasern befreit,
werden kann, beispielsweise durch Luftgegenstromung.
[0010] Bei gattungsgemalRen Maschinen befinden
sich Leiteinrichtungen zwischen einer die Fasern in den
Luftstrom abgebenden Lieferwalze und dem Ort der
Vliesbildung zwischen der Trommel und einer Vliesab-
lage. Diese Leiteinrichtungen begrenzen den Stro-
mungskanal, in den die von der Lieferwalze abgegebe-
nen Fasern eingetragen werden. Sie sind im Allgemeinen
Bleche, die sich bis nahe an die Oberflache von Trommel
bzw. Vliesunterlage erstrecken. Gemal einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung erstreckt sich das obere Sieb-
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band auch Uber die dem Strdmungskanal zugewandte
Oberflache der auf Seiten der Trommel befindlichen Leit-
einrichtung. Hierdurch wird in vorteilhafter Weise der
Spalt zwischen dieser Leiteinrichtung und der Trommel
Uberbriicktund eine Faseransammlung darin vermieden.
[0011] Vorzugsweise ist die vorgenannte Leiteinrich-
tung mit Luftdurchgangsléchern versehen und einstell-
bar hintersaugt, wenn das obere Siebband Uber die Leit-
einrichtung geflhrt ist.

[0012] Wenn die auf Seiten der Trommel befindliche
Leiteinrichtung sich stromaufwarts tber die Lieferwalze
hinaus erstreckt und in ihrer Lage einstellbar ist, besteht
die Méglichkeit, die Breite des die Fasern transportieren-
den Luftstrdmungskanals zu verandern.

[0013] Vonbesonderem Vorteilistferner, wenn die auf
Seiten der Trommel befindliche Leiteinrichtung von ei-
nem Konturblech gebildet ist, das quer zur Luftstro-
mungsrichtung konvex gekrimmt ist. Hierdurch verengt
sich der Luftstrémungskanal in Richtung auf den Spalt
zwischen der Trommel und der Vliesunterlage.

[0014] Es ist von besonderem Vorteil, wenn das Kon-
turblech an Halteeinrichtungen befestigt ist, die Verstell-
einrichtungen aufweisen, mit denen die Krimmung des
Konturblechs und/oder sein Abstand in Bezug auf die
Vliesunterlage und/oder die Lieferwalze verandert wer-
den kann. Hierdurch lassen sich Léange und Breite des
Luftstromungskanals beeinflussen.

[0015] Weitere Beeinflussungsmdglichkeiten fir die
Faserablage ergeben sich, wenn in der Trommel eine
Absaugblende angeordnet ist, die tangential einstellbar
gehalten ist. Hierdurch lasst sich der Ort der Luftabsau-
gung im Bereich des Spalts zwischen der Vliesunterlage
und der Trommel verandern.

[0016] Die Vliesunterlage selbst ist vorzugsweise ein
umlaufendes zweites Siebband.

[0017] Zusammengenommen ergibt sich eine Vielzahl
von Méglichkeiten, mit denen die Aerodynamik zwischen
der Lieferwalze und der Faserablage beeinflusst werden
kénnen, um der Art der jeweils zu verarbeitenden Fasern
und der Dicke und Kompaktheit des herzustellenden
Vlieses Rechnung tragen zu kénnen.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf in den Zeichnungen schematisch dargestellte
vorteilhafte Ausfihrungsbeispiele ndher erlautert.

Fig. 1  ist eine schematische Seitenansicht eines er-
sten Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung,

ist eine schematische Seitenansicht einer wei-
tergebildeten Ausfiihrungsform der Erfindung,
und

Fig. 2

ist eine schematische Seitenansicht einer drit-
ten Ausfihrungsform der Erfindung mit ver-
kiirztem Einstrdmungskanal.

Fig. 3

[0019] Fig. 1 zeigt von der Seite nur die wesentlichen
Elemente einer erfindungsgemalen Maschine zur aero-
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dynamischen Vliesbildung. Man erkennt von links kom-
mend ein gegenldufig zueinander angetriebenes Ein-
zugswalzenpaar 1 mit nachfolgender Offnerwalze 2, die
eine Drehrichtung im und gegen den Uhrzeigersinn an-
nehmen kann. |hr folgt eine Lieferwalze 3 gréReren
Durchmessers, die mit einer Ganzstahlgarnitur versehen
ist und mit hoher Drehzahl uml&uft. Die Lieferwalze 3 ist
von einer Mulde 4 abgedeckt und gibt den ihr zugeflihrten
Fasermassenstrom (nicht dargestellt) zentrifugal auf ca.
14 Uhrin einen Strémungskanal 5 ab, der sich von einem
Ort stromaufwarts der Lieferwalze 3 kommend erstreckt.
[0020] Im Strdmungskanal 5 werden die von der Lie-
ferwalze 3 abgegebenen Fasern (nicht dargestellt) durch
einen Luftstrom in Richtung einer weiter stromabwarts
angeordneten Vliesunterlage 6 transportiert, um darauf
abgelegt zu werden. Die Vliesunterlage 6 ist im darge-
stellten Beispielsfall als unteres Siebband ausgebildet,
das umlaufend angetrieben und in einem Faserablage-
bereich 6a vorzugsweise untersaugt ist, wie dort durch
eine Reihe vertikal nach unten weisender Pfeile ange-
deutet ist. Es ist aber auch eine luftundurchlassige Ge-
staltung der Vliesunterlage 6 denkbar.

[0021] Der Vliesunterlage 6 steht im Abstand unter
Ausbildung eines Spaltes eine Trommel 7 gegenlber. In
ihrem Innern ist eine Absaugblende 8 angeordnet, die
tangential eingestellt werden kann, wie durch in zwei
Richtungen weisende Pfeile A angedeutetist. Durch Ver-
stellung dieser Absaugblende 8 ist ein Absaugbereich
7a, derinder Zeichnung durch eine Reihe in die Trommel
7 hinein weisender Pfeile verdeutlicht ist, in Umfangs-
richtung der Trommel 7, d.h. tangential, verstellbar. Die
Trommel 7 kann aber auch nur einen Luftaustrittskanal
ohne Absaugung aufweisen.

[0022] Zusatzlich zur oderanstelle der Ansaugwirkung
durch die hintersaugte Vliesunterlage 6 und den hinter-
saugten Absaugbereich 7a der Trommel 7 kann im Be-
trieb von einer hier nicht dargestellten Einrichtung ein
Luftstrom von oben in den Strdomungskanal 5 eingebla-
sen werden.

[0023] Stromaufwarts der Trommel 7 ist, der Lieferwal-
ze 3 gegenuberliegend, eine Leiteinrichtung in Form ei-
nes ersten Konturblechs 9 angeordnet. Das erste Kon-
turblech 9 erstreckt sich von einem Einstrdomungsbereich
bis in die Nahe der Trommel 7, wo sie im Wesentlichen
tangential zu dieser verlauft. Im dargestellten Beispiel ist
das erste Konturblech 9 im Einstromungsbereich konvex
gekrimmt, so dass sich der Strdmungskanal 5 vom Ein-
strdbmungsbereich ausgehend in Richtung auf die Liefer-
walze 3 verengt.

[0024] Im Bereich zwischen der Lieferwalze 3 und dem
Absaugbereich 6ades unteren Siebbandes 6 istder Stro-
mungskanal 5 auf Seiten der Lieferwalze 3 von einer
zweiten Leiteinrichtung 10 begrenzt, die ein zweites Kon-
turblech sein kann.

[0025] Die Trommel 7 ist auf einem Teilbereich ihres
Mantels, der wenigstens den Absaugbereich 7a umfasst,
von einem oberen Siebband 11 umschlungen, dessen
Lange groRer ist als der Umfang der Trommel 7. Dieses
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Siebband 11 lauft iber mehrere Umlenkwalzen und we-
nigstens eine Antriebswalze (ohne Bezugszeichen) zu-
sammen mit der Trommel 7 um. Ebenso ist es denkbar,
dass die Trommel 7 stationar ausgebildet ist und nur das
Siebband 11 um die Trommel 7 umlauft. In letzterem Fall
ist es nicht zwangslaufig notwendig, dass der Mantel der
Trommel 7 mehrere Locher aufweist, sondern er kann
auch ein einziges groRes Loch bzw. eine Offnung im
Absaugbereich 7a aufweisen, das vom Siebband 11
Uberspannt wird.

[0026] Im dargestellten Beispiel begleitet das obere
Siebband 11 das untere Siebband 6 etwa parallel auf
einem Teilbereich von dessen Lange und bildet mit ihm
eine Vliesquetschzone 12, womit der Abtransport des
erzeugten Vlieses (nicht dargestellt) durch ein gewisses
MaB an Zug unterstltzt werden kann. Am stromabwar-
tigen Ende der Vliesquetschzone 121auft das obere Sieb-
band 11 um eine Umlenkwalze 13, die vorzugsweise ho-
henverstellbar gelagert ist (wie durch den Doppelpfeil B
angedeutet ist), wodurch sich die Vliesquetschzone 12
derart gestalten |asst, dass sie sich stromabwarts erwei-
tert. Auch ist es denkbar, das obere Siebband 11 im Be-
reich der Vliesquetschzone 12 riickseitig durch ein wei-
teres Konturblech abzustiitzen, das der Vliesquetschzo-
ne ein entsprechend vorbestimmtes Profil in Langsrich-
tung verleiht.

[0027] Wie Fig. 1 auch zeigt, ist auf der dem Str6-
mungskanal 5 abgewandten Seite das erste Konturblech
9 mit einer Verstelleinrichtung 14 verbunden, die vor-
zugsweise mechanisch (z.B. Uber motorisch betriebene
Spindelelemente) oder hydraulisch betatigt ist und dazu
dient, die Krimmung des ersten Konturblechs 9 zu ver-
stellen, um dadurch die Strémungsverhaltnisse im Stro-
mungskanal 5 zu beeinflussen. Mit &hnlichen Einrichtun-
gen kann auch das zweite Konturblech 10 verbunden
sein, was in der Zeichnung jedoch nicht explizit darge-
stelltist. Ebenso ist eine Linearverschiebung eines oder
beider Konturbleche 9, 10 als Ganzes denkbar.

[0028] Die Trommel 7 und alle ihr zugehérigen Ele-
mente, einschliellich des Siebbandes 11, sind in einem
die gesamte Konstruktion haltenden, in der Zeichnung
aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht dargestellten Ma-
schinengestell senkrecht zur Erstreckungsrichtung des
unteren Siebbandes 6 verstellbar gehalten, um die Dicke
des zu bildenden Vlieses beeinflussen zu kénnen. Die-
ses ist durch den Doppelpfeil C in Fig. 1 symbolisiert.
[0029] Im Betrieb der Maschine wird dem Einzugswal-
zenpaar 1 Fasermaterial zugefiihrt, von wo es zur Off-
nerwalze 2 gelangt, die die Flocken auflést und die Fa-
sern der mit einer Ganzstahlarmatur versehenen Liefer-
walze 3 Ubergibt. Die Lieferwalze 3 rotiert mithoher Dreh-
zahl und schleudert die Fasern in den Strémungskanal
5 aus, beispielsweise mit einer Geschwindigkeit im Be-
reich von 3000 m/min, wo sie von der darin herrschenden
Luftstrdbmung mitgerissen und im Faserablagebereich 6a
auf das die Vliesunterlage 6 bildende untere Siebband
6 abgelegt werden. Die in dem Faser-/Luftgemisch ent-
haltene Luft entweicht durch das sich legende Vlies und
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das untere Siebband 6 hindurch nach unten sowie durch
das obere Siebband 11 und den Mantel der Trommel 7
im Absaugbereich 7a nach oben in den Innenraum der
Trommel 7 hinein. Das Vlies hingegen wird von den bei-
den Siebbandern 6 und 11 im in der Zeichnung darge-
stellten Beispiel nach rechts abgezogen und kann
schlieRlich vom unteren Siebband 6 abgenommen wer-
den.

[0030] Die in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsform ist
eine vorteilhafte Weiterbildung der Ausfiihrungsform von
Fig. 1. Sie unterscheidet sich von dieser dadurch, dass
das obere Siebband 11 nicht nur die Trommel 7 um-
schlingt, sondern auch noch uber die dem Strémungs-
kanal 5 zugewandte Oberflache der auf Seiten der Trom-
mel 7 gelegenen Leiteinrichtung (Konturblech) 9 gefiihrt
ist. Auf diese Weise tragt das obere Siebband 11 schon
im Strdmungskanal 5 zum Fasertransport bei. Weiterhin
Uberbruckt das obere Siebband 11 in vorteilhafter Weise
den Spalt zwischen dem Konturblech 9 und der Trommel
7, so dass an dieser Stelle Faseransammlungen vermie-
den sind.

[0031] Das Uber die Oberflache des Konturblechs 9
geflihrte Siebband 11 ermdglicht es ferner, das Kontur-
blech 9 als perforiertes Blech auszuflihren und von seiner
Ruckseite her zu hintersaugen, beispielsweise mit Hilfe
einer Unterdruckkammer (nicht dargestellt), wodurch die
Vliesbildung schon vor der Ablage auf dem unteren Sieb-
band 6 eingeleitet werden kann. Es versteht sich, dass
die Ubrigen Einstellmerkmale, die am Beispiel der Fig. 1
beschrieben worden sind, auch beim Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 2 verwirklicht sein kdnnen.

[0032] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Erfindung. Sie ist in Bezug auf die Flihrung des oberen
Siebbandes 11 mit der zweiten Ausfliihrungsform inso-
fern vergleichbar, als das obere Siebband 11 wieder Giber
die dem Strémungskanal 5 zugewandte Oberflache der
auf Seiten der Trommel 7 gelegenen Leiteinrichtung 9
1auft, die wieder von einem in der Krimmung verstellba-
ren Konturblech gebildet ist. Allerdings hat dieses Kon-
turblech 9 eine gegeniber der Ausfiihrungsform von Fig.
2 verkirzte Lange. Indessen ist erkennbar, dass die Leit-
einrichtung 10, die sich zwischen der Lieferwalze 3 und
dem Ablagebereich 6a des unteren Siebbandes 6 er-
streckt, in Bezug auf den Strémungskanal 5 konkav aus-
gebildet ist. Mit dieser Ausfiihrungsform soll gezeigt wer-
den, dass es mannigfaltige Méglichkeiten gibt, die Stro-
mung im Strémungskanal 5 durch dufRere Parameter,
wie insbesondere die Gestalt der die Strémung leitenden
Einrichtungen, zu beeinflussen. Dazu kann dem genann-
ten zweiten Konturblech 10 eine der Verstelleinrichtung
14 des ersten Konturblechs 9 vergleichbare Verstellein-
richtung zugeordnet sein. Diese Verstelleinrichtungen
ermdglichen es, die Strdmungsverhaltnisse sogarim Be-
trieb der Maschine zu beeinflussen.

[0033] SchlieRlich kdnnte allgemein auch nur das
Siebband 11 die obere Begrenzung des Strémungska-
nals 5 bilden. Ein Konturblech 9 muss nicht zwangslaufig
vorgesehen sein.
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Patentanspriiche

1.

Maschine zur aerodynamischen Vliesbildung aus
Fasern, mit

wenigstens einer Lieferwalze (3) zum Anliefern von
Fasern,

einem Strémungskanal (5) zum Weitertransport der
von der wenigstens einen Lieferwalze (3) angelie-
ferten Fasern,

einer umlaufend bewegten Vliesunterlage (6) strom-
abwarts der Lieferwalze (3) in einem Ausgangsbe-
reich des Strémungskanals (5), und

einer im Abstand gegentiber der Vliesunterlage (6)
angeordneten, mit mindestens einem Loch in ihrem
Mantelbereich versehenen Trommel (7), die mit der
Vliesunterlage (6) einen Spalt bildet,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trommel (7) in einem der Vliesunterlage (6) ge-
geniber liegenden Umfangsbereich von einem um-
laufenden Siebband (11) umschlungen ist, dessen
Lange grofer ist als der Umfang der Trommel (7).

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Strémungskanal (5) in seinem oberen
Bereich zumindest teilweise durch eine Leiteinrich-
tung (9) begrenzt ist, die als Konturblech oder Loch-
blech ausgestaltet ist.

Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Leiteinrichtung (9) quer zur Luftstro-
mungsrichtung konvex gebogen ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stro-
mungskanal (5) in seinem oberen Bereich zumindest
teilweise durch einen Abschnitt des Siebbandes (11)
begrenzt ist.

Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Siebband (11) sich Gber die dem Stro-
mungskanal (5) zugewandte Oberflache einer auf
Seiten der Trommel (7) befindlichen Leiteinrichtung
(9), die als Konturblech oder Lochblech ausgebildet
ist, erstreckt.

Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass hinter der Leiteinrich-
tung (9) eine oder mehrere Absaugkammern ange-
ordnet sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Leiteinrichtung
(9) an Halteeinrichtungen befestigt ist, die Verstell-
einrichtungen (14) zum Verstellen ihrer Krimmung
oderihres Abstandes in Bezug aufdie Vliesunterlage
(6) oder die Lieferwalze (3) aufweisen.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stro-
mungskanal (5) auf Seiten der Lieferwalze (3) zwi-
schen dieser und der Vliesunterlage (6) von einem
quer zur Strémungsrichtung konkav gebogenen
zweiten Konturblech (10) begrenzt ist.

Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Konturblech (10) an Halteein-
richtungen befestigt ist, die Verstelleinrichtungen
zum Verstellen seiner Krimmung aufweisen.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in der Trom-
mel (7) eine Absaugblende (8) angeordnet ist, die
tangential einstellbar gehalten ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Einrichtun-
gen vorgesehen sind, mit denen der Abstand zwi-
schen der Trommel (7) und der Vliesunterlage (6)
verstellbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Siebband
(11) stromabwaérts der Trommel (7) auf einem Teil-
stick in etwa gleicher Richtung wie die Vliesunter-
lage (6), mit dieser einen Vliesquetschbereich (12)
bildend, gefiihrt ist.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Siebband (11) in dem Vlies-
quetschbereich (12) parallel zur Vliesunterlage (6)
geflhrt ist.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Siebband (11) am stromabwar-
tigen Ende des Vliesquetschbereichs (12) um eine
Umlenkwalze (13) gefiihrtist, deren Abstand von der
Vliesunterlage (6) verstellbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesun-
terlage (6) ein umlaufendes zweites, unteres Sieb-
band ist.
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