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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES FASERVLIESES  MIT UNTERSCHIEDLICHER 
FASERORIENTIERUNG

(57) Ein Vlies mit unterschiedlicher Orientierung der Fasern in Schichten wird durch eine Vliesbildung und einen
Kämmvorgang erzeugt.
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Beschreibung

[0001] Es ist bekannt, Vliese mit einer Wirrlage oder
mit einer orientierten Faserlage herzustellen. Bei orien-
tierten Vliesen werden die Fasern von der Krempel
hauptsächlich in Maschinenrichtung, hierunter versteht
man die Laufrichtung der Faserbahn als Vlies, gelegt.
[0002] Was der Fachmann unter Faserorientierung
(-ausrichtung) versteht, ist bei Kathrin Pietsch/ Hilmar
Fuchs in "Textile Werkstoffe für den Leichtbau", Kapitel
9.3.2.2 "Vliesstoffhalbzeuge und Vliesbildungstechni-
ken" beschrieben.
[0003] Ein solches Vlies kann durch einen sogenann-
ten Kreuzleger oder Täfler in versetzten übereinander-
liegenden Lagen auf ein bewegtes Band kontinuierlich
abgeliefert werden. Die Fasern in den Lagen haben dann
eine hauptsächliche Ausrichtung quer zur Laufrichtung
des Abzugbandes. Durch Einstellen der Ablieferge-
schwindigkeit des Legewagens zur Geschwindigkeit des
Abzugbandes sind bis 45° Ausrichtungen möglich. Durch
Verziehen dieses Mehrlagenvlieses kann die Faseraus-
richtung des Vlieses weiter in Richtung der Laufrichtung
des Abzugsbandes ausgerichtet werden. Bei allen die-
sen Verfahren ist die Ausrichtung im Vlies gleichgerich-
tet. Man kann Vliese mit unterschiedlicher Ausrichtung
durch Zusammenführen von separat auf unterschiedli-
chen Maschinen gefertigten Vlieslagen produzieren.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu
schaffen, bei dem aus einem Vlies ein Vlies mit mindes-
tens zwei verschiedenen Faserausrichtungen in ver-
schiedenen Zonen des Vlieses geschaffen wird.
[0005] Die Erfindung hat diese Aufgabe durch das in
Anspruch 1 angegebene Verfahren gelöst.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abhängigen Ansprüchen angegeben und wer-
den nachfolgend wie der allgemeine Erfindungsgedanke
im Einzelnen erläutert.
[0007] Erfindungsgemäß wird dadurch ein Vlies mit
mindestens zwei verschiedenen Faserausrichtungen in
verschiedenen Zonen des Vlieses geschaffen, dass ein
Vlies mit einer Faserausrichtung quer zur Laufrichtung
erzeugt wird und dann mindestens die Fasern einer
Schicht durch eine mechanische Behandlung umorien-
tiert werden.
[0008] Gemäß der Erfindung wird also zur Herstellung
eines Vlieses mit verschiedener Orientierung der Fasern
in verschiedenen Schichten ein quer zur Laufrichtung ori-
entiertes Faservlies durch einen Kämmvorgang auf min-
destens einer Oberfläche behandelt.
[0009] Der Kämmvorgang kann dabei durch eine mit
einer Struktur versehene Oberfläche durchgeführt wer-
den. Eine solche Struktur kann durch Spitzen, Sägezahn-
draht oder Noppen erzeugt sein. Insbesondere kann der
Kämmvorgang durch eine strukturierte Walze oder Band
erfolgen.
[0010] Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Käm-
melemente sich mit mindestens der doppelten Ge-
schwindigkeit wie die Transportgeschwindigkeit des gan-

zen Vlieses bewegen. Dies gilt insbesondere dann, wenn
es sich bei dem Kämmelement um eine strukturierte Wal-
ze handelt.
[0011] Insbesondere erweist es sich als günstig, wenn
die Kämmelemente sich im Kämmvorgang entgegen der
Transportrichtung des Vlieses bewegen. Auch hier gilt
dies insbesondere, wenn es sich bei dem Kämmelement
um eine strukturierte Walze handelt, die so um ihre Dreh-
achse rotiert, dass ihre mit der Struktur versehene Um-
fangsfläche entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung
des Vlieses bewegt wird. Die Struktur an der Oberfläche
der Walze kann dabei durch eine Garnitur oder durch
Nadeln gebildet sein. Die Walze weist in diesem Fall also
eine garnierte oder eine genadelte Oberfläche auf.
[0012] Auf der dem Kämmprozess gegenüberliegen-
den Oberfläche des Vlieses kann ein Unterdruck herr-
schen oder/und eine strukturierte Oberfläche des Trans-
portelements bestehen. Der Unterdruck kann durch eine
Absaugung erzeugt werden. Durch eine dem Kämmpro-
zess gegenüberliegend vorgenommene Absaugung
lässt sich ein Verrutschen der Fasern verhindern.
[0013] Der Kämmvorgang kann in einem kontinuierli-
chen Arbeitsablauf durchgeführt werden.
[0014] Für die Vliesbildung und den Kämmvorgang
können mindestens ein Siebband und/oder eine Sieb-
trommel vorgesehen sein. Das Siebband kann besaugt
sein. Durch die Absaugung kann ein Unterdruck erzeugt
werden, durch den ein Verrutschen der Fasern auf dem
Siebband verhindert wird.
[0015] Eine Ausführungsform der Erfindung wird an-
hand der Fig. 1 wie folgt beschrieben.
[0016] Die einzige Figur zeigt schematisch eine Vor-
richtung zur Herstellung eines Faservlieses mit unter-
schiedlicher Faserorientierung.
[0017] Fasern 1 werden in einen Behälter 2 gefüllt.
[0018] Aus dem Behälter 2 werden die Fasern durch
Einzugswalzen 3 abgezogen und einer Walze 4 mit z. B.
garnierter Oberfläche zugeführt. Die Walze 4 vereinzelt
die Fasern 1 weiter und gibt sie über Leitelemente 5 an
ein besaugtes Siebband 6 ab.
[0019] Die Fasern sind durch den Ablageprozess quer
zur Laufrichtung des Bandes abgelegt und eine Faser-
schicht 8 gebildet.
[0020] Eine Walze 9, die mit einer genadelten oder gar-
nierten Oberfläche versehen ist, "kämmt" die Fasern ei-
ner obersten Schicht in Laufrichtung. Eventuell über-
schüssige Fasern werden abgesaugt und den frischen
Fasern beigemischt.
[0021] Ein Vlies 10 mit in Laufrichtung orientierten Fa-
sern in einer oberen Schicht und quer zur Laufrichtung
in einer darunterliegenden Schicht entsteht.
[0022] Eine Absaugung 7 verhindert ein Verrutschen
der Fasern auf dem Sieb. Die Absaugung 7 ist auf der
Seite des Vlieses 10 angeordnet, die zu der Seite des
Vlieses 10 gegenüberliegt, die der den Kämmprozess
bewirkenden Walze 9 zugeordnet ist.
[0023] Es ist auch denkbar, den Kämmprozess auf der
unteren Seite des Vlieses zu wiederholen. Auf diese Wei-
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se kann ein Vlies mit hervorragender Längs- zu Quer-
Festigkeit erzeugt werden. In einigen Anwendungen ist
diese webartige Struktur erwünscht.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses (10) mit ver-
schiedener Orientierung der Fasern (1) in verschie-
denen Schichten, dadurch gekennzeichnet, dass
ein quer zur Laufrichtung orientiertes Faservlies (10)
durch einen Kämmvorgang auf mindestens einer
Oberfläche behandelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kämmvorgang durch eine mit
einer Struktur versehenen Oberfläche durchgeführt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur durch Spitzen, Sä-
gezahndraht oder Noppen erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kämmvorgang durch eine struk-
turierte Walze (7) oder Band erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kämmelemente sich mit mindes-
tens der doppelten Geschwindigkeit wie die Trans-
portgeschwindigkeit des ganzen Vlieses bewegen.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kämmelemente sich im Kämm-
vorgang entgegen der Transportrichtung des Vlie-
ses bewegen.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der dem Kämmprozess gegen-
überliegenden Oberfläche des Vlieses (10) ein Un-
terdruck herrscht oder/ und eine strukturierte Ober-
fläche des Transportelements besteht.

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorgang kontinuierlich erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Vliesbildung und Kämmvorgang auf
mindestens einem Siebband (6) und/ oder einer
Siebtrommel erfolgt.
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