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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Bildung eines vergleichmaRigten oder pro-
filierten Vlieses oder einer vergleichmaRigten oder pro-
filierten Faserflockenmatte.

[0002] Bei der Erzeugung von Faservliesen werden
zunachst Faserflocken aus einem Faserflockenspeiser
an eine Transportvorrichtung abgegeben, die sie in Form
einer Faserflockenmatte in einer ersten Alternative zu
einem Florerzeuger, vorzugsweise einer Krempel, in ei-
ner zweiten Alternative direkt zu einem aerodynami-
schen Vliesbildner, oder in einer dritten Alternative direkt
zu einer Verfestigungsmaschine, beispielsweise einer
Nadelmaschine, weitertransportiert.

[0003] In der ersten Alternative wird der im Florerzeu-
ger erzeugte Flor (der auch als ein- oder zweilagiges
Vlies bezeichnet werden kann) anschlieBend einem
Vliesleger zugefihrt, der aus der Florbahn durch Kreuz-
legenein mehrlagiges Vlies legt. Dieses mehrlagige Vlies
kann anschlieBend durch geeignete Verfestigungsma-
schinen, beispielsweise durch Vernadeln, verfestigt wer-
den. Insgesamt ist es meist gewlinscht, ein Faservlies
mit sehr hoher GleichmaRigkeit zu erzeugen. Hierzu
existieren an verschiedenen Stellen der Anlage entspre-
chende Eingriffsmdglichkeiten. Beispielsweise kann im
Bereich zwischen Faserflockenspeiser und Florerzeuger
z.B. das Gewicht der Faserflockenmatte mittels einer
Bandwaage gemessen und auf dieser Basis die Einzugs-
geschwindigkeit des Florerzeugers derart gesteuert wer-
den, dass immer eine identische Menge an Fasermate-
rial pro Zeitintervall in den Florerzeuger gelangt.

[0004] Allerdings kann eine solche Bandwaage ledig-
lich die durchschnittliche Masse der Faserflockenmatte,
verteilt iber die Breite der Transportvorrichtung und eine
gewisse Lange in Transportrichtung, ermitteln. Deshalb
wird durch dieses Ausgleichsverfahren nur eine grobe
VergleichmaRigung des in den Florerzeuger eintreten-
den Faserflockenstroms geschaffen, wahrend unter-
schiedliche Flachengewichte der Faserflockenmatte
Uber die Breite der Faserflockenmatte akzeptiert werden
missen.

[0005] Beider genannten zweiten und dritten Alterna-
tive der Vliesbildung hat man bislang durch verschiedene
stationsinterne Einstellungen und konstruktive Details
versucht, die Abgabe der Faserflocken zu einer Faser-
flockenmatte im Faserflockenspeiser und die Abgabe der
aufgeldsten Fasern zu einem Faservlies in der aerody-
namischen Vliesbildungsmaschine iber die Ladnge und
Breite der Faserflockenmatte bzw. des Vlieses méglichst
gleichmaRig zu gestalten. Die Ergebnisse sind aber oft
verbesserungswiirdig.

[0006] Neben der VergleichmaRigung von Faserflo-
ckenmatte oder Vlies kann es in anderen Anwendungs-
fallen auch vorteilhaft sein, wenn die Faserflockenmatte
oder das Vlies ein vorbestimmtes ungleichmaRiges
Querprofil und/oder Langsprofil aufweist.

[0007] In einer Ausfihrungsform der DE 195 41 818
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A1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung eines gleichma-
Rigen Vlieses beschrieben, bei der die Fasern von einer
Materialabgabevorrichtung auf ein Transportband abge-
streut werden. Die Hohe des so gebildeten Vlieses wird
mittels mechanischer Schleifkontakte, die gemeinsam
an einer Welle nebeneinander angeordnet sind, abge-
tastet. Bei einer Variation der Hohe des Vlieses wird tber
die Welle ein elektrisches Signal ausgeldst, das an eine
Steuereinrichtung gesendet wird, die wiederum die Ma-
terialabgabevorrichtung dementsprechend beeinflusst.
Anschliefend an die Schleifkontakte ist eine Rickbdr-
steinheit angeordnet, die Uberschiissige Fasern entge-
gen der Transportrichtung des Transportbandes zuriick-
wirft, wobei die zurlickgeworfenen Fasern mittels einer
Verteilereinheit gleichmaRig verteilt werden. Die Rege-
lung der Burstenhdhe der Ruckbirsteinheit erfolgt dabei
in Abhangigkeit von dem Signal einer der Riickbirstein-
heit nachgeschalteten Waage.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ortlich begrenzte Diinnstellen bzw. Dickstellen
eines Vlieses oder einer Faserflockenmatte auszuglei-
chen und somit auch quer Uber die Breite des Vlieses
oder der Faserflockenmatte eine konstante Flachenge-
wichtsverteilung zu gewabhrleisten, bzw. ein gewiinsch-
tes ungleichmaRiges Querprofil und/oder Langsprofil des
Vlieses oder der Faserflockenmatte gezielt einzustellen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 14 geldst.

[0010] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung zur
Bildung eines vergleichmaRigten oder profilierten Vlie-
ses oder einer vergleichmaRigten oder profilierten Fa-
serflockenmatte eine Materialabgabevorrichtung, die ein
Vlies oder eine Faserflockenmatte vorbestimmter Breite
erzeugt, und auBerdem eine der Materialabgabevorrich-
tung nachgeschaltete Transportvorrichtung zum Weiter-
transportdes Vlieses oder der Faserflockenmatte in einer
Transportrichtung. Die Vorrichtung umfasst auRerdem
eine Messvorrichtung zum Messen des Flachengewichts
des Vlieses oder der Faserflockenmatte tUber deren quer
zur Transportrichtung verlaufende Breite in einem Mess-
bereich der Transportvorrichtung zur Ermittlung eines
Querprofils und Langsprofils des Vlieses oder der Faser-
flockenmatte und eine Profildnderungsvorrichtung in ei-
nem Profildnderungsbereich stromab des Messbe-
reichs, wobei die Profilanderungsvorrichtung eine Zu-
fuhrvorrichtung zum Zufiihren von aufgelésten Fasern
oder Faserflocken auf das Vlies oder die Faserflocken-
matte oder eine Abnahmevorrichtung zum Abnehmen
von aufgeldsten Fasern oder Faserflocken von dem Vlies
oder von der Faserflockenmatte aufweist. AuRerdem
umfasst die Vorrichtung eine Steuer- oder Regeleinrich-
tung, die darauf ausgerichtet ist, die Profilanderungsvor-
richtung auf Basis der Ergebnisse der Messvorrichtung
derart zu steuern, dass die Profildnderungsvorrichtung
zur VergleichmaRigung des Vlieses oder der Faserflo-
ckenmatte aufgeldste Fasern oder Faserflocken auf er-
mittelte DUnnstellen des Vlieses oder der Faserflocken-
matte zufiihrt oder aufgeléste Fasern oder Faserflocken
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von ermittelten Dickstellen des Vlieses oder der Faser-
flockenmatte abnimmt, oder dass die Profildnderungs-
vorrichtung zur Bildung eines gewlinschten ungleichma-
Rigen Querprofils oder Langsprofils des Vlieses oder der
Faserflockenmatte mit Dunnstellen und Dickstellen auf-
geléste Fasern oder Faserflocken gezielt zufiihrt oder
abnimmt.

[0011] Aufdiese Weise gelingt es, das Profil des Vlie-
ses oder der Faserflockenmatte in zwei Richtungen ge-
zielt zu beeinflussen und somit entweder ein Vlies bzw.
eine Faserflockenmatte mit einem relativ konstanten Fla-
chengewicht Gber deren gesamte Lange und Breite her-
zustellen oder ein gewlinschtes ungleichmafiges Quer-
profil und/oder Langsprofil des Vlieses bzw. der Faser-
flockenmatte zu erzeugen.

[0012] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Messvorrichtung eine radiometrische Messvorrichtung,
welche das Flachengewicht des Vlieses oder der Faser-
flockenmatte prazise ermitteln kann. Hierbei kann die
Messvorrichtung entweder ein radiometrisches Messe-
lement aufweisen, das Uber die Breite des Vlieses oder
der Faserflockenmatte verfahren wird, oder es sind meh-
rere stationare radiometrische Messelemente vorgese-
hen, die in den gewilinschten Messabstédnden nebenei-
nander quer zur Transportrichtung Gber dem Vlies oder
der Faserflockenmatte angeordnet sind.

[0013] Ebenso ist es mdglich, dass die Messvorrich-
tung eine mechanische Messvorrichtung ist.

[0014] Dabei ist es bevorzugt, wenn die Messvorrich-
tung mehrere quer zur Transportrichtung nebeneinander
angeordnete Messrader aufweist, deren Auslenkung in
einer Auswerteeinrichtung aufgenommen wird. Auf diese
Weise gelingt es mit einem apparativ relativ geringen
Aufwand, das Querprofil des Vlieses oder der Faserflo-
ckenmatte quer zur Transportrichtung und aufgrund der
Bewegung des Vlieses oder der Faserflockenmatte auch
das Langsprofil des Vlieses oder der Faserflockenmatte
in der gewiinschten o6rtlichen Auflésung aufzunehmen
und das Ergebnis als elektrisches Signal zur weiteren
Verarbeitung bereitzustellen.

[0015] Vorzugsweise weist die Profilanderungsvor-
richtung mehrere quer zur Transportrichtung und hori-
zontal nebeneinander angeordnete Zufiihrsegmente
auf, die von der Steuer- oder Regeleinrichtung getrennt
voneinander ansteuerbar sind. Auf diese Weise ist ge-
wahrleistet, dass die von der Messvorrichtung gelieferten
Daten zu einer zielgenauen VergleichmaRigung des Vlie-
ses oder der Faserflockenmatte (vorzugsweise durch
Auffillung von Dunnstellen) oder Profilbildung des Vlie-
ses oder der Faserflockenmatte mit einer relativ hohen
Auflésung fihren.

[0016] Die Auflésung wird im Wesentlichen durch die
Breite jedes Zufiihrsegments bestimmt. Hierbei ist be-
vorzugt, dass jedes Zufiihrsegment eine Breite von zwi-
schen 5 und 100 mm, vorzugsweise zwischen 15 und 30
mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm, aufweist.
[0017] Die Materialabgabevorrichtung kann ein Faser-
flockenspeiser sein, der eine Faserflockenmatte erzeugt,
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oder ein Vliesbildner. Als Vliesbildner gemaf der hier
vorliegenden Definition kommen vor allem aerodynami-
sche Vliesbildungsvorrichtungen, aber auch Florerzeu-
ger oder Vliesleger in Frage.

[0018] Vorzugsweise weist die Zufiihrvorrichtung zum
Zufuhren von aufgeldsten Fasern oder Faserflocken auf
das Vlies oder die Faserflockenmatte mehrere, lGber die
Breite des Vlieses oder der Faserflockenmatte angeord-
nete Walzen derselben Art auf, die von der Steuer- oder
Regeleinrichtung getrennt voneinander ansteuerbar
sind. Hierbeiist jeweils eine Walze einem Zufiihrsegment
zugeordnet. Die in Frage kommenden Walzen sind ins-
besondere Einzugswalzen oder Austragswalzen, die hier
als Dosierwalzen verwendet werden kénnen. Es kénnen
auch mehrere unterschiedliche Arten von Walzen uber
die Breite des Vlieses oder der Faserflockenmatte in seg-
mentierter Form angeordnet sein, d.h. ein Zufihrseg-
ment kann mehrere verschiedene Walzen aufweisen, die
seiner Breite entsprechen, also beispielsweise Einzugs-
walzen und Austragswalzen. Auch andere Leitelemente
kénnen pro Zuflihrsegment einzeln vorliegen und ggf.
auch von der Steuer- oder Regeleinrichtung angesteuert
werden. Andererseits kdnnen bestimmte Elemente auch
Uber die Breite des Vlieses oder der Faserflockenmatte
nur einmal vorliegen und gleichzeitig alle Zufiihrsegmen-
te betreffen.

[0019] Die Zufthrvorrichtung zum Zufiihren von auf-
geldosten Fasern oder Faserflocken auf das Vlies oder
die Faserflockenmatte kann in einer Ausfiihrungsform ei-
nen Faserflockenschacht als Materialreservoir aufwei-
sen.

[0020] Alternativ kann jedem Zufihrsegment eine
Spendevorrichtung zur Lagerung und Abgabe einer Fa-
serlunte oder eines Faservliesstreifens zugeordnet sein.
Auf diese Weise wird schon bei der Einspeisung des Do-
siermaterials in die Zuflihrvorrichtung eine hohe raumli-
che Auflésung erzielt.

[0021] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform zur Her-
stellung von Faserflockenmatten ist die Materialabgabe-
vorrichtung ein Faserflockenspeiser, und die Profilande-
rungsvorrichtung weist mehrere quer zur Transportrich-
tung und horizontal nebeneinander angeordnete Zuflhr-
segmente auf, die von der Steuer- oder Regeleinrichtung
getrennt voneinander ansteuerbar sind. Auflerdem weist
die Zuflihrvorrichtung zum Zufiihren von aufgelésten Fa-
sern oder Faserflocken auf die Faserflockenmatte einen
Faserflockenschacht als Materialreservoir auf und ist als
zweiter Faserflockenspeiser ausgebildet, wobei jedem
Zufuhrsegment eine von mehreren, tber die Breite der
Faserflockenmatte nebeneinander angeordneten Aus-
tragsdosierwalzen zugeordnet ist, die von der Steuer-
oder Regeleinrichtung getrennt voneinander ansteuer-
bar sind. Auf diese Weise wird eine gleichméaRige Faser-
flockenmatte geschaffen, die direkt der Verfestigung zu-
geflihrt werden kann.

[0022] Dabei kann erganzend jedem Zufiihrsegment,
der jeweiligen Austragsdosierwalze gegeniberliegend,
eine von mehreren, Uiber die Breite der Faserflockenmat-
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te nebeneinander angeordneten, auslenkbaren Pedal-
mulden zugeordnet sein. Die Auslenkung jeder Pedal-
mulde ist eine KenngréRe flr den tatséchlichen Materi-
aldurchsatz und kann daher zur Uberpriifung der Dosier-
genauigkeit dienen.

[0023] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Bildung
eines vergleichmaRigten oder profilierten Vlieses oder
einer vergleichmaRigten oder profilierten Faserflocken-
matte umfasst folgende Schritte:

- Erzeugeneines Vlieses oder einer Faserflockenmat-
te vorbestimmter Breite mittels einer Materialabga-
bevorrichtung;

- Weitertransportieren des Vlieses oder der Faserflo-
ckenmatte in einer Transportrichtung mittels einer
Transportvorrichtung;

- Messen des Flachengewichts des Vlieses oder der
Faserflockenmatte tiber deren Breite in einem Mess-
bereich der Transportvorrichtung zur Ermittlung ei-
nes Querprofils und Langsprofils des Vlieses oder
der Faserflockenmatte; und

- automatisch geregeltes Zuflihren von aufgeldsten
Fasern oder Faserflocken auf ermittelte Diinnstellen
des Vlieses oder der Faserflockenmatte oder Ab-
nehmen von aufgeldsten Fasern oder Faserflocken
von ermittelten Dickstellen des Vlieses oder der Fa-
serflockenmatte in einem Profildnderungsbereich
stromab des Messbereichs mittels einer Profilande-
rungsvorrichtung zur VergleichmaRigung des Vlie-
ses oder der Faserflockenmatte, oder automatisch
geregeltes Zuftihren von aufgelésten Fasern oder
Faserflocken auf das Vlies oder die Faserflocken-
matte oder Abnehmen von aufgeldsten Fasern oder
Faserflocken von dem Vlies oder der Faserflocken-
matte in einem ProfilAnderungsbereich stromab des
Messbereichs mittels einer Profilanderungsvorrich-
tung zur Bildung eines gewilinschten ungleichmafi-
gen Querprofils oder Langsprofils des Vlieses oder
der Faserflockenmatte mit Diinnstellen und Dickstel-
len.

[0024] Dabei erfolgt das geregelte Zufiihren von Fa-
serflocken vorzugsweise durch separate Ansteuerung
mehrerer quer zur Transportrichtung und horizontal ne-
beneinander angeordneter Zufihrsegmente der Profi-
landerungsvorrichtung.

[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

Fig. 1 ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung zur Bildung einer vergleichmafig-
ten oder profilierten Faserflockenmatte;

Fig. 2 ist eine schematische Perspektivansicht einer

weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
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gleichmaRBigten oder profilierten Faserflo-
ckenmatte;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
gleichmaRigten oder profilierten Faserflo-
ckenmatte;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
gleichmaRigten oder profilierten Faserflo-
ckenmatte;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses;

ist eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
gleichmaRigten oder profilierten Faserflo-
ckenmatte;

ist eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
gleichmaRBigten oder profilierten Faserflo-
ckenmatte;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses;

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses; und

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
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weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Bildung eines ver-
gleichmaRigten oder profilierten Vlieses.

[0026] In Fig. 1 ist eine Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zur Bildung einer vergleich-
mafigten oder profilierten Faserflockenmatte darge-
stellt. Die Vorrichtung umfasst eine Materialabgabevor-
richtung, die hier als Faserflockenspeiser 2 ausgebildet
ist. Hinter der Vorrichtung wird die erzeugte Faserflo-
ckenmatte dem Einzugsbereich eines Florerzeugers 3,
insbesondere einer Krempel, zugefiihrt. Ebenso kann die
erzeugte Faserflockenmatte 12 direkt einem aerodyna-
mischen Vliesbildner (nicht dargestellt) oder einer Ver-
festigungsmaschine 50 (siehe Fig. 2) zugefiihrt werden.
[0027] Der Faserflockenspeiser 2 gibt Faserflocken
auf ein Austragsband 4 ab, das umlaufend ausgebildet
ist und sich um mehrere Umlenkwalzen 6, von denen in
der Zeichnung lediglich eine dargestellt ist, gespannt ist.
[0028] Zur Verdichtung des aus dem Faserflocken-
speiser 2 ausgegebenen Faserflockenmaterials kann
auflerdem eine obere Walze 8 im Ausgangsbereich des
Faserflockenspeisers 2 angeordnet sein, welche gegen-
sinnig zum Austragsband 4 angetrieben ist und somit
zusammen mit dem Austragsband 4 die Faserflocken-
matte in Richtung eines umlaufenden Transportbandes
10 vorwarts bewegt und verdichtet. Im dargestellten Bei-
spielsfall bilden das Austragsband 4 und das Transport-
band 10 zusammen eine Transportvorrichtung, die fur
den Weitertransport der Faserflockenmatte 12 sorgt.
[0029] Im hier dargestellten Beispiel verbindet die
Transportvorrichtung 4, 10 den Faserflockenspeiser 2
und den Florerzeuger 3. Ebenso ist es denkbar, dass
das Transportband 10 direkt unterhalb des Faserflocken-
speisers 2 verlauft (siehe die weiteren Figuren) und somit
das Abzugsband 4 entfallt, oder dass die Transportvor-
richtung noch andere als die gezeigten Abschnitte und
Elemente 4, 10 aufweist.

[0030] Aufder Transportvorrichtung 4, 10 wird das Fa-
serflockenmaterial als Faserflockenmatte 12 mit einer
variablen Geschwindigkeit v in Richtung des Einzugsbe-
reichs des Florerzeugers 3 und somit in Transportrich-
tung vorwartsbewegt. Das Transportband 10 kann auch
eine Bandwaage aufweisen, welche ein durchschnittli-
ches Gewicht der Faserflockenmatte 12 in einem flachi-
gen Wiegebereich ermittelt, der eine bestimmte Lange
aufweist und sich Uber die gesamte Breite der Faserflo-
ckenmatte 12 erstreckt. Auf dieser Basis kann die Trans-
portgeschwindigkeit v der Transportvorrichtung und so-
mit gleichzeitig die Einzugsgeschwindigkeit des Florer-
zeugers 3 entsprechend gesteuert werden, so dass im-
mer ein im Wesentlichen gleichmaRiger Massenstrom
an Faserflockenmaterial den Florerzeuger 3 pro Zeitin-
tervall erreicht.

[0031] Erfindungsgemal istnun eine Messvorrichtung
14 vorgesehen, die das Flachengewicht der Faserflo-
ckenmatte 12 Uber ihre quer zur Transportrichtung ver-
laufende Breite in einem Messbereich der Transportvor-
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richtung 4, 10 misst, um somit das Querprofil und auf-
grund der Bewegung der Transportvorrichtung 4, 10
auch das Langsprofil der Faserflockenmatte 12, insbe-
sondere Dinnstellen und/oder Dickstellen der Faserflo-
ckenmatte 12, zu ermitteln. Wichtig hierbei ist, dass die
Messvorrichtung 14 mehrere Messsegmente quer zur
Transportrichtung der Faserflockenmatte 12 aufweist
und in jedem Messsegment eine eigene Messung durch-
fuhrt. Auf diese Weise kdnnen Diinnstellen bzw. Dick-
stellen zweidimensional, also in Langs- und in Querrich-
tung, ermittelt werden. Die Breite eines derartigen Mess-
segments liegt zwischen 5 und 100 mm, vorzugsweise
zwischen 15 und 30 mm, mehr bevorzugt zwischen 20
und 25 mm. Eine derartige Messvorrichtung kann ent-
weder zusatzlich zur Bandwaage eingesetzt werden
oder auch deren Funktion tbernehmen.

[0032] In derin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform
ist die Messvorrichtung 14 als eine Aneinanderreihung
quer zur Transportrichtung der Faserflockenmatte 12
und horizontal nebeneinander angeordneter Messrader
16 ausgestaltet. In der dargestellten seitlichen Quer-
schnittsansicht ist davon lediglich ein Messrad 16 er-
kennbar. Jedes dieser Messrader 16 ist unabhangig von
den anderen auslenkbar und mit einer entsprechenden
Auswerteeinrichtung 18 verbunden, welche die Auslen-
kung des zugehérigen Messrads 16, die durch die unter-
schiedliche Dicke bzw. das unterschiedliche Flachenge-
wicht der Faserflockenmatte 12 bedingt ist, detektiert.
Als Auswerteeinrichtung 18 kommen beispielsweise La-
gesensoren zur Messung der Hohe der Messrader 16
oderderen Trager oder Drehwinkelmesser zum Ermitteln
des Drehwinkels der Messrader 16 oder deren Trager in
Frage. Damit kann auf das jeweilige Flachengewicht der
Faserflockenmatte 12 im zugehdrigen Messsegment ge-
schlossen werden kann.

[0033] Alternativ hierzu kann die Messvorrichtung 14
auch als eine andere Form einer mechanischen Mess-
vorrichtung ausgestaltet sein. Ebenso ist es mdglich, die
Messvorrichtung 14 als eine radiometrische Messvor-
richtung auszugestalten. In diesem Fall ist entweder in
jedem Messsegment eine radiometrische Messsonde
angeordnet, welche Uber radiometrische Messungen
das Flachengewicht der Faserflockenmatte 12 im jewei-
ligen Messsegment bestimmt, oder es ist eine einzige
radiometrische Messsonde vorgesehen, welche quer
Uber die Breite der Faserflockenmatte 12 verfahrbar ist
und kontinuierlich oder in bestimmten Messabstanden
das Flachengewicht der Faserflockenmatte 12 aufnimmt.
Ebenso ist ein kombinierter Einsatz von sowohl einer ra-
diometrischen und als auch einer mechanischen Mess-
vorrichtung 14 mdoglich.

[0034] DieErgebnissederMessvorrichtung 14 werden
an eine Steuer- oder Regeleinrichtung 20 Ubermittelt,
welche eine Profildnderungsvorrichtung 22 auf Basis der
Ergebnisse der Messvorrichtung 14 steuert. Die Profi-
landerungsvorrichtung 22 ist in einem Profildnderungs-
bereich der Transportvorrichtung 4, 10 stromab des
Messbereichs angeordnet und entweder als Zufiihrvor-
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richtung zum Zufiihren von aufgelésten Fasern oder Fa-
serflocken auf die Faserflockenmatte 12 oder als Abnah-
mevorrichtung zum Abnehmen von Faserflocken von der
Faserflockenmatte 12 ausgestaltet. Wichtig ist hierbei,
dass die Steuer- oder Regeleinrichtung 20 die Profilan-
derungsvorrichtung 22 derart steuert, dass die Profilan-
derungsvorrichtung 22 entweder zur VergleichmafRigung
der Faserflockenmatte 12 aufgeléste Fasern oder Faser-
flocken auf die ermittelten Dinnstellen der Faserflocken-
matte 12 zufiihrt oder Faserflocken von den ermittelten
Dickstellen der Faserflockenmatte 12 abnimmt, und/oder
dass die Profilanderungsvorrichtung 22 zur Bildung ei-
nes gewunschten ungleichmaRigen Querprofils
und/oder Langsprofils der Faserflockenmatte 12 mit
Dunnstellen und Dickstellen aufgeldste Fasern oder Fa-
serflocken gezielt zufiihrt oder abnimmt. Auch eine Kom-
bination beider Profilanderungsmechanismen (Zufiihren
und Abnehmen) ist denkbar.

[0035] Im Falle des Zufuihrens erfolgt das geregelte
Zufuhren von aufgelésten Fasern oder Faserflocken
durch separate Ansteuerung mehrerer quer zur Trans-
portrichtung und horizontal nebeneinander angeordne-
ter Zufuhrsegmente der Profilanderungsvorrichtung 22.
Ebenso erfolgtim anderen Fall das geregelte Abnehmen
von Faserflocken durch separate Ansteuerung mehrerer
quer zur Transportrichtung und horizontal nebeneinan-
der angeordneter Abnahmesegmente der Profilande-
rungsvorrichtung 22. Die Breite eines derartigen Zuflhr-
segments bzw. Abnahmesegments entspricht vorzugs-
weise der Breite der Messsegmente. Sie liegt somit im
Bereich von zwischen 5 und 100 mm, vorzugsweise zwi-
schen 15 und 30 mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und
25 mm.

[0036] In derin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform
ist die Profilanderungsvorrichtung 22 als Zuftihrvorrich-
tung ausgestaltet. Die jeweiligen Zufihrsegmente sind
quer zur Transportrichtung angeordnet und somit in der
Seitenansicht der Zeichnung nicht ersichtlich. Jedem Zu-
fuhrsegmentist eine Spendevorrichtung 24 zur Lagerung
und Abgabe einer Faserlunte 26 oder eines Faservlies-
streifens zugeordnet. In dem in Fig. 1 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Spendevorrichtung 24 als Spule
ausgestaltet, sie kann aber auch als Spinnkanne oder
dergleichen gestaltet sein. Die Faserlunte 26 oder der
Faservliesstreifen verlauft von der Spendevorrichtung 24
zu einer vorzugsweise gummierten Speicherwalze 28,
die sich quer zur Transportrichtung und horizontal vor-
zugsweise Uber alle Zufihrsegmente erstreckt, und je
eine Windung jeder von der Spendevorrichtung 24 be-
reitgestellten Faserlunte 26 oder jedes Faservliesstrei-
fens ist nebeneinander um die Speicherwalze 28 gewi-
ckelt. Die Speicherwalze 28 ist in einer Drehrichtung an-
getrieben (siehe den entsprechenden Pfeil in der Zeich-
nung), vorzugsweise mittels eines Servomotors 30 und
ebenso bevorzugt kontinuierlich mit relativ langsamer
Geschwindigkeit. In bestimmten Ausfihrungsformen
kann die Speicherwalze 28 auch entfallen.

[0037] Inderin Fig. 1 dargestellten bevorzugten Aus-
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fuhrungsform liegt eine einstlickige Speicherwalze 28
vor, welche die unterschiedlichen Strange der Faserlunte
26 bzw. des Faservliesstreifens aller Zufiihrsegmente
gleichzeitig nebeneinander aufnimmt. Ebenso kann je-
doch eine separate Speicherwalze pro Zufiihrsegment
vorliegen.

[0038] Jedem Zufihrsegment ist auBerdem eine mit
einem Servomotor 34 angetriebene, sich ebenfallsin der-
selben Drehrichtung drehende Einzugswalze 32 zuge-
ordnet. Die Einzugswalze 32 zieht die jeweilige von der
zugehdrigen Spendevorrichtung 24 bereitgestellte Fa-
serlunte 26 oder den Faservliesstreifen ab, entweder un-
ter Zwischenschaltung der Speicherwalze 28 oder direkt.
Obwohl jedes Zuflihrsegment eine eigene Einzugswalze
32 aufweist, ist aufgrund der Hintereinanderreihung in
der Zeichnung nur eine Einzugswalze 32 zu sehen. Jede
Einzugswalze 32 weist vorzugsweise eine Garnitur mit
bezlglich der Drehrichtung riickwarts abragenden Zah-
nen auf.

[0039] Ein besonderer Vorteil der Zwischenschaltung
der Speicherwalze 28 liegtdarin, dass die Speicherwalze
28 unter denjenigen Faserlunten 26 oder Faservliesstrei-
fen durchrutscht, die lediglich lose um sie gewickelt sind.
Dies trifft demnach auf alle Zufihrsegmente zu, in denen
die Einzugswalze 32 gerade gar nicht angetrieben ist
oder langsamer lauft als die Speicherwalze 28. Erstwenn
eine Einzugswalze 32 schneller lauft als die Speicher-
walze 28, wird die entsprechende Wicklung der Faserl-
unte 26 oder des Faservliesstreifens um die Speicher-
walze 28 straff gezogen und das Material entsprechend
eingezogen.

[0040] Die Einzugswalzen 32 kdnnen alle mdglichen
Geschwindigkeitsprofile aufweisen, einschlieRlich eines
Plateau-Profils (z.B. in Form eines Pyramidenstumpfes)
mit gleich hohen, aber unterschiedlich langen Plateaus
je nach gewlinschter Abgabemenge an Fasermaterial.
[0041] Dievon den Einzugswalzen 32 mitbewegte Fa-
serlunte 26 oder der Faservliesstreifen wird zu einer Off-
nerwalze 36 transportiert, die vorzugsweise einstlickig
ausgebildet ist und sich quer zur Transportrichtung und
horizontal Gber alle Zufiihrsegmente erstreckt. Ebenso
kann jedoch eine separate Offnerwalze pro Zufiihrseg-
ment vorliegen.

[0042] Die Offnerwalze 36 ist im dargestellten Bei-
spielsfall in derselben Drehrichtung angetrieben wie die
Einzugswalzen 32. AuBerdem weist die Offnerwalze 36
vorzugsweise eine Garnitur mit bezliglich der Drehrich-
tung vorwarts abragenden Zéhnen auf, wodurch sie das
verdrillte oder verdichtete Faserflockenmaterial der Fa-
serlunte 26 bzw. des Faservliesstreifens besonders gut
offnet, so dass lose Faserflocken oder sogar feine Fasern
abgeldst werden. Diese fallen in einen entsprechenden
Abgabeschacht 38 und von dort aus geflhrt auf die Fa-
serflockenmatte 12. Es kdnnen auch mehrere Abgabe-
schachte 38 nebeneinander fur die verschiedenen Zu-
fuhrsegmente vorgesehen sein.

[0043] Falls gewlinscht, kann im Bereich des Abgabe-
schachtes 38 noch eine Reinigungswalze 40 angeordnet
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sein, welche an den Zzhnen der Offnerwalze 36 anhaf-
tende Faserflocken von dieser abstreift.

[0044] Im dargestellten Beispielsfall sind die Mittel-
punkte der Einzugswalzen 32 und der Offnerwalze 36
auf einer horizontalen Linie angeordnet. Neben der dar-
gestellten Anordnung sind aber noch viele Gestaltungs-
moglichkeiten gegeben.

[0045] Falls gewlinscht, kann das Ergebnis, welches
durch die Profilanderungsvorrichtung 22 erzielt wurde,
weiter stromab nochmals mittels einer zweiten Messvor-
richtung 42 Uberprift werden. Die zweite Messvorrich-
tung 42 kann ebenso gestaltet sein wie die Messvorrich-
tung 14, kann also beispielsweise mehrere Messrader
44 und mehrere zugehorige Auswerteeinrichtungen 46
aufweisen.

[0046] Ebensoistesmoglich, hinter der zweiten Mess-
vorrichtung 42 eine weitere Profildnderungsvorrichtung
22 anzuordnen fiirden Fall, dass die gewlinschte Gleich-
maRigkeit oder das gewiinschte Querprofil oder Langs-
profil der Faserflockenmatte 12 in einem Schritt nicht er-
reicht wird.

[0047] Beim Betrieb der Profildnderungsvorrichtung
22 muss die Steuer- oder Regeleinrichtung 20 somit ne-
ben der ortlichen Anordnung der Messsegmente bzw.
der Zufiihrsegmente und den jeweiligen Messdaten auch
den Abstand a zwischen Messbereich und Profilande-
rungsbereich sowie die jeweilige Geschwindigkeit v der
Transportvorrichtung, hier des Transportbandes 10, fiir
die Steuerung berticksichtigen.

[0048] Bei der Profilanderung wird dann die jeweilige
Einzugswalze 32 des zugehdrigen Zufiihrsegments zum
richtigen Zeitpunkt mit einer bestimmten Geschwindig-
keit angetrieben und liefert zuséatzliches Faser- oder Fa-
serflockenmaterial an die Offnerwalze 36, das dann in
der gewiinschten Dosierung an die richtige Stelle der Fa-
serflockenmatte 12 gelangt.

[0049] Falls die Profilanderungsvorrichtung 22 als Ab-
nahmevorrichtung ausgestaltet ist, kann diese beispiels-
weise mit mechanischem Abgreifen von Fasermaterial
vom Vlies oder von der Faserflockenmatte 12 oder mit
Absaugen von Fasermaterial vom Vlies oder von der Fa-
serflockenmatte 12 arbeiten.

[0050] Es kommen auch noch andere Ausgestaltun-
gen der Zuflhrvorrichtung in Betracht. Beispielsweise
kénnen verschiedene Flockenschachte vorgesehen
sein, die der Anzahl von Zufiihrsegmenten entsprechen
und gezielt mit losen Faserflocken (beispielsweise ab-
gezweigt vor dem Faserflockenspeiser 2) gespeist wer-
den.

[0051] Beispiele weiterer moglicher Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung werden im Folgenden beschrieben.

[0052] In Fig. 2 ist eine andere Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zur Bildung einer Faserflockenmatte darge-
stellt. Die Materialabgabevorrichtung, welche die Basis-
Faserflockenmatte erzeugt, ist wie im vorangehenden
Beispiel ein Faserflockenspeiser 2. Im Unterschied zur
Ausfiihrungsform der Fig. 1 werden die Faserflocken
vom Faserflockenspeiser 2 direkt auf das Transportband

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10 abgelegt. Der Faserflockenspeiser 2 kann in jeder
handelstiblichen Variante ausgestaltet sein und weist im
dargestellten Beispielsfall am unteren Ende eine sich
Uber die Breite des Transportbandes 10 erstreckende
Austragswalze 48 auf. Die Messvorrichtung 14 ist iden-
tisch ausgestaltet wie in Fig. 1. Das Transportband 10
bewegt die von der Vorrichtung erzeugte Faserflocken-
matte 12 im vorliegenden Beispielsfall direkt zu einer Ver-
festigungsmaschine 50, hier einer Nadelmaschine, die
lediglich schematisch angedeutet ist.

[0053] Die Profilanderungsvorrichtung 22 ist im Fall
derFig. 2 ebenfalls als Faserflockenspeiser ausgestaltet.
Dieser Faserflockenspeiser kann jeder handelsiibliche
Faserflockenspeiser sein, weist aber an seinem unteren
Ende mehrere quer zur Transportrichtung und horizontal
nebeneinander angeordnete Zufiihrsegmente auf, die
von der Steuer- oder Regeleinrichtung 20 getrennt von-
einander ansteuerbar sind. Jedem Zufiihrsegmentistda-
bei eine von mehreren, tber die Breite der Faserflocken-
matte 12 nebeneinander angeordneten Austragsdosier-
walzen 52 zugeordnet, die von der Steuer- oder Regel-
einrichtung 20 getrennt voneinander ansteuerbar sind.
Die Breite der Zufiihrsegmente, die im Wesentlichen der
Breite der Austragsdosierwalzen 52 entspricht, ist dabei
wiederum bevorzugt zwischen 5 mm und 100 mm, mehr
bevorzugtzwischen 15 und 30 mm, noch mehrbevorzugt
zwischen 20 und 25 mm. Die Befiillung der Profilande-
rungsvorrichtung 22 mit Faserflockenmaterial erfolgt
Uber ein Zufihrrohr 54, das, wie im dargestellten Bei-
spielsfall, ebenso wie das Zuflihrrohr 58 des ersten Fa-
serflockenspeisers 2 von einer Hauptzufiihrleitung 60
abzweigen kann. Eine Wechselklappe 56 kann fir eine
Umschaltung zwischen den beiden Zufihrrohren 54, 58
sorgen. Ebenso kénnen die beiden Zuflihrrohre 54, 58
aber auch lber separate Wege mit Faserflockenmaterial
beflllt werden.

[0054] Die Austragsdosierwalzen 52 geben nun auf
Basis der Messergebnisse der Messvorrichtung 14 je-
weils Faserflockenmaterial an den gewlinschten Stellen
der Faserflockenmatte 12 ab. Jede Austragsdosierwalze
52 ist hierzu mit einem eigenen Servomotor 62 verbun-
den. Ublicherweise soll durch die zweistufige, geregelte
Zufuhrung von Faserflocken auf das Transportband 10
eine absoluthomogene, gleichmaRige Faserflockenmat-
te 12 erzeugt werden, die anschlieRend der Verfesti-
gungsmaschine 50 zugefiihrt wird. Es istaber auch denk-
bar, beliebige gewtiinschte Profilierungen der Faserflo-
ckenmatte 12 gezielt zu erzeugen.

[0055] Die in Fig. 3 dargestellte Ausflihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden einer Faserflockenmatte ent-
spricht im Wesentlichen der Ausfiihrungsform aus Fig.
2, wobei die Profildnderungsvorrichtung 22 leicht modi-
fiziertist. Hierbeiistjedem Zufiihrsegment, der jeweiligen
Austragsdosierwalze 52 gegenuberliegend, eine von
mehreren, Uber die Breite der Faserflockenmatte 12 ne-
beneinander angeordneten Pedalmulden 64 zugeord-
net, deren Auslenkung von einem Sensor 66 detektiert
wird, um die tatsachliche Abgabemenge des Faserflo-
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ckenmaterials in jedem Zufiihrsegment festzustellen. In
der dargestellten seitlichen Querschnittsansicht ist wie-
derum nur je eine Austragsdosierwalze 52, eine Pedal-
mulde 64, und ein Sensor 66 der nebeneinander ange-
ordneten Elemente dargestellt. Die Messergebnisse der
Sensoren 66 werden vorzugsweise ebenfalls an die
Steuer- oder Regeleinrichtung 20 Ubermittelt, um die
Menge des tatsachlich von der Profilanderungsvorrich-
tung 22 abgegebenen Fasermaterials identifizieren zu
kénnen und die Regelung entsprechend nachzujustie-
ren. Neben der Verwendung von Pedalmulden 64, deren
Auslenkung weg von der zugehdérigen Austragsdosier-
walze 52 vom Flachengewicht der tatsachlich durch den
Spaltzwischen Austragsdosierwalze 52 und Pedalmulde
64 getretene Fasermaterialmenge abhangt, und einem
entsprechendem Sensor 66 kdnnen auch andere Arten
von Detektoren verwendet werden, die das Flachenge-
wicht des tatsachlich von der Profilanderungsvorrichtung
22 abgegebenen Faserflockenmaterials messen.
[0056] Die in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden einer Faserflockenmatte ist ahn-
lich zu den Ausfiihrungsformen der Fig. 2 und 3, wobei
am unteren Ende des ersten Faserflockenspeisers 2 hin-
ter der Austragswalze 48 eine in derselben Drehrichtung
wie die Austragswalze 48 angetriebene Offnerwalze 68
angeordnet ist, gegebenenfalls mit daran anschlielen-
der, vorzugsweise gummierter Reinigungswalze 70. Die
Offnerwalze 68 dient dazu, das von der Austragswalze
48 mittels der Mulde 67 wieder nach oben beférderte
Faserflockenmaterial weiter zu 6ffnen und in feiner Do-
sierung auf das Transportband 10 abzugeben, wahrend
die Reinigungswalze 70 an den Zahnen der Offnerwalze
68 hangengebliebenes Faserflockenmaterial abstreift.
[0057] Ebenso kann die Profildnderungsvorrichtung
22 neben den mehreren Austragsdosierwalzen 52 eine
in derselben Drehrichtung wie die Austragsdosierwalzen
52 angetriebene Offnerwalze 72 aufweisen, die wieder-
um dazu dient, dass von den Austragsdosierwalzen 52
mittels der Mulde 73 herantransportierte Faserflocken-
material weiter zu 6ffnen und auf das Transportband 10
abzustreuen. Auch hier kann eine Reinigungswalze 74
zum Abstreifen von an der Garnitur der Offnerwalze 72
verbleibenden Fasern vorliegen. Es kann eine einzige
Offnerwalze 72 vorliegen, die sich iiber die gesamte Brei-
te der Faserflockenmatte 12 erstreckt. Ebenso ist es
denkbar, dass pro Zufiihrsegment und somit pro Aus-
tragsdosierwalze 52 eine eigene Offnerwalze 72 vorliegt.
[0058] In derin Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsform
der Vorrichtung zum Bilden eines Vlieses ist die Materi-
alabgabevorrichtung als eine Zufiihrvorrichtung 76 aus-
gestaltet, die im Wesentlichen der in Fig. 1 dargestellten
Profilanderungsvorrichtung 22 entspricht. Auf diese Wei-
se sind Materialabgabevorrichtung und Profilanderungs-
vorrichtung 22 im Wesentlichen gleich ausgebildet. Die
zwischen der Materialabgabevorrichtung und der Profi-
landerungsvorrichtung 22 angeordnete Messvorrichtung
14 sowie die zugehdrige Steuer- oder Regeleinrichtung
20 ist in dieser Figur aus Griinden der Ubersichtlichkeit
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weggelassen.

[0059] Das inder Zufiihrvorrichtung 76 gebildete Vlies
kann ein relativ gleichmaRiges Profil aufweisen, es kann
aber auch ein sehr welliges Querprofil zeigen. Jedenfalls
kann mit der hier dargestellten Vorrichtung, bei der so-
wohl die Materialabgabevorrichtung (Zufiihrvorrichtung
76) als auch die Profilanderungsvorrichtung 22 jeweils
aus nebeneinander liegenden Zufilhrsegmenten be-
steht, die jeweils durch eine eigene Faserlunte 26 oder
einen eigenen Faservliesstreifen gespeist werden, mit
hoher Genauigkeit ein Vlies 78 mit den gewiinschten Pro-
fileigenschaften gebildet werden. Gegebenenfalls kén-
nen die Zufiihrsegmente der Profildnderungsvorrichtung
22 gegenuber den Zuflihrsegmenten der Zufiihrvorrich-
tung 76 seitlich versetzt sein, beispielsweise um die Half-
te der Breite eines Zuflihrsegments.

[0060] Die in Fig. 6 dargestellte Ausflihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden einer Faserflockenmatte ent-
spricht im Wesentlichen der in Fig. 4 dargestellten Aus-
fuhrungsform mit dem Unterschied, dass die Profilande-
rungsvorrichtung 22 nicht quer zur Transportrichtung des
Transportbandes 10, sondern in Transportrichtung des
Transportbandes 10 ausgerichtetist. Die auch in diesem
Ausflhrungsbeispiel zwangslaufig vorhandene Steuer-
oder Regeleinrichtung 20 ist wiederum aus Griinden der
Ubersichtlichkeit weggelassen worden. Die Profildnde-
rungsvorrichtung 22 ist in diesem Beispiel wiederum als
Zufuhrvorrichtung ausgestaltet, die allerdings quer zur
Transportrichtung des Transportbandes 10 und Uber die
maximale Breite sowie oberhalb der zu legenden Faser-
flockenmatte 12 verfahrbar ist, siehe die Pfeile in Fig. 6.
Auch hier ist es bevorzugt, wenn die verfahrbare Zufiihr-
vorrichtung mehrere in Transportrichtung des Transport-
bandes 10 und horizontal nebeneinander angeordnete
Zufuhrsegmente aufweist, die getrennt voneinander an-
steuerbar sind. Die Breite jedes Zufiihrsegments der ver-
fahrbaren Zufuhrvorrichtung liegt vorzugsweise zwi-
schen 5 und 100 mm, mehr bevorzugt zwischen 15 und
30 mm, noch mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm.
[0061] Mit dieser Anordnung gelingt es, im ersten Fa-
serflockenspeiser 2im Wesentlichen langsorientierte Fa-
sern an das Transportband 10 abzugeben, und in der
Profilanderungsvorrichtung 22 im Wesentlichen querori-
entierte Fasern an das Transportband 10 abzugeben, so
dass die Materialeigenschaften der Faserflockenmatte
12 gezielt beeinflusst werden kdnnen. Bei Einteilung der
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung in verschiedene Zuflhr-
segmente kann die rdumliche Auflésung bei der Zufiih-
rung von im Wesentlichen querorientierten Fasern au-
Rerdem erhéht werden. In Kombination mitder Regelung
auf Basis des Messergebnisses der Messvorrichtung 14
kénnen auf diese Weise Faserflockenmatten 12 gebildet
werden, die nicht nur besonders gleichmaRig sind bzw.
besonders exakt profiliert sind, sondern auch noch eine
unterschiedliche Orientierung der Fasern bzw. Faserflo-
ckenin verschiedenen Bereichen bzw. Schichten der Fa-
serflockenmatte 12 bzw. des Vlieses aufweisen.

[0062] Wichtig hierbei ist, dass die verfahrbare Profi-
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landerungsvorrichtung 22 entweder ein mitfahrendes
Materialreservoir aufweist, oder dass das Zufiihrrohr 80
fur die Profilanderungsvorrichtung 22 entsprechend
dehnbar bzw. ausfahrbar ist, um die seitlichen Auslen-
kungen der Profilanderungsvorrichtung 22 mitzuma-
chen. Im Falle der Verwendung einer Vorrichtung zur Ab-
gabe von Faserlunten 26 oder Faservliesstreifen, wie in
Fig. 1 und 5 dargestellt, bei einer quer verfahrbaren Pro-
filanderungsvorrichtung 22 kann auch nur die Profilan-
derungsvorrichtung 22 einschlieflich Einzugswalze 32
quer bewegt werden, wahrend die Spendevorrichtung 24
stationar bleibt. Falls vorhanden, kann die Speicherwal-
ze 28 entweder mit der Profilanderungsvorrichtung 22
mitbewegt werden oder auch stationar bleiben. Entspre-
chende Durchhangspeicher zwischen den genannten
Elementen sorgen dann fir den nétigen Materialpuffer
fur die Querfahrt der Profilanderungsvorrichtung 22.
[0063] DieinFig.7 dargestellte Vorrichtungzum Bilden
einer Faserflockenmatte entspricht der Ausfliihrungsform
aus Fig. 6, wobei zwischen dem ersten Faserflocken-
speiser 2 und der Profildnderungsvorrichtung 22 noch
ein weiterer Faserflockenspeiser 82 angeordnet ist, der
ebenfalls eine ProfilAnderungsvorrichtung mit einzelnen
Zufuhrsegmenten darstellt. Zur konkreten Ausgestaltung
des zweiten Faserflockenspeisers 82 sei auf die Ausge-
staltung der Profilanderungsvorrichtung 22 in Fig. 4 ver-
wiesen. Die obligatorisch vorhandene Steuer- oder Re-
geleinrichtung 20 wurde aus Griinden der Ubersichtlich-
keit wiederum in der Zeichnung nicht dargestellt. Es ist
aber klar, dass nicht nur die quer verfahrbare Profilan-
derungsvorrichtung 22, sondern vorzugsweise auch der
Faserflockenspeiser 82 von der Steuer- oder Regelein-
richtung 20 gesteuert werden.

[0064] InFig.8bis 13 sind weitere Ausfihrungsformen
der erfindungsgemaRen Vorrichtung dargestellt. Dabei
sind aus Griinden der Ubersichtlichkeit die zwangslaufig
vorhandene Messvorrichtung 14 sowie die Steuer- oder
Regeleinrichtung 20 nicht dargestellt. Es soll aber klar
sein, dass die Profilanderungsvorrichtung 22 wie in den
zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen auf Basis des
Messergebnisses der Messvorrichtung 14 durch die
Steuer- oder Regeleinrichtung 20 angesteuert wird.
[0065] In Fig. 8 ist die Materialabgabevorrichtung wie-
derals Zufiihrvorrichtung 84 bzw. Vliesbildner ausgestal-
tet, die eine erste Menge an Fasermaterial aufdas Trans-
portband 10 abgibt, die als Basis zur Bildung des Vlieses
78 dient. Die Zufiihrvorrichtung 84 weist eine Mehrzahl
von axial nebeneinander angeordneten Einzugswalzen
102 auf, von denen jeweils eine einem Zufiihrsegment
der Zufuhrvorrichtung 84 zugeordnet ist. Die Breite der
einzelnen Zufiihrsegmente ist vorzugsweise identisch zu
der Breite in den bisherigen Beispielen. Jede Einzugs-
walze 102 ist mit einem eigenen Servomotor 104 ange-
trieben. In der dargestellten seitlichen Querschnittsan-
sicht ist lediglich eine Einzugswalze 102 und ein Servo-
motor 104 erkennbar. Das Fasermaterial wird in Richtung
des Pfeils A von den Einzugswalzen 102 auf geregelte
Weise eingezogen und l4uft somit unter der Uberkopf-
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mulde 106 hindurch. Diese unterstiitzt den Transport des
zugefiihrten Fasermaterials zu einer Offnerwalze 108,
welche mit den Einzugswalzen 102 zusammenwirkt und
einzelne Faserflocken bzw. Einzelfasern von den Ein-
zugswalzen 102 abstreift. Das in Richtung des Pfeils A
zugefuhrte Fasermaterial kann direkt von einem Faser-
flockenschacht eingezogen werden. Vorzugsweise wird
das Fasermaterial aber in Form von Faserlunten 26 oder
Faservliesstreifen zugefiihrt, beispielsweise mittels der
in Fig. 5 dargestellten Elemente zum Zufliihren der Fa-
serlunte 26 oder des Faservliesstreifens zu den dort dar-
gestellten Zufiihrwalzen 32. Wahrend im Beispielsfall der
Fig. 8 eine Uberkopfmulde 106 vorgesehen ist und das
Fasermaterial von den Einzugswalzen 102 von schrag
oben in den Zwischenraum zwischen Einzugswalzen
102 und Offnerwalze 108 geférdert wird, kann dies, wie
in Fig. 5 dargestellt, auch jederzeit von schréag unten er-
folgen. Lediglich die relative Drehrichtung zwischen den
Einzugswalzen 102 und der Offnerwalze 108 wére dann
unterschiedlich, da die Einzugswalzen 102 sich dann in
derselben Drehrichtung bewegen wiirden wie die Offner-
walze 108.

[0066] Je nach Abstand zwischen den Einzugswalzen
102 und der Offnerwalze 108 sowie der Geschwindig-
keitsdifferenz zwischen den Einzugswalzen 102 und der
schneller laufenden Offnerwalze 108 &ffnet die Offner-
walze 108 das Fasermaterial der Faserlunte 26 oder des
Faservliesstreifens bzw. die aus dem Schacht stammen-
den Faserflocken unterschiedlich stark hin zu Faserflo-
cken oder sogar zu Einzelfasern, die anschlieRend in der
Zufuhrvorrichtung 84 nach unten fallen.

[0067] Zur Definition der Fallstrecke konnen entspre-
chende Leitelemente 110 vorgesehen sein. Das pro Zu-
fihrsegment von der Offnerwalze 108 aufgeldste Faser-
material gelangt schlief3lich in einen Zwischenraum zwi-
schen zwei Siebwalzen 112, die vorzugsweise mit der-
selben Geschwindigkeit, aber in entgegengesetzter
Richtung angetrieben sind. Diese Siebwalzen 112 leiten
das Fasermaterial in der Zufiihrvorrichtung 84, beispiels-
weise unter Zuhilfenahme einer weiteren Mulde 114, auf
das Transportband 10. Der Abstand und die relative H6-
henlage der beiden Siebwalzen 112 sind dabei variabel
einstellbar.

[0068] Im Ausgangsbereich der Zufiihrvorrichtung 84
kann eine Klemmwalze 116 vorgesehen sein, die sich
mit derselben Geschwindigkeit wie das Transportband
10 dreht und das gebildete Vlies 78 zwischen sich und
dem Transportband 10 verdichtet. Wenn die Klemmwal-
ze 116 und das Transportband 10 eine hdhere Ge-
schwindigkeit als die Siebwalzen 112 aufweisen, so wird
im Bereich zwischen den Siebwalzen 112 und der
Klemmwalze 116 das Vlies 78 in Transportrichtung des
Transportbandes 10 verstreckt, was im Vlies 78 zu einer
noch starkeren Ausrichtung der Fasernin Langsrichtung,
d.h. ldngs der Transportrichtung des Transportbandes
10 dient.

[0069] Die Profilanderungsvorrichtung 22 ist ebenfalls
als Zufiihrvorrichtung bzw. als Vliesbildner ausgestaltet,
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die eine Vielzahl von Einzelvliesbildungsstellen aufweist.
Der Aufbau der Profilanderungsvorrichtung 22 ist hierbei
im Wesentlichen identisch zum Aufbau der ersten Zu-
fuhrvorrichtung 84 und wird daher nicht ndher beschrie-
ben. Die Zufiihrrichtung des Fasermaterials in die Profi-
landerungsvorrichtung 22 ist im dargestellten Beispiels-
fall in Richtung des Pfeils B. Die einzelnen Elemente,
welche bereits unter Bezugnahme auf die erste Zufiihr-
vorrichtung 84 beschrieben wurden, haben hier nun die
folgenden Bezugszeichen: Einzugswalzen 202, Servo-
motoren 204, Uberkopfmulde 206, Offnerwalze 208, Lei-
telemente 210, Siebwalzen 212, untere Mulde 214 und
Klemmwalze 216.

[0070] Die in Fig. 8 dargestellte Profilanderungsvor-
richtung 22 kann auch, ebenso wie die in den nachfol-
genden Figuren beschriebenen Profilanderungsvorrich-
tungen 22, jederzeit mit einer anderen Materialabgabe-
vorrichtung kombiniertwerden, beispielsweise miteinem
herkémmlichen Faserflockenspeiser 2, wie in Fig. 1 dar-
gestellt, einem Faserflockenspeiser 2 aus Fig. 4 oder ei-
ner Zufiihrvorrichtung 76 aus Fig. 5. Ebenso ist es még-
lich, die in Fig. 5 sowie Fig. 8 bis 13 dargestellten Profi-
landerungsvorrichtungen 22 1angs zur Transportrichtung
des Transportbandes 10 anzuordnen und quer verfahr-
bar auszugestalten, wie die Profilanderungsvorrichtung
22 in den Ausflihrungsformen der Fig. 6 und 7.

[0071] SchlieBlich ist es auch méglich, die in Fig. 8 bis
13 dargestellten Materialabgabevorrichtungen (erste Zu-
fuhrvorrichtung 84) mit anderen Profilanderungsvorrich-
tungen 22 zu kombinieren, beispielsweise mit der Profi-
landerungsvorrichtung 22 aus Fig. 5. Im Grunde sind alle
Kombinationen der hier beschriebenen Materialabgabe-
vorrichtungen und Profildnderungsvorrichtungen 22
denkbar. Auch eine Hintereinanderreihung mehrerer
Profilanderungsvorrichtungen 22 ist denkbar.

[0072] Gegebenenfalls kénnen die Zufliihrsegmente
der Profilanderungsvorrichtungen 22 in den Fig. 8 bis 13
gegenuber den Zufiihrsegmenten der Zufihrvorrichtung
84 seitlich versetzt sein, beispielsweise um die Halfte der
Breite eines Zufuhrsegments.

[0073] Die in Fig. 9 dargestellte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden eines Vlieses ist ahnlich zu der
Ausfiihrungsform aus Fig. 8. Wiederum wird das Faser-
material in Richtung des Pfeils A mittels einzeln ange-
triebener, Uber die Breite des zu legenden Vlieses 78
axial nebeneinander angeordneter Einzugswalzen 102
in die Zufuihrvorrichtung 84 eingezogen. Die Einzugswal-
zen 102 liegen hierbei etwas schrag unterhalb der Off-
nerwalze 108, und als Leitelement 110 ist in diesem Fall
ein Lochblech vorgesehen. Die beiden Siebwalzen 112
sind wieder entgegengesetzt angetrieben, wobei in der
dargestellten Ausfiihrungsform zuséatzlich Saugvorrich-
tungen 118 zur Hintersaugung der Siebwalzen 112 dar-
gestellt sind. Das Transportband 10 ist in der dargestell-
ten Ausfuhrungsform als Siebband ausgestaltet, das
ebenfalls mittels einer Saugvorrichtung 120 untersaugt
ist, um so das von der Offnerwalze 108 abgestreifte Fa-
sermaterial auf den gewilinschten Bereich des Transport-
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10

bandes 10 zu saugen. Im Vergleich mit der Ausfiihrungs-
form aus Fig. 8 ist zudem die linke Siebwalze 112 naher
am Transportband 10 angeordnet, so dass die untere
Mulde 114 entfallen kann.

[0074] Die Profilanderungsvorrichtung 22 in Fig. 9 ist
im Wesentlichen identisch zur ersten Zuflihrvorrichtung
84 ausgestaltet. Das Fasermaterial wird in Richtung des
Pfeils B in die Profilanderungsvorrichtung 22 eingefiihrt.
Die Saugvorrichtungen fir die Siebwalzen 212 sind mit
Bezugsziffer 218 bezeichnet, und die Saugvorrichtung
zum Untersaugen des Transportbandes 10 im Bereich
der Profilanderungsvorrichtung 22 ist mit Bezugszeichen
220 bezeichnet. Selbstverstandlich kénnten die hier nicht
dargestellten Klemmwalzen 116, 216 aus der Ausfih-
rungsform aus Fig. 8 ebenfalls verwendet werden.
[0075] DieinFig. 10 dargestellte Ausfiihrungsform der
ersten Zufiihrvorrichtung 84 und der Profilanderungsvor-
richtung 22 weistim Einzugsbereich (oberhalb der Pfeile,
die das herabfallende Fasermaterial bezeichnen sollen)
ebenfalls mehrere nebeneinander angeordnete Ein-
zugswalzen 102 sowie eine Offnerwalze 108 auf (wie in
Fig. 8 oder 9), die hier aber nicht mehr dargestellt sind.
[0076] Die gegensinnig angetriebenen Siebwalzen
112 sind im Fall der Fig. 10 von Siebbandern 122 teilum-
schlungen, welche von den Siebwalzen 112 nach unten
geflihrt sind und dort um eine jeweils kleinere Umlenk-
walze 124 gefiihrt sind. Die Umlenkwalzen 124 sind nahe
der Oberflache des Transportbandes 10 angeordnet und
definieren einen Abgabespalt der ersten Zufiihrvorrich-
tung 84. Das Transportband 10 ist wiederum als Sieb-
band ausgestaltet, aber dieses Mal sind am Ausgang der
Zufuhrvorrichtung 84 zwei sich gegenilberliegende
Klemmwalzen 116 angeordnet, eine oberhalb des gebil-
deten Vlieses 78 und eine unterhalb des oberen Trums
des Transportbandes 10. Die Klemmwalzen 116 sind ge-
gensinnig angetrieben und laufen mit derselben Ge-
schwindigkeit wie das Transportband 10. Wenn die Ge-
schwindigkeit der Klemmwalzen 116 und des Transport-
bandes 10 hoher ist als die Geschwindigkeiten V1 und
V2 der Siebwalzen 112, erfolgt wiederum eine Streckung
des gelegten Vlieses 78 in Langsrichtung, d.h. in Trans-
portrichtung des Transportbandes. Dies fiihrt zu einer
Verstarkung der Faserldngsorientierung im Vlies 78.
Ebenso ist es mdglich, die beiden Klemmwalzen 116 an
dieser Stelle wegzulassen, wenn keine Verstreckung er-
folgen soll. Der Abstand zwischen den Siebbandern 122
ist variabel, ebenso sind die Geschwindigkeiten V1 und
V2 getrennt voneinander einstellbar.

[0077] Die Profildanderungsvorrichtung 22 ist im Bei-
spielsfall der Fig. 10 wiederum grundsatzlich identisch
zur ersten Zufuhrvorrichtung 84, wobei die beiden um-
laufenden Siebbander die Bezugsziffer 222 und die bei-
den unteren Umlenkwalzen die Bezugsziffer 224 erhal-
ten haben.

[0078] DieinFig. 11 dargestellte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden eines Vlieses ist im oberen Be-
reich bis zu den beiden Siebwalzen 112 im Wesentlichen
identisch zur Ausfiihrungsform der Fig. 8. Unterhalb der
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beiden Siebwalzen 112 ist allerdings eine Streckvorrich-
tung angeordnet. Die Streckvorrichtung umfasst in die-
sem Fall eine obere Sternwalze 126 oder garnierte Walze
mit einer ihr gegeniberliegenden, vorzugsweise federnd
gelagerten, Gegendruckplatte 128, die zwischen sich ei-
ne erste Klemmstelle fiir das Fasermaterial definieren,
sowie eine untere Sternwalze 130 oder garnierte Walze
und eine untere, vorzugsweise federnd gelagerte, Ge-
gendruckplatte 132, die der unteren Sternwalze 130 ge-
genuberliegt und mit dieser eine zweite Klemmstelle de-
finiert. Vorzugsweise sind die beiden Sternwalzen 126
und 130 aufjeweils gegenliberliegenden Seiten des Fiill-
kanals angeordnet. Eine Verstreckung des Fasermate-
rials im Fullkanal findet dann statt, wenn die Drehge-
schwindigkeit der unteren Sternwalze 130 héher ist als
die Drehgeschwindigkeit der oberen Sternwalze 126. Die
Geschwindigkeit der unteren Sternwalze 130 entspricht
dabei vorzugsweise der Geschwindigkeit des Transport-
bandes 10. Durch die Verstreckung findet eine starkere
Auspragung der Langsorientierung der Fasern statt, so
dass auf dem Transportband 10 schlieBlich ein Vlies 78
mit starker langs der Transportrichtung des Transport-
bands 10 orientierten Fasern abgelegt wird. Form und
Anordnung der Elemente zur Streckung kénnen hier na-
turlich in vielfaltiger Weise variiert werden. So kann bei-
spielsweise zur Definition jeder Klemmstelle auch ein
Klemmwalzenpaar (glatt, gummiert oder garniert) oder
Sternwalzenpaar eingesetzt werden.

[0079] Die in Fig. 11 beschriebene Profildanderungs-
vorrichtung 22 istim Wesentlichen identisch ausgestaltet
wie die erste Zufihrvorrichtung 84. Dabei wird der Pro-
filanderungsvorrichtung 22 das Fasermaterial in Rich-
tung des Pfeils B zugeflhrt, und die im Vergleich zur
Ausfiihrungsform der Fig. 8 neu hinzugefligten Elemente
sind obere Sternwalze 226, obere Gegendruckplatte
228, untere Sternwalze 230 und untere Gegendruckplat-
te 232.

[0080] Derin Fig. 12 dargestellte Vliesbildner 84 ent-
spricht im Wesentlichen der Ausfiihrungsform der Fig. 8,
wobei die beiden Siebwalzen 112 durch andere Leit- und
Streckelemente ersetzt sind. An der linken AuRenflanke
ist ein Siebband 134 um mehrere Umlenkwalzen 136 he-
rum derart angeordnet, dass es eine schrage Fihrungs-
flache fur das Fasermaterial in Richtung des Transport-
bandes 10 definiert. Mindestens eine der Umlenkwalzen
136 ist dabei angetrieben, so dass sich auch das Sieb-
band 134 mit derselben Geschwindigkeit mitbewegt. Au-
Rerdem kann das Siebband 134, wie in Fig. 12 darge-
stellt, mit einer Saugvorrichtung 138 untersaugt sein. Der
schragen Fihrungsflache des Siebbandes 134 gegenu-
berliegend ist eine obere Scheibenwalze 140 angeord-
net, die mit derselben Geschwindigkeit wie das Siebband
134 angetrieben ist und mit dem Siebband 134 gemein-
sam eine erste Klemmestelle fiir das transportierte Faser-
material definiert. Schrag unterhalb dieser Klemmwalze
140 ist eine Sternwalze 142 angeordnet, die wiederum
mit dem Transportband 10 eine zweite Klemmstelle flr
das Fasermaterial bildet. AnschlieRend an die Sternwal-
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ze 142 kann zur Verdichtung des Vlieses 78 noch eine
weitere Klemmwalze 144 vorgesehen sein.

[0081] Eine Streckvorrichtung liegt dann vor, wenn die
Geschwindigkeit der Sternwalze 142, die der Geschwin-
digkeit des Transportbandes 10 entspricht, groRer ist als
die Geschwindigkeit von Siebband 134 und Klemmwalze
140. Auf diese Weise wird, wie in den Ausflihrungsfor-
men weiter oben bereits detailliert beschrieben, die
Langsausrichtung der Fasern des Vlieses 78 verstarkt.
Auch bei dieser Ausgestaltung existieren wieder vielfal-
tige Mdglichkeiten der Ausbildung der einzelnen Kom-
ponenten, die im Rahmen des Wissens des Fachmanns
liegen.

[0082] Die Profilanderungsvorrichtung 22 der Fig. 12
istim Wesentlichen identisch wie die erste Zufiihrvorrich-
tung 84 aufgebaut. Die im Vergleich mit Fig. 8 neu hin-
zugefugten Elemente sind das Siebband 234, die Um-
lenkwalzen 236, die Saugvorrichtung 238, die Klemm-
walze 240, die Sternwalze 242 und die optionale untere
Klemmwalze 244.

[0083] DieinFig. 8 bis 12 dargestellten Einzugswalzen
102, 202 sind jeweils mit Garnituren versehen, deren
Zahne in Drehrichtung der Einzugswalzen 102, 202 nach
vorne gerichtet sind. Ebenso ist es moglich oder sogar
bevorzugt, dass die Zahne der Garnituren der Einzugs-
walzen 102, 202 in Drehrichtung nach hinten gerichtet
sind. Es kénnen auch komplett andere Garnituren ver-
wendet werden.

[0084] DieinFig. 13 dargestellte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zum Bilden eines Vlieses umfasst eine Pro-
filinderungsvorrichtung 22, deren unterer Teil, von den
Siebwalzen 212 abwaérts, der Ausfihrungsform aus Fig.
8 entspricht. Allerdings ist der Einzugsbereich demge-
geniber verandert. Das Fasermaterial wird in dieser Aus-
fuhrungsform oberhalb der Einzugswalzen 202 in Rich-
tung des Pfeils B eingebracht und anschlieffend von der
Offnerwalze 208, die in derselben Drehrichtung lauft wie
die Einzugswalzen 202, entlang der Uberkopfmulde 206
geférdert. Die Uberkopfmulde 206 kann auch zweiteilig
ausgestaltet sein. AnschlieRend fallt das Fasermaterial,
nach einer halben Umdrehung der Offnerwalze 208, in
den Abgabeschacht und gelangt schlief3lich zwischen
die Siebwalzen 212. Um den Abldsevorgang des Faser-
materials von der Offnerwalze 208 zu unterstitzen, kann
ein Luftstromerzeuger 250 eingesetzt werden, der von
oben einen Luftstrom an der Offnerwalze 208 vorbeist-
reichen lasst (aerodynamische Vliesbildung).

[0085] Die erste Zufuhrvorrichtung 84 der Fig. 13 ent-
spricht im Wesentlichen der Zuflihrvorrichtung 84 aus
Fig. 8. Zudem ist hier im Zwischenbereich zwischen Ein-
zugswalzen 102 und Offnerwalze 108 durch die Pfeile
ein Luftstrom von oben angedeutet, der die Abldsung
des Fasermaterials von der Offnerwalze 108 nach unten
unterstitzt. Eine solche MaRRnahme kann auch in allen
Ausfuhrungsformen der Fig. 8 bis 12 angewendet wer-
den.

[0086] Das in der Zufiihrvorrichtung 84 gebildete Vor-
Vlies kann ein relativ gleichmaRiges Profil aufweisen, es
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kann aber auch ein sehr welliges Querprofil zeigen. Je-
denfalls kann mit der hier dargestellten Vorrichtung, bei
der sowohl die Materialabgabevorrichtung (Zufiihrvor-
richtung 84) als auch die ProfilAnderungsvorrichtung 22
jeweils aus nebeneinander liegenden Zuflihrsegmenten
besteht, die jeweils durch eine eigene Faserlunte 26 oder
einen eigenen Faservliesstreifen gespeist werden, mit
hoher Genauigkeitein Vlies 78 mit den gewiinschten Pro-
fileigenschaften gebildet werden. Gegebenenfalls kén-
nen die Zufiihrsegmente der Profildanderungsvorrichtung
22 gegenuber den Zuflihrsegmenten der Zufiihrvorrich-
tung 84 seitlich versetzt sein, beispielsweise um die Half-
te der Breite eines Zuflihrsegments.

[0087] Inden AusfihrungsformenderFig. 8 bis 13 wur-
den bislang lediglich die Einzugswalzen 102, 202 als ein-
zeln ansteuerbare, axial nebeneinander angeordnete
Elemente beschrieben, von denen jede Einzugswalze
102, 202 einem Zufiihrsegment der Zufuhrvorrichtung 84
bzw. der Profildnderungsvorrichtung 22 zugeordnet ist.
Es kdénnen aber noch viele weitere Elemente der in Fig.
8 bis 13 dargestellten Zuflihrvorrichtung 84 bzw. Profi-
landerungsvorrichtung 22 segmentiert sein, d.h. neben-
einander gereiht und einzeln ansteuerbar vorliegen, wo-
bei jedem Zufiihrsegment jeweils ein Segment dieser
Elemente zugeordnet ist. Dies betrifft beispielsweise die
Siebwalzen 112, 212, die Siebbander 122, 222, die
Sternwalzen 126, 130, 226, 230 sowie die Siebbander
134, 234 und die diesen gegenuberliegenden Klemm-
walzen 140, 240 und Sternwalzen 142, 242.

[0088] AlleindenFigurenals Siebelemente dargestell-
ten Bleche, Bander und Walzen kénnen hintersaugt sein
oder lediglich passiv Luft durch die Offnungen ableiten.
Teilweise konnen diese Elemente auch durch vollflachi-
ge, aquivalente Elemente ersetzt werden.

[0089] Ebenso sind die Art und Ausgestaltung der ver-
wendeten Walzen, Bander und Mulden und die relative
geometrische Anordnung der Einzelteile in den darge-
stellten Ausfiihrungsformen vom Fachmann auf den je-
weiligen Einsatzzweck modifizierbar. Insbesondere der
Abstand zwischen den Walzen und Bandern in den Aus-
fuhrungsformen der Fig. 8 bis 13 ist nicht maRstabsge-
treu und auBerdem variabel einstellbar. Die beschriebe-
nen Ausfiihrungsformen sowie die schematischen Skiz-
zen sollen lediglich das Grundprinzip der erfindungsge-
malen Idee darstellen.

[0090] SchlieBlich kénnen die Elemente der einzelnen
Ausfiihrungsformen der Zufiihrvorrichtungen 76, 84 und
der Profildanderungsvorrichtung 22 nahezu beliebig mit-
einander kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bildung eines vergleichmaBigten
oder profilierten Vlieses (78) oder einer vergleich-
maRigten oder profilierten Faserflockenmatte (12),
mit:
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12

einer Materialabgabevorrichtung (2, 76, 84), die
ein Vlies (78) oder eine Faserflockenmatte (12)
vorbestimmter Breite erzeugt;

einer der Materialabgabevorrichtung (2, 76, 84)
nachgeschalteten Transportvorrichtung (4, 10)
zum Weitertransport des Vlieses (78) oder der
Faserflockenmatte (12) in einer Transportrich-
tung;

einer Messvorrichtung (14) zum Messen des
Flachengewichts des Vlieses (78) oder der Fa-
serflockenmatte (12) iber deren quer zur Trans-
portrichtung verlaufende Breite in einem Mess-
bereich der Transportvorrichtung (4, 10) zur Er-
mittlung eines Querprofils und Langsprofils des
Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte (12);
einer Profilanderungsvorrichtung (22) in einem
Profilanderungsbereich stromab des Messbe-
reichs, wobei die Profildnderungsvorrichtung
(22) eine Zufuhrvorrichtung zum Zuflihren von
aufgeldsten Fasern oder Faserflocken auf das
Vlies oder die Faserflockenmatte (12) und/oder
eine Abnahmevorrichtung zum Abnehmen von
aufgeldsten Fasern oder Faserflocken von dem
Vlies (78) oder von der Faserflockenmatte (12)
aufweist; und

einer Steuer- oder Regeleinrichtung (20), die
darauf ausgerichtet ist, die Profilanderungsvor-
richtung (22) auf Basis der Ergebnisse der
Messvorrichtung (14) derart zu steuern, dass
die Profildnderungsvorrichtung (22) zur Ver-
gleichmaRigung des Vlieses (78) oder der Fa-
serflockenmatte (12) aufgeldste Fasern oder
Faserflocken auf ermittelte Dunnstellen des
Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte (12)
zufuhrt oder aufgeléste Fasern oder Faserflo-
cken von ermittelten Dickstellen des Vlieses
(78) oder der Faserflockenmatte (12) abnimmt,
oder dass die Profilanderungsvorrichtung (22)
zur Bildung eines gewiinschten ungleichmafi-
gen Querprofils und/oder Langsprofils des Vlie-
ses (78) oder der Faserflockenmatte (12) mit
Dunnstellen und Dickstellen aufgeldste Fasern
oder Faserflocken gezielt zufiihrt oder abnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messvorrichtung (14) eine radi-
ometrische Messvorrichtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messvorrichtung (14) eine me-
chanische Messvorrichtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messvorrichtung (14) mehrere
quer zur Transportrichtung nebeneinander angeord-
nete Messrader (16) aufweist, deren Auslenkung in
einer Auswerteeinrichtung (18) aufgenommen wird.



10.

1.

12.

23

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filinderungsvorrichtung (22) mehrere quer zur
Transportrichtung und horizontal nebeneinander an-
geordnete Zufiihrsegmente aufweist, die von der
Steuer- oder Regeleinrichtung (20) getrennt vonein-
ander ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Zuflihrsegment eine Breite
von zwischen 5 und 100 mm, bevorzugt zwischen
15 und 30 mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und 25
mm, aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialabgabevorrichtung (2, 76, 84) ein Faserflocken-
speiser (2) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialabgabe-
vorrichtung (2, 76, 84) ein Vliesbildner (76, 84) ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhrvorrichtung zum Zufiihren von aufgelésten Fa-
sern oder Faserflocken auf das Vlies oder die Fa-
serflockenmatte (12) mehrere, tber die Breite des
Vlieses oder der Faserflockenmatte (12) nebenein-
ander angeordnete Einzugswalzen (32, 202) auf-
weist, die von der Steuer- oder Regeleinrichtung (20)
getrennt voneinander ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhrvorrichtung zum Zufiihren von aufgelésten Fa-
sern oder Faserflocken auf das Vlies (78) oder die
Faserflockenmatte (12) einen Faserflockenschacht
als Materialreservoir aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Zufiihrseg-
ment eine Spendevorrichtung (24) zur Lagerung und
Abgabe einer Faserlunte (26) oder eines Faservlies-
streifens zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialabgabevorrichtung (2,
76, 84) ein Faserflockenspeiser (2) ist, dass die Pro-
filinderungsvorrichtung (22) mehrere quer zur
Transportrichtung und horizontal nebeneinander an-
geordnete Zufiihrsegmente aufweist, die von der
Steuer- oder Regeleinrichtung (20) getrennt vonein-
ander ansteuerbar sind, dass die Zufiihrvorrichtung
zum Zufiihren von aufgeldsten Fasern oder Faser-
flocken auf die Faserflockenmatte (12) einen Faser-
flockenschacht als Materialreservoir aufweist und
als zweiter Faserflockenspeiser ausgebildet ist, wo-
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bei jedem Zufiihrsegment eine von mehreren, Gber
die Breite der Faserflockenmatte (12) nebeneinan-
der angeordneten Austragsdosierwalzen (52) zuge-
ordnetist, die von der Steuer- oder Regeleinrichtung
(20) getrennt voneinander ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedem Zufiihrsegment, der jeweili-
gen Austragsdosierwalze (52) gegeniberliegend,
eine von mehreren, Uber die Breite der Faserflocken-
matte (12) nebeneinander angeordneten, auslenk-
baren Pedalmulden (64) zugeordnet ist.

Verfahren zur Bildung eines vergleichmaBigten oder
profilierten Vlieses (78) oder einer vergleichmaRig-
ten oder profilierten Faserflockenmatte (12) mit fol-
genden Schritten:

- Erzeugen eines Vlieses (78) oder einer Faser-
flockenmatte (12) vorbestimmter Breite mittels
einer Materialabgabevorrichtung (2, 76, 84);

- Weitertransportieren des Vlieses (78) oder der
Faserflockenmatte (12) in einer Transportrich-
tung mittels einer Transportvorrichtung (4, 10);
- Messen des Flachengewichts des Vlieses (78)
oder der Faserflockenmatte (12) Gber deren
Breite in einem Messbereich der Transportvor-
richtung (4, 10) zur Ermittlung eines Querprofils
und Langsprofils des Vlieses (78) oder der Fa-
serflockenmatte (12); und

- automatisch geregeltes Zufiihren von aufge-
l6sten Fasern oder Faserflocken auf ermittelte
Dunnstellen des Vlieses (78) oder der Faserflo-
ckenmatte (12) oder Abnehmen von aufgel6s-
ten Fasern oder Faserflocken von ermittelten
Dickstellen des Vlieses (78) oder der Faserflo-
ckenmatte (12) in einem Profilanderungsbe-
reich stromab des Messbereichs mittels einer
Profilanderungsvorrichtung (22) zur Vergleich-
mafigung des Vlieses (78) oder der Faserflo-
ckenmatte (12), oder automatisch geregeltes
Zufuhren von aufgeldsten Fasern oder Faser-
flocken aufdas Vlies (78) oder die Faserflocken-
matte (12) oder Abnehmen von aufgeldsten Fa-
sern oder Faserflocken von dem Vlies (78) oder
von der Faserflockenmatte (12) in einem Profi-
landerungsbereich stromab des Messbereichs
mittels einer Profilanderungsvorrichtung (22)
zur Bildung eines gewiinschten ungleichmafi-
gen Querprofils und/oder Langsprofils des Vlie-
ses (78) oder der Faserflockenmatte (12) mit
Diinnstellen und Dickstellen.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das geregelte Zufiihren von aufge-
|I6sten Fasern oder Faserflocken durch separate An-
steuerung mehrerer quer zur Transportrichtung und
horizontal nebeneinander angeordneter Zufiihrseg-
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mente der Profilanderungsvorrichtung (22) erfolgt.

Claims

Device for forming an even or profiled fleece (78) or
an even or profiled flocked fibre mat (12), with:

a material discharge device (2, 76, 84) which
produces afleece (78) or a flocked fibre mat (12)
of a predetermined width;

atransport device (4, 10) provided on the output
side of the material discharge device (2, 76, 84)
for transporting the fleece (78) or flocked fibre
mat (12) further on in a transport direction;

a measuring device (14) for measuring the
weight per unit area of the fleece (78) or flocked
fibre mat (12) over its width running transversely
to the transport direction in a measuring region
of the transport device (4, 10) for determining a
transverse profile and longitudinal profile of the
fleece (78) or flocked fibre mat (12);

a profile changing device (22) in a profile chang-
ing region downstream of the measuring region,
wherein the profile changing device (22) has a
supply device for supplying suspended fibres or
flocked fibres to the fleece or the flocked fibre
mat (12) and/or a removal device for removing
the suspended fibres or flocked fibres from the
fleece (78) or from the flocked fibre mat (12); and
a control or regulating device (20) which is set
up to control the profile changing device (22) on
the basis of the results from the measuring de-
vice (14) so that for evening out the fleece (78)
or flocked fibre mat (12) the profile changing de-
vice (22) supplies suspended fibres or flocked
fibres to the identified thin spots of the fleece
(78) or the flocked fibre mat (12), or removes
suspended fibres or flocked fibres from the iden-
tified thick spots of the fleece (78) or flocked fibre
mat (12), or that in order to form a desired une-
ven transverse profile and/or longitudinal profile
of the fleece (78) or flocked fibre mat (12) with
thin spots and thick spots the profile changing
device supplies or removes suspended fibres or
flocked fibres in targeted manner.

Device according to claim 1 characterised in that
the measuring device (14) is a radiometric measur-
ing device.

Device according to claim 1 characterised in that
the measuring device (14 is a mechanical measuring
device.

Device according to claim 3 characterised in that
the measuring device (14) has several measuring
wheels (16) arranged side by side transversely to
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the transport direction, wherein the deflection of the
wheels is recorded in an evaluating device (18).

Device according to one of the preceding claims
characterised in that the profile changing device
(22) has several supply segments which are ar-
ranged horizontally side by side across the transport
direction and can be controlled separately from one
another by the control or regulating device (20).

Device according to claim 5 characterised in that
each supply segment has a width of between 5 and
100 mm, preferably between 15 and 30 mm, more
preferably between 20 and 25 mm.

Device according to one of the preceding claims
characterised in that the material discharge device
(2, 76, 84) is a flocked fibre feeder (2).

Device according to one of claims 1 to 6 character-
ised in that the material discharge device (2, 76, 84)
is a fleece former (76, 84).

Device according to one of the preceding claims
characterised in that the supply device for supply-
ing suspended fibres or flocked fibres to the fleece
or the flocked fibre mat (12) has several feed rolls
(32, 202) which are arranged side by side over the
width of the fleece or flocked fibre mat (12) and which
can be controlled separately from one another by
the control or regulating device (20).

Device according to one of the preceding claims
characterised in that the supply device for supply-
ing suspended fibres or flocked fibres to the fleece
(78) or the flocked fibre mat (12) has a flocked fibre
shaft as the material reservoir.

Device according to one of claims 5 to 9 character-
ised in that each supply segment is assigned a dis-
pensing device (24) for storing and discharging a
fibre roving (26) or a fibre fleece strip.

Device according to claim 1 characterised in that
the material discharge device (2, 76, 84) is a flocked
fibre feeder (2), that the profile changing device (22)
has several supply segments which are arranged
horizontally side by side transversely to the transport
direction and which can be controlled separately
from one another by the control or regulating device
(20), that the supply device for supplying suspended
fibres or flocked fibres to the flocked fibre mat (12)
has a flocked fibre shaft as the material reservoirand
is formed as a second flocked fibre feeder, wherein
each supply segment is assigned one of several dis-
charge meteringrollers (52) which are arranged side
by side over the width of the flocked fibre mat (12)
and which are controllable separately from one an-
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other by the control or regulating device (20).

Device according to claim 12 characterised in that
each supply segment, opposite the relevant dis-
charge metering roller (52), is assigned one of sev-
eral deflectable pedal troughs (64) which are ar-
ranged side by side over the width of the flocked fibre
mat (12).

Method for forming an even or profiled fleece (78) or
an even or profiled flocked fibre mat (12) with the
following steps:

producing a fleece (78) or a flocked fibre mat
(12) of predetermined width by means of a ma-
terial discharge device (2, 76, 84);

transporting the fleece (78) or flocked fibre mat
(12) further on in a transport direction by means
of a transport device (4, 10);

measuring the weight per unit area of the fleece
(78) or the flocked fibre mat (12) over its width
in a measuring region of the transport device (4,
10) for determining a transverse profile and a
longitudinal profile of the fleece (78) or flocked
fibre mat (12);

and supplying automatically regulated suspend-
ed fibres or flocked fibres to identified thin spots
of the fleece (78) or flocked fibre mat (12) or
removing suspended fibres or flocked fibres
from identified thick spots of the fleece (78) or
flocked fibre mat (12) in a profile changing region
downstream of the measuring region by means
of a profile changing device (22) for evening out
the fleece (78) or the flocked fibre mat (12), or
supplying automatically regulated suspended fi-
bres or flocked fibres to the fleece (78) or the
flocked fibre mat (12) or removing suspended
fibres or flocked fibres from the fleece (78) or
from the flocked fibre mat (12) in a profile chang-
ing region downstream of the measuring region
by means of a profile changing device (22) for
forming a desired uneven transverse profile
and/or longitudinal profile of the fleece (78) or
flocked fibre mat (12) with thin spots and thick
spots.

Method according to claim 14 characterised in that
the regulated supply of suspended fibres or flocked
fibres is carried out through separate control of sev-
eral supply segments of the profile changing device
(22) arranged horizontally side by side and trans-
versely to the transport direction.

Revendications

1.

Dispositif pour former un non-tissé (78) profilé ou
homogénéisé ou un matelas de fibres floquées (12)
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profilé ou homogénéisé, comprenant :

un dispositif de distribution de matériau (2, 76,
84) qui produit un non-tissé (78) ou un matelas
de fibres floquées (12) dune largeur
prédéterminée ;

un dispositif de transport (4, 10) connecté en
aval du dispositif de distribution de matériau (2,
76, 84), pour transporter plus avant le non-tissé
(78) ou le matelas de fibres floquées (12) dans
une direction de transport ;

un dispositif de mesure (14) pour mesurer la
masse surfacique du non-tissé (78) ou du ma-
telas de fibres floquées (12) sur leur largeur
s’étendant transversalement par rapport a la di-
rection de transport dans une zone de mesure
du dispositif de transport (4, 10) pour déterminer
un profil transversal et un profil longitudinal du
non-tissé (78) ou du matelas de fibres floquées
(12);

un dispositif de modification de profil (22) dans
une zone de modification de profil en aval de la
zone de mesure, le dispositif de modification de
profil (22) présentant un dispositif d’amenée
pour amener des fibres ou des fibres floquées
effilochées sur le non-tissé ou sur le matelas de
fibres floquées (12) et/ou un dispositif de retrait
pour retirer des fibres ou des fibres floquées ef-
filochées du non-tissé (78) ou du matelas de fi-
bres floquées (12) ; et

un systeme de commande ou de régulation (20)
qui est adapté pour commander le dispositif de
modification de profil (22) sur la base des résul-
tats du dispositif de mesure (14) de telle maniere
que le dispositif de modification de profil (22)
ameéne, afin d’homogénéiser le non-tissé (78)
ou le matelas de fibres floquées (12), des fibres
ou des fibres floquées effilochées sur des en-
droits minces déterminés du non-tissé (78) ou
du matelas de fibres floquées (12) ou retire des
fibres ou des fibres floquées effilochées des en-
droits épais déterminés du non-tissé (78) ou du
matelas de fibres floquées (12), ou que le dis-
positif de modification de profil (22) améne ou
retire de maniére ciblée des fibres ou des fibres
floquées effilochées afin de former un profil
transversal et/ou un profil longitudinal non ho-
mogene souhaité du non-tissé (78) ou du mate-
las de fibres floquées (12) avec des endroits
minces et des endroits épais.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de mesure (14) est un dispositif
de mesure radiométrique.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de mesure (14) est un dispositif
de mesure mécanique.
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Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le dispositif de mesure (14) présente plu-
sieurs roues de mesure (16) disposées les unes a
c6té des autres de maniére transversale par rapport
a la direction de transport, dont la déviation est en-
registrée dans un systéme d’analyse (18).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de modifica-
tion de profil (22) présente plusieurs segments
d’amenée disposés les uns a cbété des autres de ma-
niére transversale par rapport a la direction de trans-
port et de maniére horizontale, lesquels peuvent étre
commandés séparément les uns des autres par le
systéme de commande ou de régulation (20).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que chaque segmentd’amenée présente une lar-
geur comprise entre 5 et 100 mm, de maniére pré-
férée comprise entre 15 et 30 mm, de maniére da-
vantage préférée comprise entre 20 et 25 mm.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de distribu-
tion de matériau (2, 76, 84) est un systéme d’alimen-
tation en fibres floquées (2).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de distribution de
matériau (2, 76, 84) est un systéme générateur de
non-tissé (76, 84).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif d’'amenée
pour amener des fibres ou des fibres floquées effi-
lochées sur le non-tissé ou sur le matelas de fibres
floquées (12) présente plusieurs cylindres d’alimen-
tation (32, 202) disposés les uns a c6té des autres
sur la largeur du non-tissé ou du matelas de fibres
floquées (12), lesquels peuvent étre commandés sé-
parément les uns des autres par le systéeme de com-
mande ou de régulation (20).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif d’'amenée
pour amener des fibres ou des fibres floquées effi-
lochées sur le non-tissé (78) ou sur le matelas de
fibres floquées (12) présente un puits de fibres flo-
quées en tant que réservoir de matériau.

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 9, ca-
ractérisé en ce qu’un dispositif distributeur (24)
pour stocker et distribuer une méche (26) ou une
bande de non-tissé a base de fibres est associé a
chaque segment d’amenée.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de distribution de matériau (2,
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76, 84) est un systéme d’alimentation en fibres flo-
quées (2), que le dispositif de modification de profil
(22) présente plusieurs segments d’amenée dispo-
sés les uns a coté des autres de maniére transver-
sale par rapport a la direction de transport et de ma-
niére horizontale, lesquels peuvent étre commandés
séparément les uns des autres par le systéeme de
commande ou de régulation (20), que le dispositif
d’amenée pour amener des fibres ou des fibres flo-
quées effilochées sur le matelas de fibres floquées
(12) présente un puits de fibres floquées en tant que
réservoir de matériau et est réalisé sous la forme
d’un deuxiéme systeme d’alimentation en fibres flo-
quées, un ou plusieurs cylindres doseurs de déchar-
ge (52) disposés les uns a coté des autres sur la
largeur du matelas de fibres floquées (12) étant as-
sociés a chaque segment d’amenée, lesquels peu-
vent étre commandés séparément les uns des
autres parle systéme de commande ou de régulation
(20).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’a chaque segment d'amenée en face du cy-
lindre doseur de décharge (52) respectif est asso-
ciée I'une d’une pluralité de bennes a pédale dispo-
sées les unes a cOté des autres sur la largeur du
matelas de fibres floquées (12).

Procédé servant a former un non-tissé (78) profilé
ou homogénéisé ou un matelas de fibres floquées
(12) profilé ou homogénéisé, comprenant les étapes
suivantes :

- production d’un non-tissé (78) ou d’'un matelas
de fibres floquées (12) d’une largeur prédéfinie
au moyen d’'un dispositif de distribution de ma-
tériau (2, 76, 84) ;

- transport plus avant du non-tissé (78) ou du
matelas de fibres floquées (12) dans une direc-
tion de transport au moyen d'un dispositif de
transport (4, 10) ;

- mesure de la masse surfacique du non-tissé
(78) ou du matelas de fibres floquées (12) sur
leur largeur dans une zone de mesure du dis-
positif de transport (4, 10) pour déterminer un
profil transversal et un profil longitudinal du non-
tissé (78) ou du matelas de fibres floquées (12) ;
et

- amenée a régulation automatique de fibres ou
de fibres floquées effilochées sur des endroits
minces déterminés du non-tissé (78) ou du ma-
telas de fibres floqués (12) ou le retrait de fibres
ou de fibres floquées effilochées d’endroits
épais déterminés du non-tissé (78) ou du mate-
las de fibres floquées (12) dans une zone de
modification de profil en aval de la zone de me-
sure au moyen d’un dispositif de modification de
profil (22) pour homogénéiser le non-tissé (78)
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ou le matelas de fibres floquées (12), ou I'ame-
née a régulation automatique de fibres ou de
fibres floquées effilochées sur le non-tissé (78)
ou le matelas de fibres floquées (12) ou le retrait
de fibres ou de fibres floquées effilochées du
non-tissé (78) ou du matelas de fibres floquées
(12) dans une zone de modification de profil en
aval de la zone de mesure au moyen d’'un dis-
positif de modification de profil (22) afin de for-
mer un profil transversal et/ou un profil longitu-
dinal souhaité non homogéne du non-tissé (78)
ou du matelas de fibres floquées (12) avec des
endroits minces et des endroits épais.

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que 'amenée régulée des fibres ou des fibres
floquées effilochées est effectuée en commandant
de maniére séparée plusieurs segments d’amenée
du dispositif de modification de profil (22) disposés
les uns a cbté des autres de maniere transversale
par rapport a la direction de transport et de maniére
horizontale.
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