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(57)  Eine Vlieserzeugungs-Vorrichtung umfasst zu-
mindest zwei Meltblowndisen-Vorrichtungen (1, 2) zur
Erzeugung von Meltblown-Fasern (3, 4). Esist eine Sieb-
bandeinrichtung (5) bzw. ein Siebbandtisch vorgesehen,
der zumindest ein endlos umlaufendes Siebband (6, 7)
aufweist. Die Meltblown-Fasern (3, 4) der Meltblowndi-
sen-Vorrichtungen (1, 2) sind auf dem zumindest einen
Siebband (6, 7) dieser Siebbandeinrichtung (5) ablegbar.
Die Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) definieren in
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VERSCHWENKBARE SIEBBANDEINRICHTUNG

einer Seitenansicht einen senkrechten Abstand A1 bzw.
A2 zwischen einer jeweiligen Diisenspitze (8, 9) und ei-
ner Oberflache des wenigstens einen Siebbandes (6, 7).
Die Siebbandeinrichtung (5) bzw. eine den Meltblown-
disen-Vorrichtungen (1, 2) zugewandte Oberflache des
hier zumindest einen Siebbandes (6, 7) ist zwecks Ver-
anderung des Abstands A1 und/oder A2 in einer Seiten-
ansicht schrag in Bezug auf eine Horizontale H orientiert
bzw. orientierbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vlieserzeugungs-
Vorrichtung mit zumindest zwei Meltblowndiisen-Vor-
richtungen - insbesondere mit zumindest zwei Melt-
blowndisen-Balken - zur Erzeugung von Meltblown-Fa-
sern, wobei eine Siebbandeinrichtung bzw. ein Sieb-
bandtisch vorgesehen ist, der zumindest ein endlos um-
laufendes Siebband aufweist, wobei die Meltblown-Fa-
sern der Meltblowndiisen-Vorrichtungen auf dem zumin-
dest einen Siebband dieser Siebbandeinrichtung ableg-
bar sind, wobei die Meltblowndiisen-Vorrichtungen in ei-
ner Seitenansicht einen senkrechten Abstand A1 bzw.
A2 zwischen einer jeweiligen Disenspitze und einer
Oberflache des wenigstens einen Siebbandes definie-
ren.

[0002] Derartige Vlieserzeugungs-Vorrichtungen sind
aus der Praxis grundsatzlich bekannt. Kritische Prozes-
sparameter sind dabei die Abstande A1 und A2, welche
sich haufig voneinander unterscheiden und deswegenin
Abhangigkeit vom hergestellten Vlies individuell einge-
stelltwerden missen. Hierbei hatman beiden bekannten
Vlieserzeugungs-Vorrichtungen die jeweilige Einstellung
der Abstdnde A1 bzw. A2 Uber eine Hohenvariation der
Meltblowndiisen-Vorrichtungen bzw. Meltblowndlisen-
Balken vorgenommen. Dies ist dem Umstand geschul-
det, dass das Siebband flir beide Meltblowndiisen-Vor-
richtungen eine gemeinsame Bezugsebene bildet, so
dass eine Hohenvariation des Siebbandes die Abstande
A1 bzw. A2 gleichermalen variiert und eine individuelle
Einstellung der Abstdnde A1 und A2 Uber eine Hohen-
variation des Siebbandes nicht mdglich ist.

[0003] Allerdingsistdie Hohenvariation der Meltblown-
disen-Vorrichtungen sehr aufwendig. Demzufolge liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, den Aufwand der
Veranderung der Abstédnde A1 bzw. A2 zu verringern.
[0004] Die eingangs genannte Aufgabe wird geldst
durch eine Vlieserzeugungs-Vorrichtung mit zumindest
zwei Meltblowndusen-Vorrichtungen - insbesondere mit
zumindest zweiMeltblowndiisen-Balken - zur Erzeugung
von Meltblown-Fasern, wobei eine Siebbandeinrichtung
bzw. ein Siebbandtisch vorgesehen ist, der zumindest
ein endlos umlaufendes Siebband aufweist, wobei die
Meltblown-Fasern der Meltblowndisen-Vorrichtungen
auf dem zumindest einen Siebband dieser Siebbandein-
richtung ablegbar sind, wobei die Meltblowndiisen-Vor-
richtungen in einer Seitenansicht einen senkrechten Ab-
stand A1 bzw. A2 zwischen einer jeweiligen Diisenspitze
und einer Oberflache des wenigstens einen Siebbandes
definieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Siebbandeinrichtung bzw. eine den Meltblowndiisen-
Vorrichtungen zugewandte Oberflache des zumindest
einen Siebbandes zwecks Veranderung des Abstands
A1 und/oder A2 in einer Seitenansicht schrag in Bezug
auf eine Horizontale H orientiert bzw. orientierbar ist.
[0005] Der Erfindung liegt zunachst die Erkenntnis zu-
grunde, dass Vlieserzeugungs-Vorrichtungen zukiinftig
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noch flexibler sein werden. Diese erhdhten Anforderun-
gen an die Flexibilitat lassen die Variationen der Abstan-
de A1 bzw. A2 auf herkémmliche Art und Weise uber die
Variation der H6hen der Meltblowndiisen-Vorrichtungen
zunehmend unattraktiver erscheinen. Der Erfindung liegt
ferner die Erkenntnis zugrunde, dass eine Schragstel-
lung des wenigstens einen Siebbandes einen zusatzli-
chen Freiheitsgrad bei der Justage des Siebbandes bie-
tet, so dass die individuelle Veranderung der Abstande
A1 bzw. A2 mdglich wird. Damit verfolgt die Erfindung
einen radikalen, neuen Ansatz, durch welchen die bis-
herige, sehr aufwandige Héhenvariation der Meltblown-
disen-Vorrichtungen entfallt. Im Ergebnis wird die ein-
gangs genannte Aufgabe geldst.

[0006] GemalR einer ganz besonders bevorzugten
Ausfihrungsform ist die Siebbandeinrichtung bzw. der
Siebbandtisch fir die Schragorientierung bzw. fir die
Veranderung des Abstands A1 und/oder A2 um zumin-
dest eine Schwenkachse, insbesondere um eine bzw.
lediglich eine Schwenkachse, verschwenkbar. Der Be-
griff "verschwenkbar" meint insbesondere eine speziell
fur den Zweck des Verschwenkens vorgesehene Vor-
richtung bzw. Schwenkvorrichtung an der Siebbandein-
richtung.

[0007] Es ist sehr bevorzugt, dass die Siebbandein-
richtung eine Schwenkvorrichtung aufweist. Die
Schwenkvorrichtung kann insbesondere eine oder meh-
rere Rollen bzw. eine Schwenkachse bzw. eine
Schwenkwelle aufweisen. Die Schwenkvorrichtung um-
fasst bevorzugt wenigstens einen Aktor, weiter vorzugs-
weise wenigstens zwei und besonders bevorzugt we-
nigstens vier Aktoren. Der Aktor oder die Aktoren mogen
beispielsweise pneumatische bzw. hydraulische oder
elektromechanische Zylinder sein. Daruber hinaus sind
allerdings auch noch génzlich andere Antriebe denkbar,
worunter beispielsweise Elektromotoren mit einem Spin-
delantrieb fallen. Es ist sehr bevorzugt, dass beiderseits
der Schwenkachse jeweils wenigstens ein Aktor vorge-
sehen ist. Es ist zweckmaRig, wenn in einer Draufsicht
und bezogen auf die Maschinenrichtung beiderseits des
Siebbandes jeweils wenigstens ein Aktor und vorzugs-
weise jeweils zwei Aktoren an der Siebbandeinrichtung
angeordnetsind. Esistbesonders bevorzugt, wenn beid-
seits der Schwenkachse jeweils zwei Paare von Aktoren
vorgesehen sind, wobei vorzugsweise beide Paare Ak-
toren bezogen auf die Maschinenrichtung jeweils einen
Aktor links des Siebbandes und einen Aktor rechts des
Siebbandes aufweisen. Es ist modglich, dass die
Schwenkvorrichtung Federn, beispielsweise Schrau-
benfedern, zur Unterstltzung der Aktoren aufweist.
[0008] Es ist besonders bevorzugt, dass fir die Ver-
anderung des Abstands A1 und/oder A2 eine Hubbewe-
gung und/oder eine Schwenkbewegung der Siebband-
einrichtung durchfihrbar ist. Es ist besonders bevorzugt,
dass fur unterschiedlich stark ausfallende Veranderun-
gen der Abstédnde A1 und A2 sowohl eine Hubbewegung
als auch eine Schwenkbewegung der Siebbandeinrich-
tung durchfuhrbar ist. Im Falle des Vorliegens der Mog-
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lichkeit der Durchfihrung von Schwenkbewegungen als
auch Hubbewegungen liegen zugleich zwei Freiheitsgra-
de vor, welche - insbesondere innerhalb einer bestimm-
ten Spanne an méglichen Anderungen der Héhenpositi-
on - jede beliebige Kombination von Abstanden A1 und
A2 maglich ist.

[0009] Es ist sehr bevorzugt, dass die Schwenkachse
in einer Draufsicht senkrecht bzw.im Wesentlichen senk-
recht zur Maschinenrichtung (MD) bzw. zur Léangserstre-
ckung der Siebbandeinrichtung bzw. des wenigstens ei-
nen Siebbandes angeordnet ist. Es ist zweckmaRig,
wenn die Siebbandeinrichtung zwei Seitenwande um-
fasst. Die Seitenwande sind zweckmalligerweise an der
linken bzw. rechten Seite, bezogen auf die Maschinen-
richtung, der Siebbandeinrichtung angeordnet. Vorteil-
hafterweise umfasst die Siebbandeinrichtung wenigs-
tens zwei, weiter vorzugsweise wenigstens vier bzw.
sechs bzw. acht Siebbandrollen. Es ist bevorzugt, dass
die Seitenwande die Siebbandrollen tragen. Es ist be-
vorzugt, dass die Siebbandrollen das wenigstens eine
Siebband fiihren bzw. antreiben. Das Siebband kann ei-
ne Verbindungsnaht zur Herstellung des Umlaufs auf-
weisen oder vollstandig gleichmaRig umlaufend gewebt
sein. Es ist von Vorteil, dass die Siebbandeinrichtung
Vorkehrungen aufweist, mit deren Hilfe ein umlaufend
ausgebildetes Siebband aufnehmbar ist. Hierzu kénnen
verschiebbare Siebbandrollen oder bewegliche Teile der
Seitenwande gehdren.

[0010] Esistsehrbevorzugt, dass den zumindest zwei
Meltblowndiisen-Vorrichtungen jeweils ein Saugbereich
zugeordnet ist. Die Saugbereiche befinden sich zweck-
mafigerweise unterhalb der jeweiligen Meltblowndiisen-
Vorrichtung. Vorzugsweise umfasst die Siebbandein-
richtung je Meltblowndisen-Vorrichtung wenigstens ei-
nen Luftkanal zur Ansaugung von Luft in einem jeweili-
gen Ablagebereich bzw. Saugbereich auf dem wenigs-
tens einen Siebband. Es ist bevorzugt, dass die wenigs-
tens zwei Luftkanale zwischen oberen Abschnitten und
unteren, ricklaufenden Abschnitten des wenigstens ei-
nen Siebbandes angeordnet sind. Die wenigstens zwei
Luftkanadle kénnen an eine gemeinsame Luftférderein-
heit oder an unterschiedliche Luftférdereinheiten ange-
schlossen sein. Die Luftkanale sind so ausgebildet, dass
sie die Luft durch das Siebband bzw. die Siebbander von
oben nach unten ansaugen.

[0011] Es ist vorteilhaft, wenn die Schwenkachse in
Bezug auf die Langserstreckung der Siebbandeinrich-
tung im mittleren Drittel/Viertel/Funftel/Sechstel und vor-
zugsweise in der Mitte bzw. im Wesentlichen in der Mitte
der Siebbandeinrichtung angeordnet ist. Es ist bevor-
zugt, wenn die Siebbandeinrichtung ber die Schwenk-
achse wippenartig ausgestaltet ist. Es ist grundsatzlich
moglich, dass die Schwenkachse in einer Seitenansicht
der Siebbandeinrichtung in einem linken oder rechten
Drittel bzw. an einem linken oder rechten Ende der Sieb-
bandeinrichtung angeordnet ist.

[0012] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
liegt ein Lagewinkel o zwischen der den Meltblowndu-
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sen-Vorrichtungen zugewandten Oberflache des zumin-
desteinen Siebbandes und der Horizontalen H zwischen
-10° und 10°, insbesondere zwischen -8° und 8° und be-
vorzugt zwischen -7° und 7° und besonders bevorzugt
zwischen -6° und 6°. Der Erfindung liegt die Erkenntnis
zugrunde, dass bei entsprechend geringen Lagewinkeln
das Vlies nicht beeintrachtigt wird.

[0013] Es ist bevorzugt, dass der vertikale Hohenun-
terschied Ah zwischen einem Ablagebereich der Ober-
flache des zumindest einen Siebbandes fiir die Melt-
blown-Fasern im schrag orientierten Zustand der Sieb-
bandeinrichtung und diesem Ablagebereich im horizon-
tal orientierten Zustand der Siebbandeinrichtung 100 bis
500 mm, vorzugsweise 120 bis 400 mm und besonders
vorzugsweise 140 bis 350 mm betragt. Es wurde gefun-
den, dass ein entsprechender vertikaler Hohenunter-
schied Ah ausreichend ist, um den Abstand A1 und/oder
A2 zumindest flir die allermeisten, in der Praxis vorkom-
menden Héhenanpassungen ausreichend zu verandern.
[0014] GemaR einer Ausflihrungsform weist die Sieb-
bandeinrichtung lediglich ein endlos umlaufendes Sieb-
band auf, wobei vorzugsweise die Meltblown-Fasern aus
den zumindest zwei Meltblowndiisen-Vorrichtungen zu
zumindestzwei Lagen eines Meltblown-Vlieses abgelegt
werden. Aufgrund der Ablage der verhaltnismaRig hei-
Ren Fasernder zweiten Meltblowndiisen-Vorrichtung auf
denjenigen der ersten Meltblowndiisen-Vorrichtung fin-
det bereits ein leichtes Bonding statt, so dass es einer
nachfolgenden Verfestigungseinrichtung zur besseren
Befestigung der beiden Lagen aneinander nicht unbe-
dingt bedarf.

[0015] GemaR einer sehr bevorzugten Ausfihrungs-
form umfasst die Siebbandeinrichtung wenigstens zwei,
gegebenenfalls lediglich zwei, Siebbander. Es ist mog-
lich, dass zwischen den beiden Siebbandern ein Uber-
gabebereich befindlich ist. Es ist von Vorteil, wenn die
den Meltblowndiisen-Vorrichtungen zugewandten Ober-
flachen der zwei Siebbander in einer Seitenansicht in
einer Linie liegen. Es ist von Vorteil, wenn die beiden
einander zugeordneten Enden der Siebbander in dem
Ubergabebereich einen Hohenunterschied von nicht
mehr als 100 mm bzw. 70 mm bzw. 50 mm bzw. 30 mm
bzw. 20 mm aufweisen.

[0016] Es ist mdglich, dass die zumindest zwei bzw.
die lediglich zwei endlos umlaufenden Siebbander in der
gleichen Richtung oder in entgegengesetzter Richtung
umlaufen. Es ist gegebenenfalls von Vorteil, wenn die
Siebbander mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
betrieben werden.

[0017] GemaR einer Ausfihrungsform ist die Vlieser-
zeugungs-Vorrichtung bzw. die Siebbandeinrichtung so
ausgebildet, dass zumindest eine, insbesondere ledig-
lich eine, Meltblown-Vliesbahn tiber zumindest einen Teil
ihres Transportweges unterhalb der Siebbandeinrich-
tung gefiihrtwird. Es istmdglich, dass die zumindest eine
Meltblown-Vliesbahn in dem Ubergabebereich nach un-
ten gelenkt wird und danach unterhalb des zweiten Sieb-
bandes bzw. unterhalb von zuricklaufenden Abschnitten
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des zweiten Siebbandes uber Vliesbahnrollen gefiihrt
wird. Es ist grundsatzlich mdglich, dass die Meltblown-
Vliesbahnen der zwei oder mehreren Meltblowndusen-
Vorrichtungen in dem Ubergabebereich nach unten ge-
lenkt werden und dann unterhalb des ersten und/oder
zweiten Siebbandes Uber Vliesbahnrollen abtranspor-
tiert werden.

[0018] Es ist moglich, dass zumindest zwei, insbeson-
dere lediglich zwei, Meltblown-Vliesbahnen jeweils ledig-
lich auf der Oberseite der Siebbandeinrichtung abtrans-
portiert werden. Gemal einer Ausfiihrungsform werden
die zumindest zwei Meltblown-Vliesbahnen in unter-
schiedlichen Richtungen abtransportiert und vorzugs-
weise separat aufgewickelt. Es ist moglich, dass die Fa-
sern der ersten Meltblowndiisen-Vorrichtung zunachst
eine Vliesbahn auf dem ersten Siebband bilden, um da-
nach tiber den Ubergabebereich hinweg auf das zweite
Siebband Uberflihrt zu werden, wo dann die Fasern der
zweiten Meltblowndiisen-Vorrichtung eine zweite Lage
auf der ersten Vliesbahn bzw. ersten Lage bilden.
[0019] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
die Vlieserzeugungs-Vorrichtung so ausgebildet, dass
die erste und die zweite Meltblowndiisen-Vorrichtung ei-
ne erste bzw. zweite Vliesbahn erzeugt, wobei die erste
und die zweite Vliesbahn erst nach Verlassen der Sieb-
bandeinrichtung zusammengefiihrt werden.

[0020] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass strom-
abwarts der Siebbandeinrichtung eine Verfestigungsein-
richtung, insbesondere eine Kombinationseinrichtung
zur Verfestigung bzw. Laminierung von zwei oder mehr
Lagen, umfasst. Die Verfestigungseinrichtung kann ins-
besondere eine chemische und/oder mechanische
und/oder thermische Verfestigung einer Vliesbahn oder
mehrerer Lagen eines Vlieses bewirken. Als Beispiele
mogen ein Kalander oder das Vernadeln mithilfe eines
Fluids genannt sein.

[0021] Die Erfindung betrifft eine Vlieserzeugungs-
Vorrichtung mit zumindest zwei Spinnvorrichtungen zur
Erzeugung von zwei Fasertypen. Derartige Vorrichtun-
gen sind aus der Praxis bereits bekannt, um die Eigen-
schaften zweier Fasertypen in einem Vlies miteinander
kombinieren zu kdnnen. Hierzu werden die Fasern der
ersten Spinnvorrichtung auf einer Siebbandeinrichtung
abgelegt, welche ein endlos umlaufendes Siebband auf-
weist. Fasern der zweiten Spinnvorrichtung werden auf
den Fasern der ersten Spinnvorrichtung abgelegt, so
dass ein Vlies mit zwei Lagen entsteht und die Eigen-
schaften zweier unterschiedlicher Fasertypen in einem
Vlies miteinander kombiniert werden.

[0022] Allerdings kommt es aufgrund der unmittelba-
ren Ablage der Fasern der zweiten Spinnvorrichtung auf
denjenigen der ersten Spinnvorrichtung zu einer nicht
immer erwiinschten thermischen Laminierung, weil die
Fasern der zweiten Spinnvorrichtung bei der Ablage
noch eine entsprechende Warme aufweisen. Es kann z.
B. gewtinscht sein, dass die beiden Lagen nur durch ein
mechanisches Verfestigen, etwa durch ein Vernadeln,
miteinander verbunden werden. Daruiber hinaus kann es
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beispielsweise sein, dass Fasern dreier Spinnvorrichtun-
gen zu einem Vlies zusammengesetzt werden sollen.
Dabei kann es sein, dass die mittlere der Spinnvorrich-
tungen nicht die mittlere der drei entstehenden Faserla-
gen, sondern vielmehr eine der beiden dulReren Faser-
lagen erzeugen soll. Der Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, die vorgenannten Nachteile zu beseiti-
gen.

[0023] Diese Aufgabe wird gelost durch eine Vlieser-
zeugungs-Vorrichtung - insbesondere mit wenigstens ei-
nem Merkmal der vorgenannten erfindungsgemaRen
Vlieserzeugungs-Vorrichtungen - mit zumindest zwei
Spinnvorrichtungen, - insbesondere wenigstens zwei
Meltblowndiisen-Vorrichtungen oder wenigstens zwei
Spunbonddiisen-Vorrichtungen oder wenigstens eine
Meltblowndisen-Vorrichtung und wenigstens eine
Spunbonddiisen-Vorrichtung - zur Erzeugung von Fa-
sern, wobei eine Siebbandeinrichtung bzw. ein Sieb-
bandtisch vorgesehen ist, insbesondere mit wenigstens
einem Merkmal der vorgenannten, erfindungsgemaRen
Siebbandeinrichtungen, wobei die Fasern der Spinnvor-
richtungen auf der Siebbandeinrichtung ablegbar sind,
wobei die Siebbandeinrichtung wenigstens zwei endlos
umlaufende Siebbander aufweist.

[0024] Dieser Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass zwei endlos umlaufende Siebbander eine Vielzahl
an Mdoglichkeiten zur Manipulation der herzustellenden
Vliese bieten. Beispielsweise kann eine erste Vliesbahn
der ersten Spinnvorrichtung in einem Ubergabebereich
zwischen den Siebbandern nach unten gelenkt und un-
terhalb des zweiten Siebbandes gefiihrt werden, so dass
erst nach Verlassen der Siebbandeinrichtung die beiden
Vliesbahnen zusammengefiihrt werden. Hierdurch kann
die HeiRablage der zweiten Fasern auf der ersten Vlies-
bahn vermieden werden. AuBerdem koénnen die Vlies-
bahnen der Spinnvorrichtungen in unterschiedliche Rich-
tungen abtransportiert werden, so dass ein Wenden ei-
ner Vliesbahn moglich wird und die Lagen des Vlieses
in einer anderen Reihenfolge zusammengesetzt werden
kénnen. Im Ergebnis sind die genannten Aufgaben ge-
18st.

[0025] Nachfolgend wird die Erfindung anhand meh-
rerer Ausfliihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen in
schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien
Vlieserzeugungs-Vorrichtung einer ersten Aus-
fuhrungsform mit einer ersten erfindungsgema-
Ren Siebbandeinrichtung,

eine perspektivische Ansicht einer zweiten er-
findungsgemaRen Siebbandeinrichtung,

eine schematisch gehaltene Seitenansicht ei-
ner zweiten erfindungsgemafien Vlieserzeu-
gungs-Vorrichtung in einer ersten Betriebswei-
se,

die Vlieserzeugungs-Vorrichtung aus Fig. 3 in
einer zweiten Betriebsweise,

die Vlieserzeugungs-Vorrichtung aus Fig. 3 in

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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einer dritten Betriebsweise und

Fig. 6  die Vlieserzeugungs-Vorrichtung aus Fig. 3 in
einer vierten Betriebsweise.
[0026] InFig. 1isteine erfindungsgemale Vlieserzeu-

gungs-Vorrichtung mit zwei Spinnvorrichtungen, insbe-
sondere zwei Meltblowndisen-Vorrichtungen 1, 2 bzw.
zwei Meltblowndiisen-Balken abgebildet. Unterhalb der
Meltblowndiisen-Vorrichtungen 1, 2 befindet sich eine
Siebbandeinrichtung 5 mit lediglich einem endlos umlau-
fenden Siebband 6. Das endlos umlaufende Siebband 6
wird in diesem Ausfiihrungsbeispiel tiber acht Siebband-
rollen 20 gefiihrt. Das Siebband 6 weist obere Abschnitte
auf, welche den Meltblowndiisen-Vorrichtungen 1, 2 zu-
gewandt sind und welche in einer Transportrichtung ver-
laufen. Auf der Unterseite der Siebbandeinrichtung 5 lau-
fen Abschnitte des Siebbandes 6 entgegengesetzt zur
Transportrichtung.

[0027] Zwischen den oberen und den unteren Ab-
schnitten des Siebbandes 6 befinden sich ein erster Luft-
kanal 18 und ein zweiter Luftkanal 19, wobei der erste
Luftkanal 18 der ersten Meltblowndlsen-Vorrichtungund
der zweite Luftkanal 19. der zweiten Meltblowndusen-
Vorrichtung zugeordnetist. Die Luftkanale 18, 19 kdnnen
Uber eine Luftférdereinheit miteinander verbunden sein
oder uber zwei unterschiedliche Luftférdereinheiten von-
einander separiert sein. In den Luftkanalen 18, 19 wird
Luft nach unten befordert, so dass Luft von oberhalb des
Siebbandes 6 angesaugt wird und durch Lécher des
Siebbandes 6 in die Luftkanale 18, 19 geleitet wird. Die
Luftkanale 18, 19 befinden sich zweckmaRigerweise un-
mittelbar unterhalb des jeweiligen Ablagebereiches bzw.
der jeweiligen Meltblowndiisen-Vorrichtungen 1, 2.
[0028] Die ersten Fasern 3 der ersten Meltblowndi-
sen-Vorrichtung 1 bilden zunachst eine eigene, erste
Vliesbahn 15. Sobald die erste Vliesbahn 15 den Abla-
gebereich der zweiten Fasern 4 erreicht, bilden die zwei-
ten Fasern 4 eine zweite Lage 13 auf der ersten Vlies-
bahn 15 (= erste Lage 12). Sobald die zweite Lage 13
aufder ersten Lage 12 abgelegtist, mag von einem Vlies
14 die Rede sein. Nach Verlassen der Siebbandeinrich-
tung 5 wird das Vlies 14 noch Uber eine Vliesbahnrolle
21 geleitet und dann einer Verfestigungseinrichtung 17
zugeflhrt. Die Verfestigungseinrichtung 17 dieses Aus-
fuhrungsbeispiels kann ein Kalander sein, dessen Wal-
zen Druck ausliben und Warme abgeben, so dass das
Vlies 14 nach Verlassen der Verfestigungseinrichtung 17
ein laminiertes Vlies ist. Aufgrund der unmittelbaren Ab-
lage der zweiten Fasern 4 aufden ersten Fasern 3 kommt
es in diesem Ausflihrungsbeispiel zu einer Heiflablage,
so dass eine erste Laminierung bereits bei dieser
HeiRablage geschieht, weshalb eine Verfestigungsein-
richtung 17, insbesondere eine thermische Verfesti-
gungseinrichtung 17 nicht bei allen Vliesprodukten die-
ses Ausfiihrungsbeispiels erforderlich ist.

[0029] In Fig. 1 ist zu erkennen, dass jede der beiden
Meltblowndiisen-Vorrichtungen 1, 2 eine ihr zugeordnete
Disenspitze 8, 9 aufweist. Die Dlsenspitze 8 definiert
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einen senkrechten Abstand A1 zwischen sich und der
Oberflache des Siebbandes 6. Ebenso bestimmt die Du-
senspitze 9 einen Abstand A2 in vertikaler Richtung zwi-
schen sich und der dortigen Oberflache des Siebbandes
6. Die Abstande A1 und A2 missen individuell und un-
abhangig voneinander eingestellt werden kdnnen.
[0030] Aus diesem Grund weist die Siebbandeinrich-
tung 5 nach Fig. 2 eine Schwenkachse 10 sowie vor allem
Aktoren 27 auf, mit deren Hilfe die ganze Siebbandein-
richtung 5 um einen Lagewinkel o verschwenkt werden
kann. Aufgrund der individuellen Ansteuerung der Akto-
ren 27 kann nicht nur der Lagewinkel a, sondern auch
ein vertikaler Hub Az eingestellt werden. Die beiden Frei-
heitsgrade o. und Az ermdglichen es innerhalb eines ge-
wissen Rahmens, jede beliebige Anderung der Abstande
A1 und A2 vorzunehmen.

[0031] Die Aktoren 27 mdgen beispielsweise elektro-
mechanische oder hydraulische Zylinder sein. Die Akto-
ren 27 sind vorzugsweise mit ihrem jeweiligen, oberen
Ende an Seitenwanden 24 der Siebbandeinrichtung 5
befestigt. Untere Enden der Aktoren 27 sind vorzugswei-
se auf einem Schlitten 23 angeordnet, welcher auf Schie-
nen 22 gelagert sein kann. Der Schlitten 23 auf den
Schienen 22 |asst eine schnelle Wartung der Meltblown-
disen-Vorrichtungen 1, 2 von unten zu.

[0032] Die Schwenkachse 10 dieses Ausflihrungsbei-
spiels mag durch eine Rolle gebildet sein, welche eine
Schwenkachsenfiihrung 25 mit der zugeordneten Sei-
tenwand 24 verbindet. Die gegeniiberliegende und nicht
abgebildete Seite der Siebbandeinrichtung 5 ist zweck-
maRigerweise identisch bzw. symmetrisch zu der in Fig.
2 gezeigten Seite ausgebildet. Die beiden Rollen der
Schwenkachse 10 stiitzen die Siebbandeinrichtung 5, in-
dem eine Bewegung in Maschinenrichtung als auch in
der Draufsicht quer zur Maschinenrichtung unterbunden
wird.

[0033] Die beiden Schwenkachsenfiihrungen 25 er-
moglichen somit nur Bewegungen in Héhenrichtung, wie
dies an der angedeuteten und etwas tiefer gesetzten
Schwenkachse 10’ in einer Nut 26 der Schwenkachsen-
fuhrung 25 zu erkennen ist. Dartiber hinaus gewahrt die
Schwenkachsenflihrung 25 natirlich noch eine rotatori-
sche Bewegung, wie sie sich in dem Lagewinkel a aus-
driickt. Es versteht sich, dass die nicht abgebildeten Ak-
toren 27 synchron zu dem jeweiligen abgebildeten Pen-
dant bewegt werden. Unabhéangig von den beiden linken
Aktoren 27 sind die beiden rechten Aktoren 27 ansteu-
erbar. Diese unabhangige Ansteuerbarkeit ist es, welche
die beiden Freiheitsgrade o und Az ermdglicht.

[0034] In dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 2 weist
die Siebbandeinrichtung 5 zwei endlos umlaufende Sieb-
bander 6, 7 auf. Die beiden Siebbander 6, 7 werden von
jeweils vier Siebbandrollen 20 geflihrt und bilden zwi-
schen sich einen Ubergabebereich 11. Es ist darauf hin-
zuweisen, dass die beiden Siebbander 6, 7 durch ein
einzelnes Siebband 6 ersetzt werden konnen, sodass
die Konfiguration nach Fig. 1 entsteht.

[0035] In Fig. 3 ist die Siebbandeinrichtung 5 aus Fig.
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2 vereinfacht dargestellt und in einer ersten Betriebswei-
se verwendet. Demzufolge werden die beiden Siebban-
der 6, 7 gegenlaufig bewegt, sodass eine erste Vliesbahn
15 aus ersten Fasern 3 der ersten Meltblowndiisen-Vor-
richtung 1 nach rechts und eine zweite Vliesbahn 16 der
zweiten Fasern 4 der zweiten Meltblowndusen-Vorrich-
tung 2 nach links abtransportiert wird. Nicht dargestellt
ist, dass die beiden Vliesbahnen 15, 16 separat vonein-
ander aufgewickelt werden. Folglich ist es mit der in Fig.
3 gezeigten Betriebsweise mdglich, zwei voneinander
ganzlich unabhéangige Vliese 14 herzustellen.

[0036] InFig. 4 isteine zweite Betriebsweise der Sieb-
bandeinrichtung 5 aus Fig. 2 gezeigt. Demzufolge wer-
den die Siebbander 6, 7 gegen den Uhrzeigersinn be-
trieben. Die erste Vliesbahn 15 aus den ersten Fasern 3
wird in einem Ubergabebereich nach unten umgelenk.
Die Vliesbahn 15 wird dann von Vliesbahnrollen 21 auf-
genommen und unter dem zweiten Siebband 7 an die-
sem vorbeigefiihrt. Siebbandrollen 21 fiihren die beiden
Vliesbahnen 15, 16 zusammen, sodass ein Vlies 14 mit
einer ersten Lage 12 und einer zweiten Lage 13 entsteht.
Das Vlies 14 wird schlieRlich durch eine Verfestigungs-
einrichtung 17 verfestigt. Uber diese Konfiguration wird
die HeiRablage der zweiten Fasern 4 auf den ersten Fa-
sern 3 bzw. der ersten Vliesbahn 15 vermieden. Uber die
separate Flihrung der ersten Vliesbahn 15 ist es aulRer-
dem moglich, die erste Vliesbahn 15 noch vor der Zu-
sammenfihrung der Vliesbahnen 15, 16 einer separa-
ten, nicht dargestellten Behandlungseinrichtung zuzu-
fihren.

[0037] InFig.5istimUnterschiedzuFig. 4 die Richtung
des ersten Siebbandes 6 nun im Uhrzeigersinn orientiert.
Hierdurch wird die erste Vliesbahn 15 relativ zur zweiten
Vliesbahn 16 gewendet, was insbesondere von Bedeu-
tung ist, wenn die erste Vliesbahn 15 ihrerseits bereits
mehrlagig ausgebildet ist. Im Falle von Fig. 6 schliel3lich
wird gezeigt, dass die Siebbander 6, 7 im Vergleich zu
Fig. 5 entgegengesetzte Bewegungsrichtungen einneh-
men kénnen, sodass insbesondere auch ein Wenden der
zweiten Vliesbahn 16 mdglich ist. Damit zeigen die Fig.
3 bis 6 die grofRe Flexibilitdt auf, die sich im Falle der
Verwendung von zwei Siebbandern 6, 7 ergibt.

Patentanspriiche

1. Vlieserzeugungs-Vorrichtung mit zumindest zwei
Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) - insbesonde-
re mit zumindest zwei MeltblowndUlsen-Balken - zur
Erzeugung von Meltblown-Fasern (3, 4), wobei eine
Siebbandeinrichtung (5) bzw. ein Siebbandtisch vor-
gesehen ist, der zumindest ein endlos umlaufendes
Siebband (6, 7) aufweist, wobei die Meltblown-Fa-
sern (3, 4) der Meltblowndlisen-Vorrichtungen (1, 2)
auf dem zumindest einen Siebband (6, 7) dieser
Siebbandeinrichtung (5) ablegbar sind, wobei die
Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) in einer Sei-
tenansicht einen senkrechten Abstand A1 bzw. A2
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zwischen einer jeweiligen Disenspitze (8, 9) und ei-
ner Oberflache des wenigstens einen Siebbandes
(6, 7) definieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Siebbandeinrichtung (5) bzw. eine den Melt-
blowndisen-Vorrichtungen (1, 2) zugewandte Ober-
flache des zumindest einen Siebbandes (6, 7)
zwecks Veranderung des Abstands A1 und/oder A2
in einer Seitenansicht schrag in Bezug auf eine Ho-
rizontale H orientiert bzw. orientierbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach Anspruch 1, wo-
bei die Siebbandeinrichtung (5) bzw. der Siebband-
tisch fiir die Schragorientierung bzw. fiir die Veran-
derung des Abstands A1 und/oder A2 um zumindest
eine Schwenkachse (10), insbesondere um eine
Schwenkachse (10) verschwenkbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 oder 2, wobei fir die Veranderung des
Abstands A1 und/oder A2 eine Hubbewegung
und/oder eine Schwenkbewegung der Siebbandein-
richtung (5) durchfihrbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 2 oder 3, wobei die Schwenkachse (10) in
einer Draufsicht senkrecht bzw. im Wesentlichen
senkrecht zur Maschinenrichtung (MD) bzw. zur
Langserstreckung der Siebbandeinrichtung ange-
ordnet ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 2 bis 4, wobei die Schwenkachse (10) in
Bezug auf die Langserstreckung der Siebbandein-
richtung (5) im mittleren Drittel, vorzugsweise in der
Mitte bzw. im Wesentlichen in der Mitte der Sieb-
bandeinrichtung (5) angeordnet ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, wobei der Lagewinkel o zwischen
der den Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) zuge-
wandten Oberflache des zumindest einen Siebban-
des (6, 7) und der Horizontalen H zwischen -10° und
10°, insbesondere zwischen -8° und 8° und bevor-
zugt zwischen -7° und 7° liegt.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, wobei der vertikale Hohenunter-
schied Ah zwischen einem Ablagebereich der Ober-
flache des zumindest einen Siebbandes (6, 7) fir die
Meltblown-Fasern (3, 4) im schrag orientierten Zu-
stand der Siebbandeinrichtung (5) und diesem Ab-
lagebereich im horizontal orientierten Zustand der
Siebbandeinrichtung 100 bis 500 mm und vorzugs-
weise 120 bis 400 mm betragt.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, wobei die Siebbandeinrichtung (5)
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zumindest zwei, insbesondere zwei, endlos umlau-
fende Siebbander (6, 7) aufweist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach Anspruch 8, wo-
bei die zumindest zwei, insbesondere die zwei, end-
los umlaufenden Siebbander (6, 7) in der gleichen
Richtung oder in entgegengesetzter Richtung um-
laufen.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 8 oder 9, wobei zumindest eine, insbeson-
dere eine, Meltblown-Vliesbahn (15, 16) iber zumin-
dest einen Teil ihres Transportweges unterhalb der
Siebbandeinrichtung (5) gefiihrt wird.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2) EPU.

1.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung mit zumindest zwei
Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) - insbesonde-
re mit zumindest zwei MeltblowndUlsen-Balken - zur
Erzeugung von Meltblown-Fasern (3, 4), wobei eine
Siebbandeinrichtung (5) bzw. ein Siebbandtisch vor-
gesehen ist, der zumindest ein endlos umlaufendes
Siebband (6, 7) aufweist, wobei die Meltblown-Fa-
sern (3, 4) der Meltblowndlisen-Vorrichtungen (1, 2)
auf dem zumindest einen Siebband (6, 7) dieser
Siebbandeinrichtung (5) ablegbar sind, wobei die
Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) in einer Sei-
tenansicht einen senkrechten Abstand A1 und A2
zwischen einer jeweiligen Diisenspitze (8, 9) und ei-
ner Oberflache des wenigstens einen Siebbandes
(6, 7) definieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Siebbandeinrichtung (5) oder eine den Melt-
blowndlisen-Vorrichtungen (1, 2) zugewandte
Oberflache des zumindest einen Siebbandes (6,
7) zwecks Veranderung des Abstands A1
und/oder A2 in einer Seitenansicht schragin Be-
zug auf eine Horizontale H orientierbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach Anspruch 1, wo-
bei die Siebbandeinrichtung (5) bzw. der Siebband-
tisch fiir die Schragorientierung bzw. fiir die Veran-
derung des Abstands A1 und/oder A2 um zumindest
eine Schwenkachse (10), insbesondere um eine
Schwenkachse (10) verschwenkbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 oder 2, wobei fur die Veranderung des
Abstands A1 und/oder A2 eine Hubbewegung
und/oder eine Schwenkbewegung der Siebbandein-
richtung (5) durchfiihrbar ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 2 oder 3, wobei die Schwenkachse (10) in
einer Draufsicht senkrecht oder im Wesentlichen
senkrecht zur Maschinenrichtung (MD) oder zur
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10.

Langserstreckung der Siebbandeinrichtung ange-
ordnet ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 2 bis 4, wobei die Schwenkachse (10) in
Bezug auf die Langserstreckung der Siebbandein-
richtung (5) im mittleren Drittel, vorzugsweise in der
Mitte oder im Wesentlichen in der Mitte der Sieb-
bandeinrichtung (5) angeordnet ist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, wobei der Lagewinkel o zwischen
der den Meltblowndiisen-Vorrichtungen (1, 2) zuge-
wandten Oberflache des zumindest einen Siebban-
des (6, 7) und der Horizontalen H zwischen -10° und
10°, insbesondere zwischen -8° und 8° und bevor-
zugt zwischen -7° und 7° liegt.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, wobei der vertikale Hohenunter-
schied Ah zwischen einem Ablagebereich der Ober-
flache des zumindest einen Siebbandes (6, 7) fir die
Meltblown-Fasern (3, 4) im schrag orientierten Zu-
stand der Siebbandeinrichtung (5) und diesem Ab-
lagebereich im horizontal orientierten Zustand der
Siebbandeinrichtung 100 bis 500 mm und vorzugs-
weise 120 bis 400 mm betragt.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, wobei die Siebbandeinrichtung (5)
zumindest zwei, insbesondere zwei, endlos umlau-
fende Siebbander (6, 7) aufweist.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach Anspruch 8, wo-
bei die zumindest zwei, insbesondere die zwei, end-
los umlaufenden Siebbander (6, 7) in der gleichen
Richtung oder in entgegengesetzter Richtung um-
laufen.

Vlieserzeugungs-Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 8 oder 9, wobei zumindest eine, insbeson-
dere eine, Meltblown-Vliesbahn (15, 16) iber zumin-
dest einen Teil ihres Transportweges unterhalb der
Siebbandeinrichtung (5) gefiihrt wird.
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