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(67)  Die Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder
einer Faserflockenmatte umfasst zwei nacheinander ge-
schaltete Zufiihrvorrichtungen (2, 22) zum Zufiihren von
aufgeldsten Fasern oder Faserflocken auf eine Trans-
portvorrichtung (4, 10), die zum Weitertransport des ge-
bildeten Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte (12) in
einer Transportrichtung dient, wobei sich eine der Zu-
fuhrvorrichtungen (2, 22) in einer Richtung quer zur
Transportrichtung der Transportvorrichtung (4, 10) er-

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Faserflockenmatte

streckt und eine Breite aufweist, die einer maximalen
Breite des zu legenden Vlieses (78) oder der Faserflock-
enmatte (12) entspricht, und wobei die andere der Zu-
fuhrvorrichtungen (2, 22) eine verfahrbare Zuflihrvorrich-
tung ist, die sich in Transportrichtung der Transportvor-
richtung (4, 10) erstreckt und quer zu dieser Transport-
richtung Uber die maximale Breite und oberhalb des zu
legenden Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte (12)
verfahrbar ist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 695 984 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Bildung eines Vlieses oder einer Faser-
flockenmatte.

[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] Beiallen Alternativen wird in der Regel auf eine
GleichmaRigkeit der gebildeten Faserflockenmatte oder
des gebildeten Vlieses Wert gelegt. Zur Erreichung die-
ses Ziels wurde bereits eine Anzahl von
KorrekturmalRnahmen an verschiedenen Stellen der An-
lage vorgeschlagen.

[0004] AuRerdem wurde festgestellt, dass sich die Ori-
entierung der Fasern innerhalb der Faserflockenmatte
oder des Vlieses auf die Materialeigenschaften und Ver-
arbeitungseigenschaften der Faserflockenmatte oder
des Vlieses auswirkt.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses
oder einer Faserflockenmatte zu schaffen, mit der gezielt
bereichsweise unterschiedliche Faserorientierungen in
derFaserflockenmatte oderim Vlies erzeugtwerden kén-
nen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st.

[0007] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung zur
Bildung eines Vlieses oder einer Faserflockenmatte zwei
hintereinander geschaltete Zufiihrvorrichtungen zum Zu-
fuhren von aufgeldsten Fasern oder Faserflocken auf ei-
ne Transportvorrichtung, die zum Weitertransport des
gebildeten Vlieses oder der Faserflockenmatte in einer
Transportrichtung dient, wobei sich eine der Zufiihrvor-
richtungen in einer Richtung quer zur Transportrichtung
erstreckt und eine Breite aufweist, die einer maximalen
Breite des zu legenden Vlieses oder der Faserflocken-
matte entspricht. Die andere der Zuflihrvorrichtungen ist
eine verfahrbare Zufiihrvorrichtung, die sich in Transpor-
trichtung der Transportvorrichtung erstreckt und quer zu
dieser Transportrichtung Uber die maximale Breite und
oberhalb des zu legenden Vlieses oder der Faserflock-
enmatte verfahrbar ist.

[0008] Auf diese Weise gelingt es, im Wesentlichen
langsorientierte Fasern und im Wesentlichen querorien-
tierte Fasern innerhalb derselben Faserflockenmatte
oder desselben Vlieses abzulegen und somit die Mate-
rialeigenschaften der Faserflockenmatte oder des Vlie-
ses gezielt zu beeinflussen.

[0009] Vorzugsweise weist die verfahrbare Zufiihrvor-
richtung mehrere in Transportrichtung der Transportvor-
richtung und horizontal nebeneinander angeordnete Zu-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fuhrsegmente auf, die getrennt voneinander ansteuerbar
sind. Auf diese Weise wird die rdumliche Aufldsung der
Zufuhrung im Wesentlichen querorientierter Fasern er-
hoéht.

[0010] Diese Auflésung wird im Wesentlichen durch
die Breite jedes Zufilhrsegments bestimmt. Hierbei ist
bevorzugt, dass jedes Zufiihrsegment eine Breite von
zwischen 5 und 100 mm, bevorzugt zwischen 15 und 30
mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm, aufweist.
[0011] Die verfahrbare Zufiihrvorrichtung weist vor-
zugsweise mehrere, in Transportrichtung der Transport-
vorrichtung nebeneinander angeordnete Walzen dersel-
ben Art auf, die getrennt voneinander ansteuerbar sind.
Jede Walze ist dabei einem Zuflihrsegment zugeordnet.
Die in Frage kommenden Walzen sind beispielsweise
Einzugswalzen oder Austragswalzen. Es kénnen auch
mehrere unterschiedliche Arten von Walzen in der ver-
fahrbaren Zufiihrvorrichtung in segmentierter Form an-
geordnetsein, d.h. ein Zufiihrsegmentkann mehrere ver-
schiedene Walzen aufweisen, die seiner Breite entspre-
chen. Auch andere Leitelemente kénnen pro Zufiihrseg-
ment einzeln vorliegen. Andererseits kénnen bestimmte
Elemente auch uber die gesamte verfahrbare Zufiihrvor-
richtung nur einmal vorliegen und gleichzeitig alle Zu-
fuhrsegmente betreffen.

[0012] Die verfahrbare Zufiihrvorrichtung kannin einer
einfachen Ausfiihrungsform einen Faserflockenschacht
als Materialreservoir aufweisen. Hierbei ist es vorteilhaft,
wenn jedem Zufilhrsegment eine von mehreren, in
Transportrichtung der Transportvorrichtung nebenein-
ander angeordneten Austragsdosierwalzen zugeordnet
ist, die am unteren Ende des Faserflockenschachts an-
geordnet sind und getrennt voneinander ansteuerbar
sind.

[0013] 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 der verfahrbaren Zufiihrvorrichtung eine
hohe raumliche Aufldsung erzielt.

[0014] Dabeiist es bevorzugt, wenn jedem Zuflihrseg-
ment eine mit einem Servomotor angetriebene, sich in
einer Drehrichtung drehende Einzugswalze zugeordnet
ist, die die von der Spendevorrichtung bereitgestellte Fa-
serlunte oder den Faservliesstreifen abzieht. Die Ver-
wendung eines eigenen Servomotors fiir jede Einzugs-
walze gewahrleistet die unabhangige Ansteuerung jeder
Einzugswalze und somit eine hochgenaue Abgabe von
Fasermaterial mittels der einzeln angesteuerten Zufiihr-
segmente.

[0015] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist zwischen der Spendevorrichtung und der Ein-
zugswalze jedes Zufiihrsegments eine Speicherwalze
angeordnet, die sich in Transportrichtung und horizontal
Uber alle Zufihrsegmente erstreckt und um die eine Win-
dung jeder von der Spendevorrichtung bereitgestellten
Faserlunte oder jedes Faservliesstreifens gewickelt ist.
Auf diese Weise mussen die Einzugswalzen das Ersatz-
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fasermaterial nicht direkt von der Spendevorrichtung ab-
nehmen, sondern konnen dies an einer ortlich fest defi-
nierten Stelle auf der Speicherwalze tun.

[0016] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist eine
zwischen den Zufiihrvorrichtungen angeordnete
Messvorrichtung zum Messen des Flachengewichts des
Vlieses oder der Faserflockenmatte Uber dessen quer
zur Transportrichtung verlaufende Breite in einem
Messbereich der Transportvorrichtung zur Ermittlung ei-
nes Querprofils und Langsprofils des Vlieses oder der
Faserflockenmatte vorgesehen, und auferdem ist eine
Steuer- oder Regeleinrichtung vorgesehen, die darauf
ausgerichtet ist, die weiter stromab angeordnete der bei-
den Zufihrvorrichtungen auf Basis der Ergebnisse der
Messvorrichtung derart zu steuern, dass die weiter
stromab angeordnete der beiden Zufihrvorrichtungen
zur VergleichmaRigung des Vlieses oder der Faserflock-
enmatte aufgeldéste Fasern oder Faserflocken auf er-
mittelte Diinnstellen des Vlieses oder der Faserflocken-
matte zufliihrt, oder dass die weiter stromab angeordnete
der beiden Zufiihrvorrichtungen zur Bildung eines ge-
winschten ungleichmaRigen Querprofils und/oder
Langsprofils des Vlieses oder der Faserflockenmatte mit
Dunnstellen und Dickstellen aufgeldste Fasern oder Fa-
serflocken gezielt zufiihrt. Hierdurch wird die Genauig-
keit bei der Erzeugung der Faserflockenmatte oder des
Vlieses weiter erhoht.

[0017] In weiterer Ausgestaltung kann die Zufiihrvor-
richtung, die sich in einer Richtung quer zur Transport-
richtung der Transportvorrichtung erstreckt, eine Aus-
richteinrichtung zum Orientieren einer Mehrzahl der von
der Zuflihrvorrichtung abgegebenen Fasern im Wesent-
lichen in Transportrichtung der Transportvorrichtung, al-
so zum Verstarken der Langsorientierung der Fasern,
aufweisen.

[0018] Ebensokanndie verfahrbare Zufiihrvorrichtung
eine Ausrichteinrichtung zum Orientieren einer Mehrzahl
der von der verfahrbaren Zufiihrvorrichtung abgegebe-
nen Fasern im Wesentlichen quer zur Transportrichtung
der Transportvorrichtung, also zum Verstarken der Quer-
orientierung der Fasern, aufweisen.

[0019] Die Ausrichteinrichtung kann jeweils beispiels-
weise eine Streckeinrichtung sein.

[0020] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

ist eine seitliche Querschnittsansicht einer
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung zum Bilden einer Faserflocken-
matte;

Fig. 1a

Fig. 1b  ist eine rlckseitige Querschnittsansicht der
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung zum Bilden einer Faserflocken-
matte aus Fig. 1;

Fig. 2 ist eine schematische Perspektivansicht einer
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[0021]

verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine schematische Perspektivansicht einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Bilden
einer Faserflockenmatte mit der verfahrbaren
Zufuhrvorrichtung aus Fig. 3;

ist eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann;

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann; und

ist eine riickseitige Querschnittsansicht einer
verfahrbaren Zufiihrvorrichtung, die bei einer
weiteren Ausfihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Bilden einer Faser-
flockenmatte Verwendung finden kann.

In Fig. 1a und 1b ist eine Ausfiihrungsform der
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erfindungsgemaRen Vorrichtung zur Bildung einer ver-
gleichmaRigten oder profilierten Faserflockenmatte dar-
gestellt. Die Vorrichtung umfasst eine erste Zufuihrvor-
richtung 2, die hier als Faserflockenspeiser ausgebildet
ist. Hinter der Vorrichtung wird die erzeugte Faserflock-
enmatte 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. 4 und 5) zugefihrt
werden.

[0022] Die erste Zufiihrvorrichtung 2 ist stationar und
gibt Faserflocken auf ein Austragsband 4 ab, das umlau-
fend ausgebildet ist und sich um mehrere Umlenkwalzen
6, von denen in der Zeichnung lediglich eine dargestellt
ist, gespannt ist.

[0023] Zur Verdichtung des aus der ersten Zufiihrvor-
richtung 2 ausgegebenen Faserflockenmaterials kann
aullerdem eine obere Walze 8 im Ausgangsbereich der
ersten Zufihrvorrichtung 2 angeordnet sein, welche ge-
gensinnig 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.
[0024] Im hier dargestellten Beispiel verbindet die
Transportvorrichtung 4, 10 die erste Zufuhrvorrichtung 2
und den Florerzeuger 3. Ebenso ist es denkbar, dass
das Transportband 10 direkt unterhalb der ersten Zuflihr-
vorrichtung 2 verlauft (siehe die weiteren Figuren) und
somit das Abzugsband 4 entfallt, oder dass die Trans-
portvorrichtung noch andere als die gezeigten Abschnitte
und Elemente 4, 10 aufweist.

[0025] 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 tber die gesamte Breite der Faserflock-
enmatte 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.

[0026] Es kann eine Messvorrichtung 14 vorgesehen
sein, die das Flachengewicht der Faserflockenmatte 12
Uber ihre quer zur Transportrichtung verlaufende Breite
in einem Messbereich der Transportvorrichtung 4, 10
misst, um somit das Querprofil und aufgrund der Bewe-
gung der Transportvorrichtung 4, 10 auch das Langspro-
fil der Faserflockenmatte 12, insbesondere Diinnstellen
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und/oder Dickstellen der Faserflockenmatte 12, zu er-
mitteln. Vorteilhaft ist hierbei, wenn die Messvorrichtung
14 mehrere Messsegmente quer zur Transportrichtung
der Faserflockenmatte 12 aufweist und in jedem
Messsegment eine eigene Messung durchfiihrt. Auf die-
se Weise kénnen Dunnstellen bzw. Dickstellen zweidi-
mensional, also in Langs- und in Querrichtung, ermittelt
werden. Die Breite eines derartigen Messsegments liegt
zwischen 5 und 100 mm, vorzugsweise zwischen 15 und
30 mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm. Eine
derartige Messvorrichtung 14 kann entweder zusatzlich
zur Bandwaage eingesetzt werden oder auch deren
Funktion GUbernehmen.

[0027] Inderin Fig. 1a 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.

[0028] Alternativ hierzu kann die Messvorrichtung 14
auch als eine andere Form einer mechanischen
Messvorrichtung ausgestaltet sein. Ebenso ist es mdg-
lich, die Messvorrichtung 14 als eine radiometrische
Messvorrichtung auszugestalten. In diesem Fall ist ent-
weder in jedem Messsegment eine radiometrische
Messsonde angeordnet, welche Uber radiometrische
Messungen das Flachengewicht der Faserflockenmatte
12im jeweiligen Messsegment bestimmt, oder es ist eine
einzige radiometrische Messsonde vorgesehen, welche
quer Uber die Breite der Faserflockenmatte 12 verfahrbar
istund kontinuierlich oderin bestimmten Messabstanden
das Flachengewicht der Faserflockenmatte 12 aufnimmt.
Ebenso ist ein kombinierter Einsatz von sowohl einer ra-
diometrischen und als auch einer mechanischen
Messvorrichtung 14 moglich.

[0029] DieErgebnissederMessvorrichtung 14 werden
an eine Steuer- oder Regeleinrichtung 20 Ubermittelt,
welche eine zweite Zufihrvorrichtung 22 bzw. Profilan-
derungsvorrichtung auf Basis der Ergebnisse der
Messvorrichtung 14 steuert. Die zweite Zuflhrvorrich-
tung 22 ist in einem ProfilAnderungsbereich der Trans-
portvorrichtung 4, 10 stromab des Messbereichs ange-
ordnet. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform steuert
die Steuer- oder Regeleinrichtung 20 die Profilande-
rungsvorrichtung 22 derart, dass die zweite Zuflihrvor-
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richtung 22 entweder zur VergleichmafRigung der Faser-
flockenmatte 12 aufgeldste Fasern oder Faserflocken
aufdie ermittelten Diinnstellen der Faserflockenmatte 12
zufuhrt, und/oder dass die zweite Zufihrvorrichtung 22
zur Bildung eines gewlinschten ungleichmaRigen Quer-
profils und/oder Langsprofils der Faserflockenmatte 12
mit Dunnstellen und Dickstellen aufgel6ste Fasern oder
Faserflocken gezielt zufiihrt.

[0030] In jedem Fall erstreckt sich die zweite Zufiihr-
vorrichtung 22 in Transportrichtung des Transportban-
des 10 und ist quer zu dieser Transportrichtung tber die
maximale Breite und oberhalb des zu legenden Vlieses
78 oder der Faserflockenmatte 12 verfahrbar.

[0031] Das geregelte Zufiihren von aufgelésten Fa-
sern oder Faserflocken kann durch separate Ansteue-
rung mehrerer in Transportrichtung und horizontal ne-
beneinander angeordneter Zufiihrsegmente der Zuflhr-
vorrichtung 22 erfolgen. Die Breite eines derartigen Zu-
fuhrsegments liegt im Bereich von zwischen 5 und 100
mm, vorzugsweise zwischen 15 und 30 mm, mehr be-
vorzugt zwischen 20 und 25 mm. Es kann aber auch nur
ein einziges Zufiihrsegment vorgesehen sein.

[0032] Inderin Fig. 1b dargestellten Ausfiihrungsform
sind die jeweiligen Zufiihrsegmente in Transportrichtung
angeordnet und somit in der Ansicht der Zeichnung nicht
ersichtlich. Jedem Zufiihrsegment ist eine Spendevor-
richtung 24 zur Lagerung und Abgabe einer Faserlunte
26 oder eines Faservliesstreifens zugeordnet. In dem in
Fig. 1b dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Spen-
devorrichtung 24 als Spule ausgestaltet, sie kann aber
auch als Spinnkanne oder dergleichen gestaltet sein. Die
Faserlunte 26 oder der Faservliesstreifen verlduft von
der Spendevorrichtung 24 zu einer vorzugsweise gum-
mierten Speicherwalze 28, die sich in Transportrichtung
und horizontal vorzugsweise uber alle Zufiihrsegmente
erstreckt, und je eine Windung jeder von der Spendevor-
richtung 24 bereitgestellten Faserlunte 26 oder jedes Fa-
servliesstreifens ist nebeneinander um die Speicherwal-
ze 28 gewickelt. Die Speicherwalze 28 ist in einer Dreh-
richtung angetrieben (siehe den entsprechenden Pfeil in
der Zeichnung), vorzugsweise mittels eines Servomotors
30 und ebenso bevorzugt kontinuierlich mit relativ lang-
samer Geschwindigkeit. In bestimmten Ausflihrungsfor-
men kann die Speicherwalze 28 auch entfallen. Alle die-
se Elemente, die das Materialreservoir bilden, kbnnen
mit der Zuflihrvorrichtung 22 mitbewegt werden. Es kann
aber auch nur die Zufihrvorrichtung 22 einschlieBlich
Einzugswalze 32 quer bewegt werden, wahrend die
Spendevorrichtung 24 stationar bleibt. Falls vorhanden,
kann die Speicherwalze 28 entweder mit der Zuflihrvor-
richtung 22 mitbewegt werden oder auch stationar blei-
ben. Entsprechende Durchhangspeicher zwischen den
genannten Elementen sorgen dann fiir den nétigen Ma-
terialpuffer fur die Querfahrt der Zufihrvorrichtung 22.
[0033] InderinFig. 1b dargestellten bevorzugten Aus-
fuhrungsform liegt eine einstlickige Speicherwalze 28
vor, welche die unterschiedlichen Strange der Faserlunte
26 bzw. des Faservliesstreifens aller Zufiihrsegmente
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gleichzeitig nebeneinander aufnimmt. Ebenso kann je-
doch eine separate Speicherwalze pro Zufiihrsegment
vorliegen.

[0034] 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.

[0035] 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.

[0036] 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.
[0037] 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.

[0038] 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.

[0039] Falls gewlinscht, kann im Bereich des Abgabe-
schachtes 38 noch eine Reinigungswalze 40 angeordnet
sein, welche an den Zahnen der Offnerwalze 36 anhaf-
tende Faserflocken von dieser abstreift.

[0040] Im dargestellten Beispielsfall sind die Mittel-
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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.

[0041] Falls gewlinscht, kann das Ergebnis, welches
durch die Zufiihrvorrichtung 22 erzielt wurde, weiter
stromab nochmals mittels einerzweiten Messvorrichtung
42 Uberpruft werden. Die zweite Messvorrichtung 42
kann ebenso gestaltet sein wie die Messvorrichtung 14,
kann also beispielsweise mehrere Messrader 44 und
mehrere zugehdrige Auswerteeinrichtungen 46 aufwei-
sen.

[0042] Ebenso ist es mdglich, hinter der zweiten
Messvorrichtung 42 eine weitere Zufuhrvorrichtung 22
anzuordnen fir den Fall, dass die gewlinschte Gleich-
maRigkeit oder das gewiinschte Querprofil oder Langs-
profil der Faserflockenmatte 12 in einem Schritt nicht er-
reicht wird.

[0043] Beim Betriebder Zufuhrvorrichtung22 mussdie
Steuer- oder Regeleinrichtung 20 somit neben der ortli-
chen Anordnung der Messsegmente bzw. der Zufiihr-
segmente und den jeweiligen Messdaten auch den Ab-
stand a zwischen Messbereich und Profildnderungsbe-
reich sowie die jeweilige Geschwindigkeit v der Trans-
portvorrichtung, hier des Transportbandes 10, fur die
Steuerung berticksichtigen.

[0044] 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.

[0045] Es kommen auch noch andere Ausgestaltun-
gen der Zufihrvorrichtung 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.

[0046] Gewiinschtistin der Regel eine vom Flachen-
gewicht her absolut homogene, gleichmaRige Faserflock-
enmatte 12, die anschlieBend der Verfestigungsma-
schine 50 zugefiihrt wird. Es ist aber auch denkbar, be-
liebige gewiinschte Profilierungen der Faserflockenmat-
te 12 gezielt zu erzeugen.

[0047] Beispiele weiterer moglicher Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung werden im Folgenden beschrieben.

[0048] Im Fall der Fig. 2 ist die quer verfahrbare Zu-
fuhrvorrichtung 22 als Faserflockenspeiser ausgestaltet.
Dieser Faserflockenspeiser kann jeder handelsibliche
Faserflockenspeiser sein, weist aber an seinem unteren
Ende mehrere l&ngs in 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, nebeneinander angeordneten
Austragsdosierwalzen 52 zugeordnet, die von der Steu-
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er- oder Regeleinrichtung 20 getrennt voneinander an-
steuerbar 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 bevorzugt zwischen 15 und 30 mm,
noch mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm. Die Be-
fullung der Zufiihrvorrichtung 22 mit Faserflockenmate-
rial erfolgt Uber ein vorzugsweise bewegliches Zufiihr-
rohr 54.

[0049] Die Austragsdosierwalzen 52 geben nun auf
Basis der Messergebnisse der Messvorrichtung 14 oder
auf Basis eines voreingestellten Programms jeweils Fa-
serflockenmaterial an den gewiinschten Stellen der Fa-
serflockenmatte 12 ab. Jede Austragsdosierwalze 52 ist
hierzu mit einem eigenen Servomotor 62 verbunden.
[0050] Beider Ausfuhrungsform aus Fig. 2 kann jedem
Zufuhrsegment, der jeweiligen Austragsdosierwalze 52
gegenuiberliegend, eine von mehreren, nebeneinander
angeordneten Pedalmulden (nicht dargestellt) zugeord-
net sein, deren Auslenkung von einem Sensor (nicht dar-
gestellt) detektiert wird, um die tatsachliche Abgabemen-
ge des Faserflockenmaterials in jedem Zufiihrsegment
festzustellen. Es kdnnen auch andere Arten von Detek-
toren verwendet werden, die das Flachengewicht des
tatsachlich von der Zufiihrvorrichtung 22 abgegebenen
Faserflockenmaterials messen.

[0051] Die in Fig. 3 und 4 dargestellte Ausfiihrungs-
form der Zufuhrvorrichtung ist &hnlich zur Ausfiihrungs-
form der Fig. 2, weist aber neben den mehreren Aus-
tragsdosierwalzen 52 eine in derselben Drehrichtung wie
die Austragsdosierwalzen 52 angetriebene Offnerwalze
72 auf, die dazu dient, das von den Austragsdosierwal-
zen 52 mittels der Mulde 73 herantransportierte Faser-
flockenmaterial weiter zu 6ffnen und auf das Transport-
band 10 abzustreuen. AuRerdem kann eine Reinigungs-
walze 74 zum Abstreifen von an der Garnitur der Offner-
walze 72 verbleibenden Fasern vorliegen. Es kann eine
einzige Offnerwalze 72 vorliegen, die sich iiber die ge-
samte Breite der Zufiihrvorrichtung 22 erstreckt. Ebenso
ist es denkbar, dass pro Zuflihrsegment und somit pro
Austragsdosierwalze 52 eine eigene Offnerwalze 72 vor-
liegt.

[0052] Wie bereits erlautert, ist die verfahrbare Zufiihr-
vorrichtung 22 quer zur Transportrichtung des Transport-
bandes 10 und uber die maximale Breite sowie oberhalb
der zu legenden Faserflockenmatte 12 verfahrbar, siehe
die Pfeile in Fig. 4.

[0053] 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
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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. Faser-
flocken in verschiedenen Bereichen bzw. Schichten der
Faserflockenmatte 12 bzw. des Vlieses aufweisen.
[0054] Wichtig hierbei ist, dass die verfahrbare Zufiihr-
vorrichtung 22 entweder ein mitfahrendes Materialreser-
voir aufweist, oder dass das Zuflihrrohr 54 fiir die Profi-
landerungsvorrichtung 22 entsprechend dehnbar bzw.
ausfahrbar ist, um die seitlichen Auslenkungen der Zu-
fuhrvorrichtung 22 mitzumachen.

[0055] DieinFig.5dargestellte Vorrichtungzum Bilden
einer Faserflockenmatte entspricht der Ausfliihrungsform
aus Fig. 4, wobei zwischen der ersten Zuflihrvorrichtung
2 und der zweiten Zufiihrvorrichtung 22 noch eine wei-
tere, als Faserflockenspeiser ausgebildete Zufiihrvor-
richtung 82 angeordnet ist, die ebenfalls eine Profilan-
derungsvorrichtung mit einzelnen Zufiihrsegmenten dar-
stellt. Die vorzugsweise vorhandene Steuer- oder Rege-
leinrichtung 20 wurde aus Griinden der Ubersichtlichkeit
in der Zeichnung nicht dargestellt. Es ist aber klar, dass
nicht nur die quer verfahrbare Zufiihrvorrichtung 22, son-
dern vorzugsweise auch der Faserflockenspeiser 82 von
der Steuer- oder Regeleinrichtung 22 gesteuert werden
kann.

[0056] InFig.6bis 10 sind weitere Ausfiihrungsformen
von verfahrbaren Zuflihrvorrichtungen 22 zur Verwen-
dung bei der erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Bil-
den eines Vlieses oder einer Faserflockenmatte darge-
stellt.

[0057] In Fig. 6 ist die Zufiihrvorrichtung 22 als Vlies-
bildner ausgestaltet. Die Zufiihrvorrichtung 22 weist eine
Mehrzahl von axial nebeneinander angeordneten Ein-
zugswalzen 202 auf, von denen jeweils eine einem Zu-
fuhrsegment der Zuflhrvorrichtung 22 zugeordnet ist.
Die Breite der einzelnen Zufiihrsegmente ist vorzugswei-
se identisch zu der Breite in den bisherigen Beispielen.
Jede Einzugswalze 202 ist mit einem eigenen Servomo-
tor 204 angetrieben. In der dargestellten riickseitigen
Querschnittsansicht ist lediglich eine Einzugswalze 202
und ein Servomotor 204 erkennbar. Das Fasermaterial
wird in Richtung des Pfeils B von den Einzugswalzen 202
auf geregelte Weise eingezogen und lauft somit unter
der Uberkopfmulde 206 hindurch. Diese unterstiitzt den
Transport des zugefiihrten Fasermaterials zu einer Off-
nerwalze 208, welche mit den Einzugswalzen 202 zu-
sammenwirkt und einzelne Faserflocken bzw. Einzelfa-
sern von den Einzugswalzen 202 abstreift. Das in Rich-
tung des Pfeils B zugefiihrte Fasermaterial kann direkt
von einem Faserflockenschacht eingezogen werden.
Vorzugsweise wird das Fasermaterial aber in Form von
Faserlunten 26 oder Faservliesstreifen zugeftihrt, bei-
spielsweise mittels der in Fig. 1b dargestellten Elemente
zum Zufuhren der Faserlunte 26 oder des Faservlies-
streifens zu den dort dargestellten Zuflihrwalzen 32.
Wahrend im Beispielsfall der Fig. 6 eine Uberkopfmulde
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206 vorgesehen ist und das Fasermaterial von den Ein-
zugswalzen 202 von schrag oben in den Zwischenraum
zwischen Einzugswalzen 202 und Offnerwalze 208 ge-
fordert wird, kann dies, wie in Fig. 1b dargestellt, auch
jederzeit von schrag unten erfolgen. Lediglich die relative
Drehrichtung zwischen den Einzugswalzen 202 und der
Offnerwalze 208 ware dann unterschiedlich, da die Ein-
zugswalzen 202 sich dann in derselben Drehrichtung be-
wegen wiirden wie die Offnerwalze 208.

[0058] Je nach Abstand zwischen den Einzugswalzen
202 und der Offnerwalze 208 sowie der Geschwindig-
keitsdifferenz zwischen den Einzugswalzen 202 und der
schneller laufenden Offnerwalze 208 &ffnet die Offner-
walze 208 das Fasermaterial der Faserlunte 26 oder des
Faservliesstreifens bzw. die aus dem Schacht stammen-
den Faserflocken unterschiedlich stark hin zu Faserflock-
en oder sogar zu Einzelfasern, die anschlieRend in der
Zufuhrvorrichtung 22 nach unten fallen.

[0059] Zur Definition der Fallstrecke konnen entspre-
chende Leitelemente 210 vorgesehen sein. Das pro Zu-
fiihrsegment von der Offnerwalze 208 aufgeldste Faser-
material gelangt schlie3lich in einen Zwischenraum zwi-
schen zwei Siebwalzen 212, die vorzugsweise mit der-
selben Geschwindigkeit, aber in entgegengesetzter
Richtung angetrieben sind. Diese Siebwalzen 212 leiten
das Fasermaterial in der Zufiihrvorrichtung 22, beispiels-
weise unter Zuhilfenahme einer weiteren Mulde 214, auf
das Transportband 10 bzw. auf das bereits auf dem
Transportband 10 befindliche Vlies 78 oder die Faser-
flockenmatte 12. Der Abstand und die relative Hohenlage
der beiden Siebwalzen 212 sind dabei variabel einstell-
bar.

[0060] Die in Fig. 6 dargestellte Zufiihrvorrichtung 22
kann, ebenso wie die in den nachfolgenden Figuren be-
schriebenen Zufiihrvorrichtungen 22, jederzeit mit einer
beliebigen Materialabgabevorrichtung kombiniert wer-
den.

[0061] Die in Fig. 7 dargestellte Ausfliihrungsform der
Zufuhrvorrichtung 22 ist &hnlich zu der Ausfiihrungsform
aus Fig. 6. Wiederum wird das Fasermaterial in Richtung
des Pfeils B mittels einzeln angetriebener, (iber die Breite
des zu legenden Vlieses 78 axial nebeneinander ange-
ordneter Einzugswalzen 202 in die Zufthrvorrichtung 22
eingezogen. Die Einzugswalzen 202 liegen hierbei etwas
schrag unterhalb der Offnerwalze 208, und als Leitele-
ment 210 ist in diesem Fall ein Lochblech vorgesehen.
Die beiden Siebwalzen 212 sind wieder entgegengesetzt
angetrieben, wobeiin der dargestellten Ausfiihrungsform
zusatzlich Saugvorrichtungen 218 zur Hintersaugung
der Siebwalzen 212 dargestellt sind. Das Transportband
10 ist in der dargestellten Ausfihrungsform als Siebband
ausgestaltet, das ebenfalls mittels einer Saugvorrichtung
120 untersaugt seinkann, um so das von der Offnerwalze
208 abgestreifte Fasermaterial auf den gewlinschten Be-
reich des Transportbandes 10 zu saugen. Im Vergleich
mit der Ausfiihrungsform aus Fig. 6 ist zudem die linke
Siebwalze 212 naher am Transportband 10 angeordnet,
so dass die untere Mulde 214 entfallen kann.
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[0062] Die in Fig. 8 dargestellte Ausfiihrungsform der
Zufuhrvorrichtung 22 weist im Einzugsbereich (oberhalb
der Pfeile, die das herabfallende Fasermaterial bezeich-
nen sollen) ebenfalls mehrere nebeneinander angeord-
nete Einzugswalzen 202 sowie eine Offnerwalze 208 auf
(wie in Fig. 6 oder 7), die hier aber nicht mehr dargestellt
sind.

[0063] Die gegensinnig angetriebenen Siebwalzen
212 sind im Fall der Fig. 8 von Siebbandern 222 teilum-
schlungen, welche von den Siebwalzen 212 nach unten
geflhrt sind und dort um eine jeweils kleinere Umlenk-
walze 224 gefiihrt sind. Die Umlenkwalzen 224 sind nahe
der Oberflache des Transportbandes 10 angeordnet und
definieren einen Abgabespalt der Zufiihrvorrichtung 22.
Das Transportband 10 ist wiederum als Siebband aus-
gestaltet. Der Abstand zwischen den Siebbandern 222
ist variabel, ebenso sind die Geschwindigkeiten V1 und
V2 getrennt voneinander einstellbar.

[0064] Die in Fig. 9 dargestellte Ausfiihrungsform der
Zufuhrvorrichtung ist im oberen Bereich bis zu den bei-
den Siebwalzen 212 im Wesentlichen identisch zur Aus-
fuhrungsform der Fig. 6. Unterhalb der beiden Siebwal-
zen 212 ist allerdings eine Ausrichteinrichtung zur Fa-
serorientierung bzw. Streckvorrichtung angeordnet. Die
Streckvorrichtung umfasst in diesem Fall eine obere
Sternwalze 226 oder garnierte Walze mit einer ihr ge-
genuberliegenden, vorzugsweise federnd gelagerten,
Gegendruckplatte 228, die zwischen sich eine erste
Klemmstelle fiir das Fasermaterial definieren, sowie eine
untere Sternwalze 230 oder garnierte Walze und eine
untere, vorzugsweise federnd gelagerte, Gegendruck-
platte 232, die der unteren Sternwalze 230 gegeniber-
liegt und mit dieser eine zweite Klemmstelle definiert.
Vorzugsweise sind die beiden Sternwalzen 226 und 230
auf jeweils gegeniberliegenden Seiten des Fillkanals
angeordnet. Eine Verstreckung des Fasermaterials im
Fillkanal findet dann statt, wenn die Drehgeschwindig-
keit der unteren Sternwalze 230 hoher ist als die Dreh-
geschwindigkeit der oberen Sternwalze 226. Durch die
Verstreckung findet eine starkere Auspragung der Ori-
entierung der Fasern in ihrer Forderrichtung statt, so
dass auf dem Transportband 10 schlieRlich Materialbe-
reiche mit starker quer zur Transportrichtung des Trans-
portbands 10 orientierten Fasern abgelegt werden. Form
und Anordnung der Elemente zur Streckung kdnnen hier
naturlich in vielfaltiger Weise variiert werden. So kann
beispielsweise zur Definition jeder Klemmstelle auch ein
Klemmwalzenpaar (glatt, gummiert oder garniert) oder
Sternwalzenpaar eingesetzt werden.

[0065] Diein Fig. 6 bis 9 dargestellten Einzugswalzen
202 sind jeweils mit Garnituren versehen, deren Zahne
in Drehrichtung der Einzugswalzen 202 nach vorne ge-
richtet sind. Ebenso ist es mdglich oder sogar bevorzugt,
dass die Zahne der Garnituren der Einzugswalzen 202
in Drehrichtung nach hinten gerichtet sind. Es kénnen
auch komplett andere Garnituren verwendet werden.
[0066] Der untere Teil derinFig. 10 dargestellten Aus-
fuhrungsform der Zufihrvorrichtung 22, von den Sieb-
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walzen 212 abwarts, entspricht der Ausfihrungsform aus
Fig. 6. Allerdings ist der Einzugsbereich demgegeniiber
verandert. Das Fasermaterial wird in dieser Ausfih-
rungsform oberhalb der Einzugswalzen 202 in Richtung
des Pfeils B eingebracht und anschlieRend von der Off-
nerwalze 208, die in derselben Drehrichtung lauft wie die
Einzugswalzen 202, entlang der Uberkopfmulde 206 ge-
fordert. Die Uberkopfmulde 206 kann auch zweiteilig aus-
gestaltet 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 vorbeistrei-
chen lasst (aerodynamische Vliesbildung).

[0067] Inden Ausfiihrungsformen derFig. 6 bis 11 wur-
den bislang lediglich die Einzugswalzen 202 als einzeln
ansteuerbare, axial nebeneinander angeordnete Ele-
mente beschrieben, von denen jede Einzugswalze 202
einem Zufiihrsegment der Zuflihrvorrichtung 22 zuge-
ordnet ist. Es kénnen aber noch viele weitere Elemente
der in Fig. 6 bis 11 dargestellten Zuflihrvorrichtung 22
segmentiertsein, d.h. nebeneinander gereihtund einzeln
ansteuerbar vorliegen, wobei jedem Zufiihrsegment je-
weils ein Segment dieser Elemente zugeordnet ist. Dies
betrifft beispielsweise die Siebwalzen 212, die Siebban-
der 222 oder die Sternwalzen 226, 230.

[0068] AlleindenFigurenals Siebelemente dargestell-
ten Bleche, Bander und Walzen kénnen hintersaugt sein
oder lediglich passiv Luft durch die Offnungen ableiten.
Teilweise kdnnen diese Elemente auch durch vollflachi-
ge, aquivalente Elemente ersetzt werden.

[0069] 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. 6 bis 10 ist nicht maRRstabsge-
treu und auBerdem variabel einstellbar. Die beschriebe-
nen Ausfliihrungsformen sowie die schematischen Skiz-
zen sollen lediglich das Grundprinzip der erfindungsge-
mafen ldee darstellen.

[0070] SchlieRlich kbnnen die Elemente der einzelnen
Ausfuhrungsformen der Zufiihrvorrichtungen 22 nahezu
beliebig miteinander kombiniert werden.

[0071] Mit den erfindungsgemafen Vorrichtungen
kénnen Faserflockenmatten 12 oder Vliese 78 mit Berei-
chen unterschiedlicher Faserorientierung erzeugt wer-
den, denn Ublicherweise sind vor allem Einzelfasern in
Richtung der sie transportierenden Walzen ausgerichtet.
Insofern werden die von der quer verfahrbaren Zufiihr-
vorrichtung 22 abgegebenen Fasern, im Gegensatz zu
den Fasern der ersten Zufiihrvorrichtung 2, im Wesent-
lichen querorientiert sein. Durch geeignetes Ansteuern
der Zufihrvorrichtungen bzw. deren einzelner Zuflhr-
segmente kénnen also alle beliebigen Muster an Berei-
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chen mit unterschiedlicher Faserorientierung erzeugt
werden. Dies wird noch weiter verstarkt, wenn eine Aus-
richteinrichtung, beispielsweise in Form einer Streckvor-
richtung in einer oder beiden Zufiihrvorrichtungen 2, 22
verwendet wird.

[0072] Ublicherweise steht das Transportband 20 still,
wenn die quer verfahrbare Zuflihrvorrichtung 22 Faser-
material auf das Transportband 10 abgibt. Es kann aber
wahrenddessen auch langsam vorwarts laufen, dann er-
geben sich ein oder mehrere diagonale Streifen von Fa-
sermaterial.

[0073] Bislang wurde immer die zweite Zufiihrvorrich-
tung oder eine dritte Zufiihrvorrichtung als quer verfahr-
bare Zufuhrvorrichtung beschrieben. Ebenso kann aber
die erste Zuflihrvorrichtung als quer verfahrbare Zufiihr-
vorrichtung ausgebildet sein, um in der untersten Schicht
des zu legenden Vlieses oder der Faserflockenmatte
querorientierte Fasern abzulegen.

[0074] Ingesamt sind beispielsweise folgende Anord-
nungen denkbar, wobeil fiir eine Zuflihrvorrichtung steht,
die vor allem langsorientierte Fasern abgibt, und q fir
eine Zufuihrvorrichtung steht, die quer verfahrbar ist und
vor allem querorientierte Fasern abgibt: I-q, g-l, I-I-q, g-
q-l, I-g-l, g-I-q, g-I-1, I-g-q und viele weitere Méglichkeiten,
auch mit mehr als drei Zufiihrvorrichtungen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte, mit
zwei nacheinander geschalteten Zufiihrvorrichtun-
gen (2, 22) zum Zufiihren von aufgeldsten Fasern
oder Faserflocken auf eine Transportvorrichtung (4,
10), die zum Weitertransport des gebildeten Vlieses
(78) oder der Faserflockenmatte (12) in einer Trans-
portrichtung dient,
wobei sich eine der Zufuihrvorrichtungen (2) in einer
Richtung quer zur Transportrichtung der Transport-
vorrichtung (4, 10) erstreckt und eine Breite aufweist,
die einer maximalen Breite des zu legenden Vlieses
(78) oder der Faserflockenmatte (12) entspricht,
dadurch gekennzeichnet, dass
die andere der Zufiihrvorrichtungen (22) eine ver-
fahrbare Zufuhrvorrichtung ist, die sich in Transpor-
trichtung der Transportvorrichtung (4, 10) erstreckt
und quer zu dieser Transportrichtung Uber die ma-
ximale Breite und oberhalb des zu legenden Vlieses
(78) oder der Faserflokkenmatte (12) verfahrbar ist.

2. Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die verfahrbare Zufiihrvorrich-
tung (22) mehrere in Transportrichtung der Trans-
portvorrichtung (4, 10) und horizontal nebeneinan-
der angeordnete Zufiihrsegmente aufweist, die ge-
trennt voneinander ansteuerbar sind.
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Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes Zufihrsegment der ver-
fahrbaren Zuflihrvorrichtung (22) eine Breite von
zwischen 5 und 100 mm, bevorzugt zwischen 15 und
30 mm, mehr bevorzugt zwischen 20 und 25 mm,
aufweist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die verfahrbare Zufiihrvor-
richtung (22) mehrere, in Transportrichtung der
Transportvorrichtung (4, 10) nebeneinander ange-
ordnete Walzen (32, 52, 72, 202, 212) derselben
Art aufweist, die getrennt voneinander ansteuerbar
sind.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die verfahrbare Zufiihrvorrich-
tung (22) einen Faserflockenschacht als Materialre-
servoir aufweist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass jedem Zufiihrseg-
ment eine Spendevorrichtung (24) zur Lagerung und
Abgabe einer Faserlunte (26) oder eines Faservlies-
streifens zugeordnet ist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Zufiihrsegment eine mit
einem Servomotor (34) angetriebene, sich in einer
Drehrichtung drehende Einzugswalze (32) zugeord-
net ist, die die von der jeweiligen Spendevorrichtung
(24) bereitgestellte Faserlunte (26) oder den Faserv-
liesstreifen abzieht.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Spendevorrich-
tung (24) und der Einzugswalze (32) jedes Zufiihr-
segments eine Speicherwalze (28) angeordnet ist,
die sich in Transportrichtung und horizontal iiber alle
Zufiihrsegmente erstreckt und um die eine Windung
jeder von der Spendevorrichtung (24) bereitgestell-
ten Faserlunte (26) oder jedes Faservliesstreifens
gewickelt ist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Zuflihrsegmenteine von
mehreren, in Transportrichtung der Transportvor-
richtung (4, 10) nebeneinander angeordneten Aus-
tragsdosierwalzen (52) zugeordnet ist, die am unte-
ren Ende des Faserflockenschachts angeordnet
sind und getrennt voneinander ansteuerbar sind.
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Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine zwischen
den Zufiihrvorrichtungen (2, 22) angeordnete
Messvorrichtung (14) zum Messen des Flachenge-
wichts des Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte
(12) Uber dessen quer zur Transportrichtung ver-
laufende Breite in einem Messbereich der Transport-
vorrichtung (4, 10) zur Ermittlung eines Querprofils
und Langsprofils des Vlieses (78) oder der Faser-
flockenmatte (12) aufweist, und dass sie auflerdem
eine Steuer- oder Regeleinrichtung (20) aufweist,
die darauf ausgerichtet ist, die weiter stromab ange-
ordnete der beiden Zuflihrvorrichtungen (22) auf Ba-
sis der Ergebnisse der Messvorrichtung (14) derart
zusteuern, dass die weiter stromab angeordnete der
beiden Zufiihrvorrichtungen (22) zur VergleichmaRi-
gung des Vlieses (78) oder der Faserflockenmatte
(12) aufgeldste Fasern oder Faserflocken auf ermit-
telte Dunnstellen des Vlieses (78) oder der Faser-
flockenmatte (12) zufihrt, oder dass die weiter
stromab angeordnete der beiden Zufiihrvorrichtun-
gen (22) zur Bildung eines gewlnschten ungleich-
mafigen Querprofils und/oder Langsprofils des Vlie-
ses (78) oder der Faserflockenmatte (12) mit Dinn-
stellen und Dickstellen aufgeldste Fasern oder Fa-
serflocken gezielt zuflhrt.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zufuhrvorrichtung (2, 22), die sich in einer Richtung
quer zur Transportrichtung der Transportvorrichtung
(4, 10) erstreckt, eine Ausrichteinrichtung zum Ori-
entieren einer Mehrzahl der von der Zufuhrvorrich-
tung (2, 22) abgegebenen Fasern im Wesentlichen
in Transportrichtung der Transportvorrichtung (4,
10) aufweist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausrichteinrichtung eine
Streckeinrichtung ist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
verfahrbare Zufiihrvorrichtung (2, 22) eine Ausricht-
einrichtung zum Orientieren einer Mehrzahl der von
der verfahrbaren Zufihrvorrichtung (2, 22) abgege-
benen Fasern im Wesentlichen quer zur Transport-
richtung der Transportvorrichtung (10) aufweist.

Vorrichtung zur Bildung eines Vlieses oder einer Fa-
serflockenmatte nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausrichteinrichtung eine
Streckeinrichtung ist.
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