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(67)  Verfahren zur Herstellung einer Vliesbahn aus
Fasern, wobei die Fasern ausgesponnen und gekihlt

werden und als Faserablage auf einem Ablageband ab-

gelegt werden. Es ist zumindest eine Vorverfestigungs-
einrichtung zur Vorverfestigung der Vliesbahn vorgese-
hen und es ist zumindest eine der Vorverfestigungsein-
richtung nachgeschaltete erste Kalanderwalze zur Ver-

festigung der Vliesbahn vorhanden. Die erste Kalander-
walze wird im laufenden Verfahrensbetrieb gegen eine

zweite Kalanderwalze ausgetauscht. Dabei wird die ers-
te Kalanderwalze von der Vliesbahn entfernt und wah-
rend des Kalanderwalzenwechsels wird die Vorverfesti-
gung der Vliesbahn verstarkt. Nach dem Einbringen der
zweiten Kalanderwalze wird die Vorverfestigung der
Vliesbahn wieder reduziert.

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER VLIESBAHN AUS FASERN
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Vliesbahn aus Fasern, insbesondere aus
Kunststofffasern, wobei die Fasern ausgesponnen und
gekiihlt werden und als Faserablage bzw. als Vliesbahn
auf einer Ablage, insbesondere auf einem Ablageband
bzw. Ablagesiebband abgelegt werden, wobei zumin-
dest eine Vorverfestigungseinrichtung zur Vorverfesti-
gung der Vliesbahn vorgesehen ist und wobei zumindest
eine der Vorverfestigungseinrichtung nachgeschaltete
erste Kalanderwalze zur Verfestigung der Vliesbahn vor-
handen ist. Die Erfindung betrifft fernerhin eine Vorrich-
tung zur Herstellung einer Vliesbahn aus Fasern.
[0002] Verfahren und Vorrichtungen der vorstehend
beschriebenen Art sind aus der Praxis in unterschiedli-
chen Ausfihrungsformen bekannt. Im Zuge des Kalan-
drierens der Vliesbahn mittels einer Kalanderwalze kann
es im laufenden Betrieb erforderlich werden die Kalan-
derwalze auszutauschen. Ein solcher Fall liegt beispiels-
weise dann vor, wenn die Eigenschaften der Kalander-
walze im Hinblick auf die zu fertigende Vliesbahn veran-
dert werden sollen. Ein solcher Fall liegt beispielsweise
dann vor, wenn die Kalandergravur gewechselt werden
soll um die Haptik, die Weichheit und das Aussehen der
Vliesbahn zu variieren. Ein Kalanderwalzenwechsel
kann auch aufgrund des Verschleil3es einer Kalander-
walze vorgenommen werden. Das Problem eines sol-
chen Kalanderwalzenwechsels besteht darin, dass fir
den Wechsel in der Regel der laufende Betrieb der An-
lage unterbrochen werden muss und somit nachteilhaft
lange Produktionsunterbrechungen resultieren.

[0003] Es sind bereits Losungskonzepte vorgestellt
worden, bei denen von einem Kalanderwalzenpaar die
obere, zu wechselnde Kalanderwalze ausgeschwenkt
wird und stattdessen eine zweite obere Kalanderwalze
an die untere Kalanderwalze angeschwenkt wird. Durch
eine solche Lésung kann die Produktionsunterbrechung
bei der Vliesbahnherstellung verkiirzt werden. Nichts-
destoweniger muss auch hier der Betrieb unterbrochen
werden, so dass es Stillstandzeiten gibt, in denen nicht
kalandriert werden kann und somit keine bestimmungs-
gemaRe Vliesproduktion erfolgen kann. Im Ubrigen ist
dieses vorgeschlagene Lésungskonzept stéranfallig und
mit Zwangen behaftet. Dementsprechend besteht im
Hinblick auf einen funktionssicheren Kalanderwalzen-
wechsel Verbesserungsbedarf.

[0004] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art an-
zugeben, bei dem ein einfacher, zlgiger und funktions-
sicherer Kalanderwalzenwechsel im laufenden Betrieb
ohne Stillstandzeiten der Vorrichtung durchgefiihrt wer-
den kann. Der Erfindung liegt weiterhin das technische
Problem zugrunde, eine entsprechende Vorrichtung an-
zugeben.

[0005] ZurLdsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Vliesbahn
aus Fasern, insbesondere aus Kunststofffasern, wobei
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die Fasern ausgesponnen und gekiihlt werden und als
Faserablage bzw. als Vliesbahn auf einer Ablage, insbe-
sondere auf einem Ablageband bzw. Ablagesiebband
abgelegt werden,

wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung zur
Vorverfestigung der Vliesbahn vorgesehenist und wobei
zumindest eine der Vorverfestigungseinrichtung nach-
geschaltete erste Kalanderwalze zur Verfestigung der
Vliesbahn vorhanden ist,

wobei die erste Kalanderwalze im laufenden Verfahrens-
betrieb gegen eine zweite Kalanderwalze ausgetauscht
wird (Kalanderwalzenwechsel), wobei die erste Kalan-
derwalze von der Vliesbahn entfernt wird, wobei wahrend
des Kalanderwalzenwechsels die Vorverfestigung der
Vliesbahn verstarkt wird und wobei nach dem Einbringen
der zweiten Kalanderwalze die Vorverfestigung der
Vliesbahn wieder reduziert wird.

[0006] ZweckmaRigerweise wird zur Verfestigung der
Vliesbahn mit einem Kalanderwalzenpaar aus einer obe-
ren Kalanderwalze und einer damit wechselwirkenden
unteren Kalanderwalze gearbeitet. Beide Kalanderwal-
zen bilden einen Nip zum Durchleiten und Verfestigen
der Vliesbahn. Zumindest eine Kalanderwalze kann eine
Gravur aufweisen und zumindest eine Kalanderwalze ist
vorzugsweise beheizt. Nach bevorzugter Ausflihrungs-
form der Erfindung wird die erste obere Kalanderwalze
des Kalanderwalzenpaars gegen eine zweite obere Ka-
landerwalze ausgetauscht. Dazu erfolgt zweckmaRiger-
weise ein Ausschwenken der ersten oberen Kalander-
walze und somit ein Entfernen dieser oberen Kalander-
walze von der unteren Kalanderwalze. Vorzugsweise
wird anschlieRend die zweite obere Kalanderwalze ein-
geschwenkt und in Wechselwirkung mit der unteren Ka-
landerwalze gebracht. Das Einschwenken bzw. Aus-
schwenken der Kalanderwalzen erfolgt zweckmaRiger-
weise mittels Schwenkeinrichtungen bzw. Schwenkhe-
beln oder dergleichen Einrichtungen. Das zumindest ei-
ne Kalanderwalzenpaar dient als zumindest eine End-
verfestigungsstufe fiir die Vliesbahn.

[0007] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass der Kalanderwalzenwechsel im laufenden Verfah-
rensbetrieb online und insbesondere im Hinblick auf die
Foérderung bzw. Weiterférderung der Vliesbahn unterbre-
chungsfrei erfolgt. Im Rahmen der Erfindung kann die
Vliesbahn wahrend des Kalanderwalzenwechsels weiter
produziert und weiter geférdert werden ohne dass ein
Abfahren und ein erneutes Anfahren der zugehdrigen
Vorrichtung erforderlich ist.

[0008] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass beim Entfernen bzw. Ausschwenken einer auszu-
tauschenden Kalanderwalze die auf die Vliesbahn durch
den Kalander einwirkenden Transportkrafte unmittelbar
entfallen. Dies fluhrt dazu, dass die weiteren Transport-
komponenten der Vorrichtung einen deutlich gréReren
Zug auf die Vliesbahn leisten missen. Beim Entfernen
bzw. Ausschwenken der Kalanderwalze dndern sich die
mechanischen Eigenschaften der Vliesbahn, insbeson-
dere fallt der E-Modul drastisch ab. Dadurch ist die Deh-
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nung selbst bei kleinen Kraften viel hoher. Diese Effekte
fuhren in der Regel dazu, dass sich die Eigenschaften
der hergestellten Vliesbahn nachteilhaft verdndern
und/oder dass die Vliesbahn ohne geeignete Mafinah-
men beschadigt wird bzw. zerreil}t. - Der Erfindung liegt
nun die Erkenntnis zugrunde, dass aufgrund der erfin-
dungsgemafien MaRnahmen eine Fortflihrung der Vlies-
bahnproduktion und Vliesbahnférderung maoglich ist oh-
ne dass sich die Vlieseigenschaften in nachteilhafter
Weise verandern und ohne dass die Vliesbahn bescha-
digt wird oder abreiRt. Uberraschenderweise kann die-
ses vorteilhafte Ergebnis mit sehr einfachen und wenig
aufwendigen Malinahmen erzielt werden, indem die Vor-
verfestigung der Vliesbahn verstarkt wird.

[0009] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
sern bzw. die Kunststofffasern als Endlosfasern bzw. als
Endlosfilamente ausgesponnen werden und insbeson-
dere mittels einer Spinnerette ausgesponnen werden.
Solche Endlosfilamente unterscheiden sich aufgrund ih-
rer quasi endlosen Lange von Stapelfasern, die deutlich
geringere Langen von beispielsweise 10 bis 60 mm auf-
weisen. - Gemal einer empfohlenen Ausfiihrungsform
der Erfindung werden die Filamente in Form von Mono-
komponentenfilamenten ersponnen. Eine besondere
Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens
zeichnet sich dadurch aus, dass als Fasern bzw. als End-
losfilamente Bikomponentenfilamente bzw. Mehrkompo-
nentenfilamente ersponnen werden. ZweckmaRigerwei-
se werden die Fasern bzw. Filamente vor ihrer Ablage
auf dem Ablageband bzw. Ablagesiebband verstreckt.
Nach einer besonders empfohlenen Ausfiihrungsform
der Erfindung werden die Fasern als Endlosfilamente er-
sponnen und als Spunbond-Vliesbahn oder als Melt-
blown-Vliesbahn hergestellt. Im Rahmen der Erfindung
kann problemlos mit Mehrbalken-Anlagen bzw. Mehrbal-
ken-Vorrichtungen gearbeitet werden.

[0010] Erfindungsgemal wird fir den Kalanderwal-
zenwechsel die Vorverfestigung der Vliesbahn verstarkt.
Zweckmafigerweise wird die Vorverfestigung bereits vor
bzw. kurz vor Entfernung der ersten Kalanderwalze von
der Vliesbahn verstarkt. Es liegt im Rahmen der Erfin-
dung, dass nach dem Einbringen der zweiten Kalander-
walze die Vorverfestigung der Vliesbahn wieder reduziert
wird und insbesondere wieder auf die Vorverfestigung
vor dem Kalanderwalzenwechsel, bzw. vor dem Verstar-
ken der Vorverfestigung reduziert wird. Der Erfindung
liegt insoweit die Erkenntnis zugrunde, dass bei dieser
Verfahrensweise ein reibungsloser Ubergang bei der
Vliesproduktion maglich ist.

[0011] GemalR einer empfohlenen Ausfiihrungsform
weist die Vorverfestigungseinrichtung zumindest eine
auf die Vliesbahn einwirkende Andrickwalze bzw. be-
heizte Andriickwalze auf. Vorzugsweise wird die Vorver-
festigung mit der Andriickwalze vor bzw. wahrend des
Kalanderwalzenwechsels erhéht und dazu wird bevor-
zugt die Temperatur und/oder der Kompaktierdruck bzw.
der Liniendruck der Andriickwalze erhoht. Die Tempera-
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tur wird zweckmaRigerweise mittels einer Regeleinrich-
tung eingestellt. Der Kompaktierdruck bzw. Liniendruck
kann mechanisch, pneumatisch oder elektro-mecha-
nisch gewahltwerden. Es liegtim Rahmen der Erfindung,
dass nach dem Kalanderwalzenwechsel die Vorverfes-
tigung mit der Andriickwalze wieder reduziert wird und
zwar zweckmaRigerweise auf den Wert der Vorverfesti-
gung bzw. auf etwa den Wert der Vorverfestigung vor
der Erhéhung der Vorverfestigung bzw. vor dem Kalan-
derwalzenwechsel.

[0012] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung weist die Vorverfestigungseinrichtung zu-
mindest eine zusatzliche Vorverfestigungskomponente
auf. ZweckmaRigerweise wird diese zumindest eine zu-
satzliche Vorverfestigungskomponente (kurz) vor bzw.
wahrend des Kalanderwalzenwechsels fiir die zusatzli-
che Vorverfestigung der Vliesbahn aktiviert. Empfohle-
nermaflen wird die Vorverfestigung mit der zumindest
einen zusatzlichen Vorverfestigungskomponente nach
dem Kalanderwalzenwechsel wieder deaktiviert und
zwar bevorzugt wieder auf die Vorverfestigung vor dem
Kalanderwalzenwechsel reduziert.

[0013] GemalR einer Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung ist die zumindest eine zusatzliche Vorverfesti-
gungskomponente zumindest eine Presswalze, die
(kurz) vor bzw. wahrend des Kalanderwalzenwechsels
zur zusatzlichen Kompaktierung der Vliesbahn in Kon-
takt mit der Vliesbahn gebracht wird. Es liegt dabei im
Rahmen der Erfindung, dass ein Presswalzenpaar als
zusatzliche Vorverfestigungskomponente (kurz) vor
bzw. wahrend des Kalanderwalzenwechsels zur zusatz-
lichen Kompaktierung der Vliesbahn in Eingriff mit der
Vliesbahn gebracht wird. - Eine alternative oder zusatz-
liche Ausflihrungsvariante zeichnet sich dadurch aus,
dass die zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente eine Kleber-Auftragseinrichtung ist und
zwar insbesondere eine Sprihkleber-Auftragseinrich-
tung. Mit dieser zusatzlichen Vorverfestigungskompo-
nente wird zweckmaRigerweise (kurz) vor bzw. wahrend
des Kalanderwalzenwechsels fir die zusatzliche Vorver-
festigung der Vliesbahn Kleber bzw. Spriihkleber auf die
Vliesbahn aufgebracht. - Alternativ oder zusatzlich ist als
zusatzliche Vorverfestigungskomponente eine Heil3luft-
verfestigungseinrichtung vorhanden, mit der (kurz) vor
bzw. wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Vlies-
bahn fir die zusatzliche Vorverfestigung mit HeiRluft be-
aufschlagtwird. - Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass
eine solche Vorverfestigungskomponente bzw. die Vor-
verfestigungskomponenten nach dem Kalanderwalzen-
wechsel wieder deaktiviert wird/werden und dass die
Vorverfestigung dann zweckmaRigerweise auf bzw. in
etwa auf die Vorverfestigung vor dem Kalanderwalzen-
wechsel bzw. vor der zusatzlichen Vorverfestigung re-
duziert wird.

[0014] GemalR einer empfohlenen Ausfiihrungsform
der Erfindung wird - zusatzlich zu der Verstarkung der
Vorverfestigung - fir die Zeit des Kalanderwalzenwech-
sels die Bahngeschwindigkeit der Vliesbahn bzw. die An-
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lagengeschwindigkeit erhoht. Eine besonders bevorzug-
te Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des Kalanderwalzenwechsels
die Bahngeschwindigkeit der Vliesbahn zwischen der
Ablage und einer Aufnahmeeinrichtung fir die Vliesbahn
- insbesondere einer Wickeleinrichtung fiir die Vliesbahn
- erhéhtwird. Gemal einer besonders empfohlenen Aus-
fuhrungsform wird im Zuge des Kalanderwalzenwech-
sels zusatzlich zu der Verstarkung der Vorverfestigung
lediglich die Bahngeschwindigkeit der Vliesbahn erhéht
und es werden keine weiteren Anlagenparameter bzw.
Vorrichtungsparameter verandert bzw. im Wesentlichen
verandert. Grundsatzlich kdnnten aber auch weitere An-
lagenparameter wahrend des Kalanderwalzenwechsels
geandert werden. Dazu kann zweckmafigerweise in ei-
ner Steuer- und/oder Regeleinrichtung eine Betriebsart
"Walzenwechsel" angewahlt werden. Die zu andernden
Anlagenparameter bzw. Vorrichtungsparameter sind in
dieser Betriebsart definiert und kénnen bevorzugt pro-
grammgesteuert an die Vorrichtung Gibergeben werden.
[0015] Wie oben bereits angedeutet, liegt der Erfin-
dung im Hinblick auf die Vliesbahngeschwindigkeit
(Bahngeschwindigkeit) die Erkenntnis zugrunde, dass
nach dem Entfernen der ersten Kalanderwalze und vor
dem Einbringen der zweiten Kalanderwalze die von dem
Kalander aufgebrachten Transportkrafte auf die Vlies-
bahn schlagartig entfallen. Dementsprechend missen
die auf die Vliesbahn arbeitenden Anlagenkomponenten
einen hoéheren Zug leisten. Erfolgt dies nicht, resultiert
daraus haufig ein Durchhangen der Vliesbahn. Um hier
eine Ausgleichsmdglichkeit zu schaffen wird nach bevor-
zugter Ausfiihrungsform der Erfindung zusatzlich zu der
Erhéhung der Vorverfestigung im Zuge des Kalander-
walzenwechsels die Bahngeschwindigkeit der Vliiesbahn
erhoéht und dabei werden bevorzugt keine oder méglichst
wenige weiteren Anlagenparameter verandert. Zweck-
mafigerweise wird die Bahngeschwindigkeit nach dem
Kalanderwalzenwechsel wieder reduziert, insbesondere
auf den Wert der Bahngeschwindigkeit bzw. in etwa auf
den Wert der Bahngeschwindigkeit vor dem Kalander-
walzenwechsel reduziert

[0016] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass wah-
rend bzw. im Zuge des Kalanderwalzenwechsels die Ro-
tationsgeschwindigkeit zumindest eines Teils der zwi-
schen der Ablage und der Aufnahmeeinrichtung bzw. Wi-
ckeleinrichtung vorgesehenen rotierenden und in Kon-
takt mit der Vliesbahn stehenden Anlagenkomponenten
-insbesondere Walzen bzw. Rollen - erhéht wird. Gemaf
einer Ausfihrungsform wird die Rotationsgeschwindig-
keit aller genannten rotierenden Anlagenkomponenten
zur Erhéhung der Bahngeschwindigkeit erhéht. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass zuséatzlich zu der Ver-
starkung der Vorverfestigung alle Antriebe der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung, die fur die Vliesbahnge-
schwindigkeit verantwortlich sind, so angepasst werden,
dass die Vliesbahngeschwindigkeit entsprechend erhdht
wird. Zur Unterstiitzung dieser Mallnahmen wird im Zuge
der Erhéhung der Bahngeschwindigkeit ein Vliesbahn-
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abschnitt in einer Tanzereinrichtung mit zumindest einer
Tanzerwalze kontinuierlich zwischengespeichert. Diese
MaRnahme gewahrleistet, dass wahrend des Kalander-
wechsels und nach der Erhéhung der Bahngeschwindig-
keit voriibergehend eine gewisse Vliesbahnlange in der
Tanzereinrichtung aufgenommen werden kann. Zweck-
maRigerweise wird die Vliesbahnspannung wahrend des
Kalanderwalzenwechsels gemessen bzw. lberwacht
und in Abhangigkeit davon werden die die Vliesbahnge-
schwindigkeit bestimmenden Anlagenkomponenten
bzw. Antriebe gesteuert und/oder geregelt.

[0017] Als Alternative oder zusatzlich zur Erhéhung
der Bahngeschwindigkeit beim Kalanderwalzenwechsel
kann man auch im Zuge des Kalanderwalzenwechsels
mit einem Anfahrvlies (sogenannter "Vorlaufer") arbei-
ten. Dazu wird eine bereits verfestigte Anfahrvliesbahn
in die Vorrichtung eingebracht und auf diesem Anfahrv-
lies wird die Faserablage aufgebracht bzw. aufgewickelt.
Zweckmalerweise beginnt der Kalanderwalzenwech-
sel, wenn das Anfahrvlies die Aufnahmeeinrichtung bzw.
die Wickeleinrichtung fiir die Vliesbahn erreicht hat. Bei
dieser Vorgehensweise kann man grundsatzlich auf die
Erh6éhung der Bahngeschwindigkeit wahrend des Kalan-
derwalzenwechsels verzichten.

[0018] Im Normalbetrieb wird bei der Herstellung der
Vliesbahn ein Teil der Transportkrafte von dem Kalander
Ubernommen. Wennim Zuge des Kalanderwalzenwech-
sels keine Kalandrierung stattfindet, entfallt dieser Anteil
der von dem Kalander aufgebrachten Transportkrafte.
Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass im Zu-
ge des Kalanderwalzenwechsels dieser fehlende Anteil
der Krafte bzw. Transportkrafte durch zusatzliche
MaRnahmen erbracht bzw. ausgeglichen werden muss.
[0019] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass als Ab-
lage fir die Fasern ein Ablagesiebband eingesetzt wird
und dass zweckmaRigerweise die Vliesbahn vor der
Ubergabe an die zumindest eine Kalanderwalze von dem
Ablagesiebband abgeldst wird. Vorzugsweise wird wah-
rend des Kalanderwalzenwechsels die Ablésung der
Vliesbahn mittels einer zusatzlichen Abldseeinrichtung
unterstltzt. Eine bewahrte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Unterstt-
zung der Ablésung der Vliesbahn von dem Ablageband
bzw. von dem Ablagesiebband wahrend des Kalander-
walzenwechsels zumindest eine zusatzliche Abzugswal-
ze zugeschaltet wird und in Kontakt mit der Vliesbahn
gebracht wird. GemaR einer bevorzugten Ausflihrungs-
form wird die zusatzliche Abzugswalze unter Bildung ei-
nes Abzugsnips fiir die Vliesbahn mit einer - vorzugswei-
se bereits vorher aktiven - Kiihlwalze fur die Kiihlung der
Vliesbahn in Kontakt gebracht. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass im Zuge der Vliesbahnherstellung dem
Ablagesiebband und zweckmaRigerweise dem Kalander
Kihlwalzen nachgeschaltet sind, die bevorzugt als S-
Walzenabzug ausgebildet sind. Zur Unterstitzung der
Ablésung der Vliesbahn von dem Ablagesiebband wird
gemal einer empfohlenen Ausfihrungsform der Erfin-
dung Uber der ersten oberen Walze bzw. Kiihlwalze des
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S-Walzenabzugs eine zusatzliche Abzugwalze vorgese-
hen, die zur Vorbereitung des Kalanderwalzenwechsels
und wahrend des Kalanderwalzenwechsels auf die obe-
re Walze bzw. Kihlwalze abgesetzt wird und dabei
zweckmaligerweise einen Abzugsnip bildet, der das Ab-
I6sen der Vliesbahn von dem Ablageband bzw. Ablage-
siebband unterstutzt.

[0020] Nach empfohlener Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird der Kalanderwalzenwechsel bei einer Vlies-
bahngeschwindigkeit von 80 bis 400 m/min, bevorzugt
100 bis 350 m/min und sehr bevorzugt 100 bis 300 m/min
durchgefihrt. Dieses Zeitfenster hat sich im Rahmen der
erfindungsgemaRen Verfahrensweise besonders be-
wahrt.

[0021] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass nach
Abschluss des Kalanderwalzenwechsels die zur Vorbe-
reitung des Kalanderwalzenwechsels bzw. wahrend des
Kalanderwalzenwechsels veranderten Vorrichtungspa-
rameter wieder zurlickgesetzt werden bzw. wieder an
den Normalbetrieb angepasst werden. Im Zuge des Ab-
schlusses des Kalanderwalzenwechsels werden im Ub-
rigen zweckmaRigerweise die fir die anschlieRende Ka-
landrierung eingesetzten Kalanderwalzen auf die Vlies-
bahngeschwindigkeit bzw. auf die Siebbandgeschwin-
digkeit - bevorzugt zusatzlich mit einer einstellbaren Vor-
eilung - beschleunigt und anschliefend zusammenge-
fahren sowie mit Druck beaufschlagt. Die Vliesbahnher-
stellung wird dann vorzugsweise mit den urspriinglichen
Verfahrensparametern bzw. Vorrichtungsparametern
fortgefiihrt.

[0022] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vor-
richtung zur Herstellung einer Vliesbahn aus Fasern, vor-
zugsweise aus Kunststofffasern und besonders bevor-
zugt aus Endlosfilamenten aus Kunststofffasern, wobei
eine Spinneinrichtung bzw. eine Spinnerette zum Aus-
spinnen der Fasern und eine Kihlvorrichtung zum Kiih-
len der Fasern vorhanden ist, sowie eine Ablage zur Ab-
lage der Fasern zur Vliesbahn vorgesehen ist,

wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung flr
die Vorverfestigung der Vliesbahn vorhanden ist sowie
zumindest eine der Vorverfestigungseinrichtung nach-
geschaltete erste Kalanderwalze zur Verfestigung der
Vliesbahn,

wobei zumindest eine Kalanderwalzenwechselvorrich-
tung fir den Austausch der ersten Kalanderwalze gegen
eine zweite Kalanderwalze vorhanden ist, und wobei die
Vorrichtung fernerhin folgendes umfasst:

- zumindest eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung
zur Steuerung und/oder Regelung der Intensitat der
Vorverfestigung - und vorzugweise zur Steuerung
und/oder Regelung der Bahngeschwindigkeit der
Vliesbahn und/oder der Bahnspannung der Vlies-
bahn - wahrend des Kalanderwalzenwechsels,
und/oder

- zumindest eine zuséatzliche Vorverfestigungskomp-
onente fir eine zusatzliche Vorverfestigung der
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Vliesbahn wahrend des Kalanderwalzenwechsels,
und/oder

- zumindest eine Abldseeinrichtung zur Unterstit-
zung der Ablésung der Vliesbahn von dem Ablage-
siebband wahrend des Kalanderwalzenwechsels.

[0023] Es wurde bereits oben dargelegt, dass das er-
findungsgemafRe Verfahren nach einer bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung als Spunbond-Verfah-
ren zur Herstellung eines Spunbond-Vlieses durchge-
fuhrt wird. Im Rahmen einer entsprechenden Spunbond-
Vorrichtung zur Erzeugung eines solchen Spunbond-
Vlieses bzw. einer Spunbond-Vliesbahn werden zu-
nachst Endlosfilamente mittels zumindest einer Spinne-
rette ersponnen und daraufhin in einer Kihlvorrichtung
gekihlt. AnschlieRend durchlaufen die Filamente eine
Verstreckeinrichtung zum Verstrecken der Filamente.
Die verstreckten Filamente werden auf der Ablage - ins-
besondere auf dem Ablageband bzw. Ablagesiebband -
als Vliesbahn bzw. als Spinnvlies abgelegt.

[0024] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist in diesem Zusammenhang dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aggregat aus der Kihlvorrich-
tung und der Verstreckeinrichtung als geschlossenes
Aggregat ausgebildet ist, wobei auRer der Zufuhr der
Kuhlluft in die Kihlvorrichtung keine weitere Luftzufuhr
in das geschlossene Aggregat stattfindet. - Zweckmafi-
gerweise ist zwischen der Verstreckeinrichtung und der
Ablage, insbesondere dem Ablageband bzw. Ablage-
siebband zumindest ein Diffusor zwischengeschaltet.
Die aus der Verstreckeinrichtung austretenden Fasern
bzw. Endlosfilamente werden durch diesen Diffusor hin-
durchgefiihrt und dann auf der Ablage, insbesondere auf
dem Ablageband bzw. Ablagesiebband abgelegt. Im An-
schluss daran erfolgt eine Vorverfestigung und eine Ver-
festigung durch Kalandrieren.

[0025] Eine weitere empfohlene Ausfihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das erfin-
dungsgemalRe Verfahren als Meltblown-Verfahren
durchgefiihrt wird und ein Meltblown-Vlies hergestellt
wird. - Grundsatzlich kénnen im Rahmen der Erfindung
Vliesbahnen aus Bikomponentenfilamenten bzw. Mehr-
komponentenfilamenten erzeugt werden. Insbesondere
auch fir solche Vliesbahnen eignen sich die erfindungs-
geméaBen MalRnahmen hervorragend. Es liegt im Ubri-
gen im Rahmen der Erfindung, dass im Zuge des erfin-
dungsgemalen Verfahrens Fasern bzw. Filamente aus
thermoplastischem Kunststoff erzeugt werden. Bei dem
Kunststoff der Kunststofffasern handelt es sich vorzugs-
weise um ein Polyolefin, insbesondere um Polyethylen
und/oder um Polypropylen. Grundsatzlich kénnen aber
auch andere thermoplastische Kunststoffe zur Erzeu-
gungder Fasern bzw. Filamente der erfindungsgemafen
Vliesbahn eingesetzt werden.

[0026] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass im Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens
und mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung ein einfa-
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cher und schneller Kalanderwalzenwechsel mdglich ist,
ohne dass die Produktion der Vliesbahn unterbrochen
werden muss. Mit den erfindungsgemafen MalRnahmen
kann eine kontinuierliche Weiterproduktion der Vlies-
bahn gewahrleistet werden. Die dazu erforderlichen er-
findungsgemafRen MaRnahmen zeichnen sich durch Ein-
fachheit und geringen Aufwand aus. Die erfindungsge-
male zusatzliche Vorverfestigung kann ziigig und ohne
Probleme realisiert werden. Bei den fir den Kalander-
wechsel zu ergreifenden MaRnahmen handelt es sich
entweder um relativ einfache Steuer- und/oder Regel-
mafRnahmen oder um die Zuschaltung einfacher zusatz-
licher Anlagenkomponenten. Im Rahmen des erfin-
dungsgeméRen Verfahrens ist ein problemloser Uber-
gang von der normalen Vliesproduktion zum Kalander-
walzenwechsel mdéglich und ein ebenso reibungsloser
Ubergang vom Kalanderwalzenwechsel erneut zum Nor-
malbetrieb. Diese Ubergénge sind mit Hilfe der erfin-
dungsgeméaflen MaRnahmen ohne Stérungen oder
Zwange moglich. Im Ergebnis zeichnet sich das erfin-
dungsgemalle Verfahren und zeichnet sich die erfin-
dungsgemalie Vorrichtung durch Einfachheit, geringen
Aufwand und Kostenguinstigkeit aus.

[0027] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt in schema-
tischer Darstellung einen Vertikalschnitt durch eine er-
findungsgemaRe Vorrichtung zur Durchflihrung des er-
findungsgemafen Verfahrens.

[0028] Inder Figur ist eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Spunbond-Vliesbahn 1 aus Endlosfilamenten 2
dargestellt, wobei es sich bei den Endlosfilamenten 2
bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel um Filamente 2
aus thermoplastischem Kunststoff handelt. Vorzugswei-
se und im Ausfiihrungsbeispiel werden die Filamente 2
mittels einer Spinneinrichtung bzw. Spinnerette 3 er-
sponnen und anschliefend in einer Kihlvorrichtung 4
gekihlt. An die Kiihlvorrichtung 4 schlief3t in Strémungs-
richtung der Filamente 2 eine Verstreckeinrichtung 5 zur
Verstreckung der Filamente 2 auf. Diese Verstreckein-
richtung 5 weist vorzugsweise und im Ausflihrungsbei-
spiel einen in Strdmungsrichtung der Filamente 2 kon-
vergierenden Zwischenkanal 6 auf sowie einen daran
anschlieRenden Verstreckkanal 7. Empfohlenermalien
und im Ausflihrungsbeispiel ist das Aggregat aus der
Kuhlvorrichtung 4 und der Verstreckeinrichtung 5 als ge-
schlossenes System ausgebildet. In diesem geschlos-
senen System findet auBer der Zufiihrung der Kihlluft
bzw. Prozessluft in der Kiihlvorrichtung 4 keine weitere
Luftzufuhr statt. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform und
im Ausfiihrungsbeispiel schlief3t in Stromungsrichtung
der Filamente 2 an die Verstreckeinrichtung 5 ein Diffusor
8 an. ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel
werden die Filamente 2 im Anschluss an den Diffusor 8
auf einem Ablagesiebband 9 zur Vliesbahn 1 abgelegt.
Bei dem Ablagesiebband 9 handelt es sich bevorzugt
und im Ausfliihrungsbeispiel um ein endlos umlaufendes
Ablagesiebband 9.
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[0029] Die abgelegte Vliesbahn 1 wird empfohlener-
mafen und im Ausfiihrungsbeispiel in einer Vorverfesti-
gungseinrichtung 10 mit zwei Andriickwalzen 11 vorver-
festigt. Im Anschluss daran wird die vorverfestigte Vlies-
bahn 1 zweckmaRigerweise und im Ausfihrungsbeispiel
in einer Kalandereinrichtung 12 mit einer ersten oberen
Kalanderwalze 13 und einer unteren Kalanderwalze 14
verfestigt. In der Figur ist angedeutet worden, dass die
erste obere Kalanderwalze 13 im laufenden Verfahrens-
betrieb gegen eine zweite obere Kalanderwalze 15 aus-
getauschtwird (Kalanderwalzenwechsel). Dabei wird die
erste obere Kalanderwalze 13 von der Vliesbahn 1 ent-
fernt und erst danach in die zweite obere Kalanderwalze
15 in Kontakt mit der unteren Kalanderwalze 14 gebracht.
Dadurch ergibt sich ein Zeitraum, in dem keine Kalan-
drierung der Vliesbahn 1 stattfindet. Dementsprechend
entfallt die Transportkraft der Kalandereinrichtung 12 auf
die Vliesbahn 1. Daraus resultierend missen die weite-
ren Férderkomponenten flir die Vliesbahn 1 eine hohere
Kraft bzw. Abzugkraft aufbringen. Das kann zu Bescha-
digungen bzw. zu einem Zerreiflen der Vliesbahn 1 fiih-
ren.

[0030] Um hier Abhilfe zu schaffen, wird erfindungs-
gemal wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Vor-
verfestigung der Vliesbahn 1 verstarkt und zweckmaRi-
gerweise wird nach dem Einbringen der zweiten oberen
Kalanderwalze 15 diese verstarkte Vorverfestigung der
Vliesbahn 1 wieder reduziert.

[0031] Im Ausfiihrungsbeispiel nach der Figur weist
die Vorverfestigungseinrichtung 10 zwei auf die Vlies-
bahn 1 einwirkende Andriickwalzen 11 auf. Es liegt im
Rahmen der Erfindung, dass die Vorverfestigung mitden
Andriickwalzen 11 wahrend des Kalanderwalzenwech-
sels erhéhtwird. Vorzugsweise wird dazu die Temperatur
und/oder der Kompaktierdruck der Andriickwalzen 11 er-
héht. - Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform und im
Ausflhrungsbeispiel weist die Vorverfestigungseinrich-
tung 10 zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente auf, die wahrend des Kalanderwalzenwech-
sels zur zusatzlichen Vorverfestigung der Vliesbahn 1
aktiviert wird. Nach einer Ausfiihrungsform und im Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR der Figur handelt es sich bei der
zusatzlichen Vorverfestigungseinrichtung um eine
HeiBluftverfestigungseinrichtung 16 mitder wahrend des
Kalanderwalzenwechsels die Vliesbahn 1 zur zusatzli-
chen Vorverfestigung mit HeiBluft beaufschlagt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Vliesbahn (1) aus
Fasern, insbesondere aus Kunststofffasern, wobei
die Fasern ausgesponnen und gekiihlt werden und
als Faserablage bzw. als Vliesbahn (1) auf einer Ab-
lage, insbesondere auf einem Ablageband abgelegt
werden,
wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung
(10) zur Vorverfestigung der Vliesbahn (1) vorgese-
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hen ist und wobei zumindest eine der Vorverfesti-
gungseinrichtung (10) nachgeschaltete erste Kalan-
derwalze (13) zur Verfestigung der Vliesbahn vor-
handen ist,

wobei die erste Kalanderwalze (13) im laufenden
Verfahrensbetrieb gegen eine zweite Kalanderwal-
ze (15) ausgetauscht wird (Kalanderwalzenwech-
sel), wobei die erste Kalanderwalze (13) von der
Vliesbahn (1) entfernt wird, wobei wahrend des Ka-
landerwalzenwechsels die Vorverfestigung der
Vliesbahn (1) verstarkt wird und wobei nach dem
Einbringen der zweiten Kalanderwalze (15) die Vor-
verfestigung der Vliesbahn (1) wieder reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Fasern vor
der Ablage verstreckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei als Fasern Endlosfilamente (2) ersponnen wer-
den und als Spunbond-Vliesbahn oder als Melt-
blown-Vliesbahn abgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Vorverfestigungseinrichtung (10) zumindesteine
aufdie Vliesbahn (1) einwirkende Andriickwalze (11)
aufweist, wobeidie Vorverfestigung mitder Andriick-
walze (11) wahrend des Kalanderwalzenwechsels
erhoht wird und wobei dazu vorzugsweise die Tem-
peratur und/oder der Kompaktierdruck bzw. der Li-
niendruck der Andriickwalze (11) erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Vorverfestigungseinrichtung (10) zumindesteine
zusatzliche Vorverfestigungskomponente aufweist,
wobei die zumindest eine zusatzliche Vorverfesti-
gungskomponente wahrend des Kalanderwalzen-
wechsels zur zusatzlichen Vorverfestigung der
Vliesbahn (1) aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die zumindest
eine zusatzliche Vorverfestigungskomponente zu-
mindest eine Presswalze ist, die wahrend des Ka-
landerwalzenwechsels zur zusatzlichen Kompaktie-
rung der Vliesbahn (1) in Kontakt mit der Vliesbahn
(1) gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, wo-
bei die zumindest eine zusatzliche Vorverfesti-
gungskomponente eine Kleber-Auftragseinrichtung
ist-insbesondere eine Sprihkleber-Auftragseinrich-
tungist -, mit der wahrend des Kalanderwalzenwech-
sels zur zusatzlichen Vorverfestigung der Vliesbahn
(1) Kleber bzw. Spriihkleber auf die Vliesbahn (1)
aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
die zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente eine HeiBluftverfestigungseinrichtung
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

(16) ist, mit der wahrend des Kalanderwalzenwech-
sels die Vliesbahn (1) zur zusatzlichen Vorverfesti-
gung mit HeiBluft beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Bahnge-
schwindigkeitder Vliesbahn (1) zwischen der Ablage
und einer Aufnahmeeinrichtung fir die Vliesbahn (1)
- insbesondere einer Wickeleinrichtung fiir die Vlies-
bahn (1) - erhéht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei wahrend des Ka-
landerwalzenwechsels die Rotationsgeschwindig-
keit zumindest eines Teils der zwischen der Ablage
und der Aufnahmeeinrichtung bzw. Wickeleinrich-
tung vorgesehenen rotierenden und in Kontakt mit
der Vliesbahn (1) stehenden Anlagenkomponenten
- insbesondere Walzen - erhoéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels ein Vlies-
bahnabschnitt in einer Tanzereinrichtung mit zumin-
dest einer Tanzerwalze kontinuierlich zwischenge-
speichert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Vlies-
bahnspannung gemessen bzw. iberwacht wird und
gesteuert und/oder geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei
als Ablage fiir die Fasern ein Ablagesiebband (9)
eingesetzt wird, wobei die Vliesbahn vor der Uber-
gabe an die zumindest eine Kalanderwalze (13, 14)
von dem Ablagesiebband (9) abgeldst wird und wo-
bei wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Ab-
I6sung der Vliesbahn (1) mittels einer zusatzlichen
Abléseeinrichtung unterstitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei
zur Unterstitzung der Abldsung der Vliesbahn (1)
von dem Ablagesiebband (9) wahrend des Kalan-
derwalzenwechsels zumindest eine zusatzliche Ab-
zugswalze zugeschaltet wird und in Kontakt mit der
Vliesbahn gebracht wird und wobei vorzugsweise
die zusatzliche Abzugswalze unter Bildung eines
Abzugsnips fur die Vliesbahn (1) mit einer Kiihlwalze
fir die Kithlung der Vliesbahn (1) in Kontakt gebracht
wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Vliesbahn (1) aus
Fasern, vorzugsweise aus Kunststofffasern - insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 14 -, wobei eine Spinnein-
richtung zum Ausspinnen der Fasern und eine Kiihl-
vorrichtung (4) zum Kihlen der Fasern vorhanden
ist sowie eine Ablage zur Ablage der Fasern zur
Vliesbahn (1) vorgesehen ist,
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wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung
(10) fur die Vorverfestigung der Vliesbahn vorhan-
den ist sowie zumindest eine der Vorverfestigungs-
einrichtung (10) nachgeschaltete erste Kalander-
walze (13) zur Verfestigung der Vliesbahn (1) vor-
gesehen ist,

wobei zumindest eine Kalanderwalzenwechselvor-
richtung fiir den Austausch der ersten Kalanderwal-
ze (13) gegen eine zweite Kalanderwalze (15) vor-
handen ist, und wobei die Vorrichtung fernerhin Fol-
gendes umfasst:

-zumindest eine Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung zur Steuerung und/oder Regelung der In-
tensitat der Vorverfestigung - und vorzugsweise
der Bahngeschwindigkeit der Vliesbahn (1) und
/oder der Bahnspannung der Vliesbahn (1) -
wahrend des Kalanderwalzenwechsels,
und/oder

- zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente flir eine zusatzliche Vorverfesti-
gung der Vliesbahn (1) wahrend des Kalander-
walzenwechsels,

und/oder

- zumindest eine Abldseeinrichtung zur Unter-
stitzung der Ablésung der Vliesbahn (1) von
dem Ablagesiebband (9) wahrend des Kalan-
derwalzenwechsels.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Verfahren zur Herstellung einer Vliesbahn (1) aus
Fasern, insbesondere aus Kunststofffasern, wobei
die Fasern ausgesponnen und gekiihlt werden und
als Faserablage bzw. als Vliesbahn (1) auf einer Ab-
lage abgelegt werden,

wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung
(10) zur Vorverfestigung der Vliesbahn (1) vorgese-
hen ist und wobei zumindest eine der Vorverfesti-
gungseinrichtung (10) nachgeschaltete erste Kalan-
derwalze (13) zur Verfestigung der Vliesbahn vor-
handen ist,

wobei die erste Kalanderwalze (13) im laufenden
Verfahrensbetrieb gegen eine zweite Kalanderwal-
ze (15) ausgetauscht wird, wobei die erste Kalan-
derwalze (13) von der Vliesbahn (1) entfernt wird,
wobei wahrend des Kalanderwalzenwechsels die
Vorverfestigung der Vliesbahn (1) verstarkt wird und
wobei nach dem Einbringen der zweiten Kalander-
walze (15) die Vorverfestigung der Vliesbahn (1) wie-
der reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Fasern vor
der Ablage verstreckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
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10.

1.

bei als Fasern Endlosfilamente (2) ersponnen wer-
den und als Spunbond-Vliesbahn oder als Melt-
blown-Vliesbahn abgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Vorverfestigungseinrichtung (10) zumindesteine
aufdie Vliesbahn (1) einwirkende Andriickwalze (11)
aufweist, wobeidie Vorverfestigung mit der Andriick-
walze (11) wahrend des Kalanderwalzenwechsels
erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Vorverfestigungseinrichtung (10) zumindesteine
zusatzliche Vorverfestigungskomponente aufweist,
wobei die zumindest eine zusatzliche Vorverfesti-
gungskomponente wahrend des Kalanderwalzen-
wechsels zur zusatzlichen Vorverfestigung der
Vliesbahn (1) aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die zumindest
eine zusatzliche Vorverfestigungskomponente zu-
mindest eine Presswalze ist, die wahrend des Ka-
landerwalzenwechsels zur zusatzlichen Kompaktie-
rung der Vliesbahn (1) in Kontakt mit der Vliesbahn
(1) gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, wo-
bei die zumindest eine zusatzliche Vorverfesti-
gungskomponente eine Kleber-Auftragseinrichtung
ist, mit der wahrend des Kalanderwalzenwechsels
zur zuséatzlichen Vorverfestigung der Vliesbahn (1)
Kleber bzw. Sprihkleber auf die Vliesbahn (1) auf-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
die zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente eine Heilluftverfestigungseinrichtung
(16) ist, mit der wahrend des Kalanderwalzenwech-
sels die Vliesbahn (1) zur zusatzlichen Vorverfesti-
gung mit HeiBluft beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Bahnge-
schwindigkeit der Vliesbahn (1) zwischen der Ablage
und einer Aufnahmeeinrichtung fir die Vliesbahn (1)
erhéht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei wahrend des Ka-
landerwalzenwechsels die Rotationsgeschwindig-
keit zumindest eines Teils der zwischen der Ablage
und der Aufnahmeeinrichtung bzw. Wickeleinrich-
tung vorgesehenen rotierenden und in Kontakt mit
der Vliesbahn (1) stehenden Anlagenkomponenten
erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels ein Vlies-
bahnabschnitt in einer Tanzereinrichtung mit zumin-
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dest einer Tanzerwalze kontinuierlich zwischenge-
speichert wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 11, wobei
wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Vlies-
bahnspannung gemessen bzw. Gberwacht wird und
gesteuert und/oder geregelt wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 12, wobei
als Ablage fiir die Fasern ein Ablagesiebband (9)
eingesetzt wird, wobei die Vliesbahn vor der Uber-
gabe an die zumindest eine Kalanderwalze (13, 14)
von dem Ablagesiebband (9) abgeldst wird und wo-
bei wahrend des Kalanderwalzenwechsels die Ab-
I6sung der Vliesbahn (1) mittels einer zusatzlichen
Ablbseeinrichtung unterstitzt wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 13, wobei
zur Unterstutzung der Abldsung der Vliesbahn (1)
von dem Ablagesiebband (9) wahrend des Kalan-
derwalzenwechsels zumindest eine zusatzliche Ab-
zugswalze zugeschaltet wird und in Kontakt mit der
Vliesbahn gebracht wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Vliesbahn (1) aus
Fasern, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei eine
Spinneinrichtung zum Ausspinnen der Fasern und
eine Kuhlvorrichtung (4) zum Kiihlen der Fasern vor-
handen ist sowie eine Ablage zur Ablage der Fasern
zur Vliesbahn (1) vorgesehen ist,

wobei zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung
(10) fur die Vorverfestigung der Vliesbahn vorhan-
den ist sowie zumindest eine der Vorverfestigungs-
einrichtung (10) nachgeschaltete erste Kalander-
walze (13) zur Verfestigung der Vliesbahn (1) vor-
gesehen ist,

wobei zumindest eine Kalanderwalzenwechselvor-
richtung fiir den Austausch der ersten Kalanderwal-
ze (13) gegen eine zweite Kalanderwalze (15) vor-
handen ist, und wobei die Vorrichtung fernerhin Fol-
gendes umfasst:

- zumindest eine Steuer- oder Regeleinrichtung
zur Steuerung oder Regelung der Intensitat der
Vorverfestigung wahrend des Kalanderwalzen-
wechsels,

und/oder

- zumindest eine zusatzliche Vorverfestigungs-
komponente flir eine zusatzliche Vorverfesti-
gung der Vliesbahn (1) wahrend des Kalander-
walzenwechsels,

und/oder

- zumindest eine Abldseeinrichtung zur Unter-
stitzung der Ablésung der Vliesbahn (1) von
dem Ablagesiebband (9) wahrend des Kalan-
derwalzenwechsels.
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