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(54) VORRICHTUNG ZUR ENTWASSERUNG EINER NASSGELEGTEN VLIESSTOFFBAHN

(57) Vorrichtung zur Entwéasserung einer nassgeleg-
ten Vliesstoffbahn aus einer Faserstoffsuspension, um-

fassend eine Vielzahl von zueinander beabstandet an-

geordneten Entwasserungsleisten, wobei einander be-
nachbarte Entwasserungsleisten zusammen einen Ent-

wasserungsspalt zum Abflihren von Flissigkeit aus der

Faserstoffsuspension begrenzen, mit mindestens drei
Formatschiebern, die entlang der Langsrichtung des je-

weiligen Entwasserungsspalts relativ zueinander verteilt
angeordnet oder anordenbar sind und die den Entwas-
serungsspalt teilweise derart verdecken, dass ein Abfih-
ren der Flissigkeit iber den verdeckten Teil des Entwas-
serungsspalts verhindert wird. Ferner betrifft die Erfin-
dung die Verwendung der Vorrichtung und eine Maschi-
ne umfassend eine solche.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines nassgelegten Vliesstoffes. Ferner betrifft
die Erfindung die Verwendung einer solchen und Ma-
schine umfassend eine solche Vorrichtung.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Verfahren der Vliesbildung bekannt. Ublicherweise
wird die die Vliesstoffbahn durch ein Nasslegeverfahren
auf einem Schragsiebformer mit sehr geringer Konsis-
tenz der Faserstoffsuspension, und zwar insbesondere
mit einem Feststoffgehalt von 0,01 bis 0,1 Gew.-% be-
zogen auf 100 Gew.-% des erhaltenen Vlieses, durch-
geflhrt.

[0003] Die Herstellung derartiger nassgelegter Vlies-
stoffbahnen auf aus dem Stand der Technik bekannten
Maschinen ist dahingehend unzufrieden stellend, dass
zum einen die Breite der Vliesstoffbahn nicht beliebig
klein eingestellt werden kann. Zum anderen kénnen die
Rander nur schlecht mit einem Randsaumer geschnitten
werden, vor allem, wenn Vliesstoffbahn aus langen Fa-
sern (Langfasern) hergestellt werden. Denn die langen
Fasern verhaken sich am z.B. als Messer ausgefiihrten
Randsdumer. Es kommt so zu unsauberen Randern.
Diese verursachen bei einem Transfer in die nachfolgen-
den Partien der Maschine, wie zur Binderpartie oder Tro-
ckenpartie, Abrisse. Letztgenannte flihren zu ungewoll-
ten Stillstdnden der Maschine.

[0004] Zudem werden fur Randsdumer weitere Res-
sourcen, wie Druckluft oder Spritzwasser nétig, die vor-
gehalten und diesem zugefiihrt werden mussten. Beiden
bekannten Randsdaumern oder Formatschilden ergaben
sich zudem hydraulische Verwirbelungen der Faserstoff-
suspension um die Randsaumer herum. Dies flihrte zu
einer ungewollten Flachengewichtsabweichung an den
Randern des fertigen Vliesstoffes.

[0005] Die vorliegende Erfindung betrifft die eingangs
genannten gattungsgemafien Gegenstande.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zur Entwasserung einer
nassgelegten Vliesstoffbahn aus einer Faserstoffsus-
pension anzugeben, mittels welcher die zuvorgenannten
Probleme auf méglichst einfache und zuverlassige Wei-
se beseitigt werden kénnen. Insbesondere soll eine Vor-
richtung angegeben werden, auf welcher die Breite der
herzustellenden Vliesstoffbahn(en) einfacher eingestellt
werden kann und welche saubere Rander der Vliesstoff-
bahn(en) liefern. Ferner betrifft die Erfindung die Verwen-
dung einer solchen und Maschine umfassend eine sol-
che Vorrichtung.

[0007] Die Aufgabe wird gemal® den unabhangigen
Anspriichen geldst. Besonders bevorzugte und vorteil-
hafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den Un-
teranspriichen wiedergegeben.

[0008] Der Erfinder hat erkannt, dass durch Vorsehen
von mindestens drei Formatschiebern in je demselben
Entwasserungsspalt gesehen, die Breite der herzustel-
lenden Vliesstoffbahn variabel - auch wahrend des be-
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stimmungsgemalen Betriebs der Maschine, in der die
Vliesstoffbahn hergestellt wird, eingestellt werden kann.
So kdnnen z.B. gleichzeitig auf der Vorrichtung zur Ent-
wasserung zwei oder mehr (besonders schmale) Vlies-
stoffbahnen nebeneinander hergestellt werden. Mit
gleichzeitig ist gemeint, dass mehrere Vliesstoffoahnen
auf derselben Vorrichtung, also aus derselben aus dem
Stoffauflauf austretenden Faserstoffsuspension herge-
stellt werden kénnen. Man kénnte auch sagen, dass die
verschieblichen Formatschieber somit als Teiler fir die
aus dem Stoffauflauf austretende Faserstoffsuspension
wirken. Anders ausgedriickt kann mit der Anordnung von
mindestens zwei Formatschiebern pro axiales Ende der
Entwasserungsleiste eine beliebige Formatbreite, die
gleich oder kleiner ist als die Formatbreite des Formers
ist, eingestellt werden. Mit der erfindungsgemafen Lo-
sung kann somit eine saubere Trennung der Rander der
einen oder mehreren gleichzeitig herstellbaren Vlies-
stoffbahnen erzielt werden, ohne dass Randsdumer Ver-
wendung finden missen.

[0009] Mit Faserstoffsuspension im Sinne der Erfin-
dung ist ein Gemisch aus einer Flissigkeit - wie Wasser
- und Fasern gemeint.

[0010] Unter einer Vliesstoffbahn im Sinne der Erfin-
dungist ein aus einer Faserstoffsuspension hergestelltes
Gelege bzw. Gewirre von Fasern begrenzter Lange, z.B.
Endlosfasern (Filamenten) oder aus geschnittenen Gar-
nen zu verstehen. Die Vliesstoffbahn weist dabei zu-
nachst eine derart geringe Festigkeit auf, dass sie selbst
nicht tragfahig ist. Im Sinne der vorliegenden Erfindung
handelt es sich um einen nassgelegten, also einen hy-
draulisch (auch: hydrodynamisch) gebildeten Vliesstoff.
Die Vliesstoffbahn kann abschlieRend verfestigt zum
Vliesstoff hergestellt sein. Als abschlieRend verfestigt gilt
ein solcher Vliesstoff dann, wenn er durch die Verfesti-
gung im Wesentlichen eine derart hohe Festigkeit auf-
weist, dass er fir den bestimmungsgeméafRen Einsatz ge-
eignet ist, z.B. zu dessen weiterer Verarbeitung zu ent-
sprechenden Produkten wie Hygieneartikeln. Dazu kann
die Vliesstoffbahn nach deren Herstellung in der Formier-
partie verfestigt werden. Dies kann durch ein Bindemittel
geschehen, das auf die entwasserte Vliesstoffbahn auf-
gegeben wird oder durch hydraulische Verfestigung, z.B.
mittels Wasserstrahlen. Eine (abschlieRende) Verfesti-
gung kann im Sinne der vorliegenden Erfindung auch
eine Kombination aus einer (auch mehrstufigen) Was-
serstrahlverfestigung - also einem hydraulischem Ver-
festigungsverfahren - und einer zusatzlichen Durchtran-
kung mittels eines Bindemittels - also einem chemischen
Verfestigungsverfahren - sein. Im Anschluss an die Ver-
festigung der Vliesstoffbahn z.B. durch Impragnierung
dieser mittels des Bindemittels, das in einer Binderpartie
auf diese aufgebracht wurde, kann eine Trocknung der
Vliesstoffbahn erfolgen. Optional kann eine anschlief3en-
de mechanische Verfestigung, beispielsweise mittels ein
er Nadelmaschine, die Festigkeit der Vliesstoffbahn wei-
ter erhdhen.

[0011] Als Bindemittel gelten Mittel, die ein Verkleben
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der Fasern untereinander erreichen, sodass sich z.B. ein
fester Verbund zwischen den Fasern ergibt. Unter den
Begriff Bindemittel fallen chemische Bindemittel, die z.B.
in flussiger Form auf die Vliesstoffbahn aufgegeben oder
der Faserstoffsuspension hinzugemischt werden. Sie
verbinden die Fasern durch Adhasion miteinander stoff-
schlissig.

[0012] Der Begriff Wasserstrahlverfestigung oder
Wasserstrahlvernadeln ist ein hydraulisches Verfesti-
gungsverfahren zur Herstellung eines festen Verbundes
zwischen den Fasern eines Vlieses. Dabei erfolgt ein
Verschlingen der Fasern und damit das Verdichten und
Verfestigen des Vlieses durch ein Verwirbeln, indem z.
B. fokussierte Hochdruckwasserstrahlen auf die Vlies-
stoffbahn einwirken.

[0013] Erfolgt zum Beispiel das hydraulische Verfesti-
gen der Vliesstoffbahn auf dem Formiersieb - und dort
bevorzugt abschlieRend - dann kann damit die Gesamt-
lange der Vorrichtung zur Herstellung einer Vliesstoff-
bahn in Laufrichtung der herzustellenden Vliesstoffbahn
erheblich reduziert werden. Denkbar ware es jedoch, die
hydraulische Verfestigung mehrstufig auszubilden. So
kénnte zunachst auf dem Formiersieb eine Vorverfesti-
gung durch Wasserstrahlverfestigung erfolgen und das
abschlieRende Verfestigen in einem weiteren Prozess-
schritt auRerhalb des Formiersiebs geschehen.

[0014] Um die verfestigte Vliesstoffbahn rasch und ef-
fektiv zu trockenen, kann diese mechanisch, z.B. mittels
einer Presse, mittels einer Vakuumabsaugung oder ther-
misch mittels eines Trockners (z.B. mit der Durchstrém-
trocknungstechnologie, dann Durchstrémtrockner ge-
nannt) entwassert werden.

[0015] Nicht zu den Vliesstoffen im Sinne der Erfin-
dung gehdéren durch Verkreuzen bzw. Verschlingen von
Garnen, wie es beim Weben, Wirken, Stricken, der Spit-
zenherstellung, dem Flechten und der Herstellung von
getufteten Erzeugnissen geschieht, hergestellte Faser-
gebilde. Auch Folien und Papiere gehdéren nicht zu den
Vliesstoffen. ErfindungsméafRie Vliese kdnnen bevorzugt
aus Glas-, Metall-, Mineral-, Keramik- oder Kohlenstoff-
fasern hergestellt sein. Man spricht dann auch von tech-
nischen Vliesen. Derartige Fasern kénnen Glasfasern
aber auch Kunststoffasern wie Aramidfasern, aber auch
mineralische Fasern wie Basaltfasern sein. Bei metalli-
schen Fasern kommen z.B. Stahl-, Edelstahl- oder Tit-
anfasern in Betracht. Die genannten Materialien weisen
oft einen Elastizitatsmodul von zumindest 10 GPa auf.
Sie sind dann vergleichsweise hart, spréde und biege-
steif und kénnen sich schlecht untereinander verschlin-
gen und verknaueln. Daher ist es besonders vorteilhaft,
wenn zusatzlich zu den Fasern Bindefasern eingesetzt
werden, die weniger biegesteif sind.

[0016] Einem Former, wie Schragsiebformer,im Sinne
der Erfindung ist ein Formiersieb zugeordnet, das zumin-
dest streckenweise - z.B. entlang eines ersten Strecken-
abschnitts - unter einem Winkel zur Horizontalen verlauft.
In diesem Streckenabschnitt ist dann wenigstens ein
Stoffauflauf derart angeordnet, dass dieser die Faser-
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stoffsuspension oberseitig auf das Formiersieb aufbringt.
Oberseitig bedeutet, dass die Faserstoffsuspension auf
die Oberseite des Formiersiebs aufgebracht wird. Dies
ist jene Seite, die einerseits den Rollen, auf denen es
umlauft, abgewandt und andererseits dem Auslauf des
Stoffauflaufs zugewandt ist. Unterseitig, also im Bereich
der Unterseite des Formiersiebs, kann wenigstens ein
Entwasserungselement zur Entwasserung der eben auf-
gebrachten Faserstoffsuspension angeordnet sein. Das
angesprochene Entwasserungselement kann dabei die
erfindungsgeméafe Vorrichtung sein. Der Stoffauflauf
kann wiederum dem Schragsiebformer zugeordnet sein.
In der Regelistder Schragsiebformer derart angeordnet,
dass der erste Streckenabschnitt in Richtung der abge-
legten Vliesstoffbahn winklig zu einer Horizontalebene
gesehen ansteigt.

[0017] Formiersieb und/oder Tragsieb sind in der Re-
gel als endlose, z.B. auf Rollen umlaufende, in sich ge-
schlossene Schlaufen ausgefiihrt. Sie kdnnen derart ein-
gerichtet sein, dass die Vliesstoffbahn auf selbigen was-
serstrahlvernadelt werden kann. Das bedeutet, dass das
entsprechende Formiersieb und/oder Tragsieb fir Was-
serdurchlassig ist, sodass die Wasserstrahlen durch die-
ses hindurchtreten kénnen.

[0018] Unter Zersetzungstemperatur wird die Tempe-
ratur verstanden, bei der sich das Material der Fasern
chemisch bzw. thermisch zersetzt. Die Zersetzungstem-
peratur ist z.B. flr Materialien charakteristisch, die nicht
schmelzen, wie z.B. Duroplaste. Unter Schmelztempe-
ratur wird diejenige Temperatur verstanden, bei der das
Material z.B. der Faser vom festen Zustand in die
Schmelze Ubergeht.

[0019] Die vorliegende Erfindung betrifft neben der
Vorrichtung zur Entwdsserung einer nassgelegten Vlies-
stoffbahn aus einer Faserstoffsuspension auch deren
Verwendung zur Herstellung eines Vliesstoffs, der indus-
triell erzeugte, Langfasern und bevorzugt anorganische
Fasern oder Fasern aus synthetisch erzeugten Polyme-
ren aufweist und bevorzugt dessen Fasern eine Zerset-
zungs- oder Schmelztemperatur von mindestens 300° C
aufweist. Ein Beispiel fiir solche Fasern sind Glasfasern.
Mit Langfasern sind Fasern mit einer Lange von 6 bis 38
mm gemeint. Die Erfindung ist grundséatzlich fiir alle Fa-
serlangen, also nicht nur Langfasern geeignet.

[0020] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine
Maschine zur Herstellung einer nassgelegten Vliesstoff-
bahn, umfassend einen Former, wie Schragsiebformer,
ein dem Former zugeordnetes Formiersieb zum Herstel-
len der Vliesstoffbahn durch Ablegen der Fasern der Fa-
serstoffsuspension auf das Formiersieb mit der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zur Entwasserung, die be-
vorzugt unterhalb des Formiersiebs angeordnet ist.
[0021] Auch betrifft die vorliegende Erfindung das mit-
tels des erfindungsgemaRen Verfahrens unmittelbar her-
gestellte Erzeugnis, also den Vliesstoff selbst.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme aufdie Zeichnungen ohne Einschrankung der All-
gemeinheit naher erldutert. In den Zeichnungen zeigt:
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Fig. 1  eine stark schematisierte Darstellung einer er-
findungsgemafRen Vorrichtung in einer Seiten-
ansicht geman einer moglichen Ausfliihrungs-
form;

Fig.2 eine stark schematisierte, teilgeschnittene
Draufsicht auf eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung zur Entwasserung gemal einer ersten
Ausfihrungsform;

Fig. 3 eine stark schematisierte, teilgeschnittene
Draufsicht auf eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung zur Entwasserung gemaR einer weiteren
Ausfiihrungsform.

[0023] In der Fig. 1 ist ein Teil einer erfindungsgema-
Ren Maschine zur Herstellung einer nassgelegten Vlies-
stoffbahn in einer Seitenansicht schematisch und daher
unmalstablich dargestellt. Die Vorrichtung umfasst ei-
nen Former, vorliegend als Schragsiebformer 1 ausge-
fuhrt. Diesem ist ein endloses, hier auf Rollen umlaufen-
des Formiersieb 2 zugeordnet. Letzteres umlauft relativ
zu dem feststehenden Schragsiebformer 1. Oberhalb
des Formiersiebs 2 ist ein Stoffauflauf 1.1 angeordnet.
Letzterer ist dem Schragsiebformer 1 zugeordnet. Dem
Stoffauflauf 1.1 ist eine Faserstoffsuspension zuflihrbar,
die Uiber einen Auslauf des Stoffauflaufs 1.1 auf das For-
miersieb 2, genauer gesagt auf dessen Oberseite auf-
bringbar ist. Die Faserstoffsuspension weist in der Regel
eine Faserstoffsuspension, wie ein Wasser-Faser-Ge-
misch auf. Das Formiersieb 2 ist so ausgefihrt, dass es
das Wasser hindurchlasst. Unterhalb des Formiersiebs
2, auf der dem Stoffauflauf 1.1 zugewandten Seite, ist
die erfindungsgemafe Vorrichtung 1.2, auch als Entwas-
serungskasten bezeichnet, zum Abfiihren der Flissigkeit
(hier des Wassers) der Faserstoffsuspension angeord-
net. Die Vorrichtung zur Entwasserung 1.2 ist dem
Schragsiebformer 1 der Maschine zugeordnet.

[0024] Im bestimmungsgemaRem Betrieb der Maschi-
ne gelangt die Faserstoffsuspension tber den Auslauf
des Stoffauflaufs 1.1 auf das sich relativ am Stoffauflauf
1.1 bzw. die Vorrichtung zur Entwasserung 1.2 tber die
Rollen vorbeibewegende Formiersieb 2. Das Wasser
fliet durch das Formiersieb 2 in die Vorrichtung zur Ent-
wasserung 1.2 ab. Die Fasern aus der Faserstoffsuspen-
sion bleiben dabei am Formiersieb 2 hangen und werden
mitdiesem weitertransportiert. Auf diese Art wird auf dem
Formiersieb 2 fortlaufend eine entsprechende Vliesstoff-
bahn F abgelegt bzw. formiert.

[0025] Das Formiersieb 2 ist - in dessen Laufrichtung
bzw. in Laufrichtung der Vliesstoffbahn V gesehen - in
einem ersten Streckenabschnitt, gegen die Horizontale
nach oben geneigt. In diesem ersten Streckenabschnitt
ist der Schragsiebformer 1 angeordnet, d.h. auf diesem
Abschnitt wird die Vliesstoffbahn V formiert. Der erste
Streckenabschnitt wird dabei von den oberen, in Lauf-
richtung des Tragsiebs 3 unmittelbar aufeinanderfolgen-
den Rollen begrenzt. Dazu sind zumindest zwei solcher
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oberen Rollen vorgesehen. In der gezeigten Darstellung
steigt somit das vorliegend im Uhrzeigersinn umlaufende
Formiersieb 2 in dem besagten ersten Streckenabschnitt
von links unten nach rechts oben an.

[0026] Die Vliesstoffbahn V wird im dargestellten Fall
nachihrer Formation noch aufdem Formiersieb 2 zu ihrer
hydraulischen Verfestigung unter der Verfestigungsein-
richtung 4 vorbeigefiihrt. Letzterer ist eine Vielzahl von
Wasserstrahldiisen 4.1, welche hier oberhalb des For-
miersiebs 2 und ein Ablauf 4.2 flir Wasser, der unterhalb
des Formiersiebs 2 liegt, zugeordnet. Dabei verlauft, wie
dargestellt, das Formiersieb 2 in dem Bereich, in dem
die Wasserstahldliisen 4.1 und der Ablauf4.2 angeordnet
sind horizontal bzw. zumindest abschnittsweise im We-
sentlichen parallel zur Horizontalebene. GemaR dieser
Ausfihrungsform wird die Vliesstoffbahn V auf dem For-
miersieb 2 abschlieBend verfestigt.

[0027] Der Former bildet somit die Formierpartie der
Maschine. In Laufrichtung der herzustellenden Vlies-
stoffbahn V schlief3t sich vorliegend unmittelbar an die
Formierpartie eine Binderpartie der Maschine an. Diese
umfasst eine Auftragsvorrichtung 7, die oberhalb eines
horizontal bzw. zumindest abschnittsweise im Wesentli-
chen parallel zur Horizontalebene verlaufenden Trag-
siebs 3 angeordnet ist. Mittels der Auftragsvorrichtung 7
kann die abschlieRend hydraulisch verfestigte Vliesstoff-
bahn V noch mit einem chemischen Bindemittel durch-
trankt werden. In Laufrichtung der herzustellenden Vlies-
stoffbahn V (in der Ansicht der Fig. 1 von links nach
rechts) kann sich unmittelbar an die Binderpartie eine
z.B. thermische Trockeneinrichtung anschlieRen, um die
mittels Binder versehene Vliesstoffbahn V zu trocknen
(nicht gezeigt).

[0028] Der hydraulischen Verfestigungseinrichtung 4
kann in Laufrichtung der herzustellenden Vliesstoffbahn
eine Vorverfestigungseinrichtung 6 vorgeschaltet sein.
Prinzipiell kann diese analog wie die hydraulische Ver-
festigungseinrichtung 4 eingerichtet sein, aber mit einem
geringeren Druck als die Verfestigungseinrichtung 4 be-
trieben werden, der beispielsweise nur 5 bis 25 bar be-
tragt. Die jeweilige Verfestigungseinrichtung 4 kann hin-
gegen mit einem Druck von 15 bis 400 bar betrieben
werden. Die Verfestigung mittels der Verfestigungsein-
richtung 4 muss nicht zwingend, wie in Fig. 1 dargestellt,
auf dem Formiersieb 2 stattfinden. Sie kann auch auf
einer weiteren, sich in Laufrichtung der Vliesstoffbahn V
an den Former anschlieRenden Partie der Maschine er-
folgen, z.B. auf dem Tragsieb 3.

[0029] Die Fig. 2 und 3 zeigen jeweils eine Ausfiih-
rungsform der Erfindung in einer teilgeschnittenen, un-
mafstablichen Draufsicht auf die Vorrichtung zur Ent-
wasserung 1.2, ndmlich in die Richtung, in die die Flis-
sigkeit der Faserstoffsuspension aus dem Stoffauflauf
1.1 (Fig. 1) stromt. Die dargestellte Ladngs- bzw. Symme-
trieachse L entspricht zugleich der Laufrichtung der Ma-
schine, also der Richtung, in der die Vliesstoffbahn aus
Fig.1 innerhalb der Maschine transportiert wird.

[0030] GemaR diesen beiden Ausfiihrungsformen um-
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fasstdie Vorrichtung zur Entwasserung 1.2, also der Ent-
wasserungskasten eine Vielzahl von mit Abstand zuein-
ander angeordneten Entwasserungsleisten 1.3. Letztere
sind langer als breit. Deren Langserstreckung verlauft in
der Darstellung der Fig. 2 und 3 also rechtwinklig zur
Langs- bzw. Symmetrieachse L.

[0031] Jeweils zwei direkt benachbarte Entwasse-
rungsleisten 1.3 bilden zusammen einen Entwasse-
rungsspalt 1.5 miteinander aus. Dieser dient dazu, um
die Flissigkeit aus der Faserstoffsuspension, die durch
das Formiersieb 2 (Fig. 1) hindurchtritt durch die Vorrich-
tung 1.2 abzufiihren. Dazu kdénnen die Entwasserungs-
spalte 1.5 an eine nicht gezeigte Abfiihrleitung ange-
schlossen werden, um die Flissigkeit abzufliihren.
[0032] Wiein den Fig. 2 und 3 dargestellt, sind jedem
gezeigten Entwasserungsspalt 1.5 genau vier Format-
schieber 1.4 zugeordnet. Diese sollen den Entwasse-
rungsspalt 1.5 lokal verdecken. Sie kénnen so angeord-
net sein, dass sie in den Entwasserungsspalt 1.5 hinein-
reichen. Zweck der Formatschieber 1.4 soll es sein, eine
Entwasserung durch die Vorrichtung 1.2 eben lokal zu
verhindern. In diesen vier, von den Formatschiebern 1.4
"verschatteten" Bereichen des jeweiligen Entwasse-
rungsspalts 1.5werden oben auf dem Formiersieb 2 (Fig.
1) keine Fasern abgelegt, d.h. lokal keine Vliesstoffbahn
V erzeugt. Dazu betragt die Langserstreckung der For-
matschieber 1.4 nur einen Bruchteil der Langserstre-
ckung des jeweiligen Entwasserungsspalts 1.5.

[0033] Die Formatschieber 1.4 kénnen so ausgefihrt
sein, dass sie Idsbar mit der Vorrichtung 1.2, z.B. mit den
Entwasserungsleisten 1.3 verbindbar sind. Das bedeu-
tet, dass diese z.B. durch Form- und/oder Kraftschluss
ander Vorrichtung 1. 2 unverlierbar feststellbar sind, z.B.
an der wenigstens einen der beiden benachbarten Ent-
wasserungsleisten 1.3 klemmbar sind. Diese Verbin-
dung ist jedoch auch I6sbar. So kann eine variable Ver-
stellung der Formatschieber 1.4 innerhalb des einen Ent-
wasserungsspalts 1.5 zueinander erzieltwerden. Anders
ausgedrickt, kénnen die Abstéande der Formatschieber
1.4 innerhalb des einen Entwasserungsspalts 1.5 unter-
einander beliebig verstellt werden. Dies kann z.B. durch
axiales Verschieben - auch unabhangig voneinander -
dieser entlang des ihnen zugeordneten Entwasserungs-
spalts 1.5 und zwar rechtwinklig zur Langs- bzw. Sym-
metrieachse L erzielt werden. Hierdurch kann die Breite
der herzustellenden Vliesstoffbahn V eingestellt werden.
[0034] Wie in den Fig. 2 und 3 angedeutet kbnnen die
jeweiligen Formatschieber 1.4 einander benachbarter
Entwasserungsspalte 1.5 in derselben Position zueinan-
der eingestellt werden. Anders ausgedriickt kénnen die
Abstande einander entsprechender Formatschieber 1.4
einander benachbarter Entwasserungsspalte 1.5 aqui-
distant eingestellt werden, sodass sich tber die Vorrich-
tung zur Entwasserung 1.2 Reihen von Formatschiebern
1.4 ergeben, die parallel zur Langs- bzw. Symmetrieach-
se L verlaufen.

[0035] Wird eine gerade Anzahl von Formatschiebern
1.4 gewahlt, die demselben Entwasserungsspalt 1.5 zu-
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geordnet sind, also z.B. vier, so wird die eine Halfte der
Anzahl, also zwei - in Langsrichtung gesehen einem axi-
alen Ende der den Entwasserungsspalt 1.5 bildenden
beiden benachbarten Entwasserungsleisten 1.3 -und die
verbleibenden Halfte der Formatschieber 1.4 dem ent-
gegengesetzten axialen Ende der Vorrichtung zur Ent-
wasserung 1.2 zugeordnet. Die axialen Enden sind auf
eine Langsachse bezogen, die in Fig. 2 und 3 der Langs-
erstreckung der Entwasserungsleisten 1.3, also einer
Rechtwinkligen zur Langs- und Symmetrieachse L ent-
spricht. Man kénnte auch sagen, dass die einander ge-
genuberstehenden axialen Enden der Entwasserungs-
leisten 1.3 der Vorrichtung zur Entwasserung 1.2 der
Trieb- und der Fuhrerseite der erfindungsgemafien Ma-
schine entsprechen.

[0036] In der Ausfiihrungsform der Fig. 3 ist eine MAg-
lichkeit der individuellen Einstellung der Abstéande der
Formatschieber 1.4 zueinander dargestellt. Dazu weisen
alle Schieber eines entsprechenden Entwasserungs-
spalts 1.5 einen Schiebemechanismus auf, mittels des-
sen sie bevorzugt stufenlos, axial verschiebbar entlang
des Entwasserungsspalts 1.5 gelagert sind. Bei diesem
Schiebemechanismus ist dem jeweils dem axialen Ende
der Entwasserungsleiste naher stehenden - duferen
Formatschieber - eine Schubstange 1.7 zugeordnet. Der
dem axialen Ende der Entwéasserungsleiste weiter weg
stehende - innere Formatschieber ist mittels einer die
Schubstange 1.7 umgebenden Hiilse 1.6 relativ zur Vor-
richtungin Langsrichtung des Entwasserungsspalts axial
verschiebbar geflihrt. So kann der innere Formatschie-
ber durch axiales Verschieben der Hiilse und der duRere
Formatschieber durch axiales Verschieben der Schub-
stange verlagert werden.

[0037] Die jeweilige Schubstange 1.7 und Hiilse 1.6,
die jedem einzelnen axial verschiebbar ausgefiihrtem
Entwasserungselement zugeordnet sind, kénnen von
Hand oder Uber einen Antrieb 1.8, wie Linearantrieb zu
deren axialer Verstellung angetrieben werden. Mittels
des erfindungsgemalen Schiebemechanismus kénnen
die einzelnen Formatschieber 1.4 beliebig, auch stufen-
los, und besonders bevorzugt sogar wahrend des Be-
triebs der Maschine zur Herstellung der nassgelegten
Vliesstoffbahn wahlweise verstellt werden. Durch den
Einsatz der Formatschieber 1.4 kann auf Randsdumer
und hierfir bendtigte zusatzliche Ressourcen, wie
Druckluft oder Spritzwasser verzichtet werden. Auch
kénnen durch den Einsatz der Vorrichtung mehrerer
Vliesstoffbahnen nebeneinander und gleichzeitig auf
demselben Formiersieb hergestellt werden. Der fertige
Vliesstoff weist zudem ein besonders gleichmaRiges Fla-
chengewichtsquerprofil auf.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zur Entwasserung einer nassgelegten

Vliesstoffbahn aus einer Faserstoffsuspension, um-
fassend eine Vielzahl von zueinander beabstandet
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angeordneten Entwasserungsleisten (1.3), wobei
einander benachbarte Entwasserungsleisten (1.3)
zusammen einen Entwasserungsspalt (1.5) zum Ab-
fuhren von Flissigkeit aus der Faserstoffsuspension
begrenzen, mit mindestens drei Formatschiebern
(1.4), die entlang der Langsrichtung des jeweiligen
Entwasserungsspalts (1.5) relativ zueinander ver-
teilt angeordnet oder anordenbar sind und die den
Entwasserungsspalt (1.5) teilweise derart verde-
cken, dass ein Abfiihren der Flissigkeit Uber den
verdeckten Teil des Entwasserungsspalts (1.5) ver-
hindert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formatschieber (1.4) zumindest
teilweise in den Entwasserungsspalt (1.5) zweier di-
rekt benachbarter Entwasserungsleisten (1.3) hin-
einreichen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formatschieber (1.4) ent-
lang des einen Entwasserungsspalts (1.5) zueinan-
der relativ positionierbar und bevorzugt unabhangig
voneinander in Langsrichtung axial verschiebbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formatschieber
(1.4) eines Entwasserungsspalts (1.5) und die For-
matschieber (1.4) eines anderen Entwasserungs-
spalts (1.5) der Vorrichtung unabhangig voneinan-
der, innerhalb desselben Entwasserungsspalts (1.5)
zueinander relativ positionierbar und bevorzugt un-
abhangig voneinander in Langsrichtung axial ver-
schiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die - bevorzugt dem-
selben Entwasserungsspalt (1.5) zugeordneten -
Formatschieber (1.4) I6sbar mit der Vorrichtung ver-
bindbar sind, um die Breite der herzustellenden
Vliesstoffbahn in Abhangigkeit des axialen Abstands
in Langsrichtung des Entwasserungsspalts (1.5) ge-
sehen zueinander, einzustellen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens vier, be-
vorzugt genau vier Formatschieber (1.4) dem einem
Entwasserungsspalt(1.5)zugeordnetsind, wobei je-
weils zwei Formatschieber (1.4) dem einen - in
Langsrichtung gesehen axialen Ende der den Ent-
wasserungsspalt (1.5) bildenden beiden benachbar-
ten Entwasserungsleisten (1.3) - und die verbleiben-
den zwei Formatschieber (1.4) dem entgegenge-
setzten axialen Ende zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formatschieber
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

(1.4) im Bereich der axialen Enden an der Vorrich-
tung Uber einen Schiebemechanismus - bevorzugt
stufenlos - axial verschiebbar gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, wobei der jeweils dem axialen Ende der
Entwasserungsleiste (1.3) naher stehende - dullere
Formatschieber (1.4) - mittels einer Schubstange
(1.7) und der dem gegeniiberstehenden axialen En-
de der Entwasserungsleiste (1.3) weiter weg stehen-
de - innere Formatschieber (1.4) mittels einer die
Schubstange (1.7) umgebenden Hulse (1.6) relativ
zur Vorrichtung in Langsrichtung des Entwasse-
rungsspalt (1.5) axial verschiebbar ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Einstellen des
Abstands der Formatschieber (1.4) in Langsrichtung
gesehen untereinander oder relativ zu einem axialen
Ende der entsprechenden Entwasserungsleiste
(1.3) ein Antrieb, wie Linearantrieb vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formatschieber
(1.4) an der wenigstens einen der beiden benach-
barten Entwasserungsleisten (1.3), welche den Ent-
wasserungsspalt (1.5) ausbilden, abgestutzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formatschieber
(1.4) eines Entwasserungsspalts (1.5) zusammen
mitden beiden benachbarten Entwasserungsleisten
(1.3), welche den Entwasserungsspalt (1.5) ausbil-
den, gegen den Ubertritt von Fliissigkeit in den nicht
abgedeckten Teil des Entwasserungsspalts (1.5)
abgedichtet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung frei
von einem Randsaumer ist, um den Rand der zu
entwassernden Vliesstoffbahn zu beschneiden.

Verwendung einer Vorrichtung gemal einem der
vorstehenden Anspriiche zur Herstellung eines
Vliesstoffs, der industriell erzeugte, Langfasern und
bevorzugt anorganische Fasern oder Fasern aus
synthetisch erzeugten Polymeren aufweist und be-
vorzugt dessen Fasern eine Zersetzungs- oder
Schmelztemperatur von mindestens 300° C auf-
weist.

Verwendung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern Langfasern miteiner Lan-
ge zwischen 6 und 38 mm und bevorzugt Glasfasern
solcher Lange sind.

Maschine zur Herstellung einer nassgelegten Vlies-
stoffbahn (V), umfassend einen Former, wie Schrag-
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siebformer (1), ein dem Former zugeordnetes For-
miersieb (2) zum Herstellen der Vliesstoffbahn (V)
durch Ablegen der Fasern der Faserstoffsuspension
aufdas Formiersieb (2) und eine Vorrichtung zur Ent-
wasserung, die bevorzugt unterhalb des Formier-
siebs (2) angeordnetist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung gemaf zumindest einem der
Anspriche 1 bis 12 eingerichtet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 3 604 670 A1

Fig. 2
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