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Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Faservlieses und danach hergestelltes Faservlies.

67) Die zu musternde Vliesbahn (60) wird zwischen ei-

nem perforierten Tragorgan (40) und einem perfo-
rierten Trommelmantel (30,33) an einer ersten Behand-
lungsstation (36-38,64) vorbeigefiihrt. Die Vliesbahn (60)
wird hierbei durch Fluidbeaufschlagung mit einem ersten
Muster versehen, indem die Fasern durch die bestimmte
Lage der Perforation vom Organ (40) und Mantel (30,33)
zum Bilden des ersten Musters geordnet werden. Nach
dieser ersten Behandlung wird das Tragorgan (40) mit
der gemusterten Vliesbahn (60) vom Trommelmantel
(30,33) entfernt (B) und dann wieder an den Trommel-
mantel angelegt (C). Hierdurch wird eine Rapportver-
schiebung zwischen den Perforationen vom Organ (40)
und Mantel (30,33) geschaffen, so dass durch die andere
Lage der Perforationen zueinander in einer nachfolgen-
den, zweiten Behandlungsstation (36a-38a, 65) durch.
Fluidbeaufschlagung in der Vliesbahn (60) ein zweites
Muster erzeugt wird, das wegen der Rapportverschiebung
anders als das erste Muster ist und diesem in gewiinschter
Weise iiberlagert ist. Es kénnen noch weitere Stellen zur
Rapportverschiebung und weitere Behandlungsstationen
vorhanden sein.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines strukturierten Faservlie-
ses mit iiber die ganze Fldche entsprechend einem Muster ver-
teilt angeordneten Durchbrechungen, bei dem ein bahnférmi-
ges Vlies (60) aus nicht oder mindestens teilweise orientiert 5
angeordneten Fasern mit seiner einen Oberflédche auf ein per-
foriertes Tragorgan (40) aufgelegt und zusammen mit diesem
um zumindest eine Trommel (30) herumgefiihrt wird, wobei
das Vlies (60) wihrend des grossten Teils des dabei zu durch-

- laufenden Weges mit seiner anderen Oberfliche auf dem mit
musterférmigen Durchbrechungen (33) versehenen Mantel der
Trommel (30) aufliegt und dabei zum Zwecke einer Umorien-
tierung der Fasern und zur Ausbildung der angestrebten mu-
sterformigen Durchbrechungen im Vlies (60) mit aus dem
Trommelinnern durch die Durchbrechungen (33) des Trom-
melmantels hindurchtretenden Strahlen eines fluiden Behand-
lungsmediums beaufschlagt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das bahnférmige Faservlies (60) nach Durchlaufen eines
Teils der Strecke, in welcher es auf einem Trommelmantel auf-
liegend gefiihrt wird, zusammen mit dem perforierten Tragor-
gan (40) von diesem Trommelmantel abgehoben und eine
Strecke nicht auf diesem Trommelmantel aufliegend weiterbe-
férdert und dann auf einen Trommelmantel zuriickgefiihrt
wird, um eine Verschiebung des Musterrapportes zu bewirken.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Verwendung von zwei Trommeln (30) und einem
Tragorgan (40) letzteres zusammen mit dem Vlies (60) nach
dem Abheben vom Mantel der ersten Trommel zum Mantel
der zweiten Trommel gefiibrt und in gleicher Weise wie bei der
ersten Trommel gefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mediumstrome Fliissigkeitsstrome sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Muster der sowohl in Langsrichtung wie auch in
Querrichtung im Abstand voneinander liegenden Behand-
lungsmediumsstréme bei beiden Behandlungen (64, 65) das-
selbe ist.

5. Gemustertes Faservlies, hergestellt nach dem Verfahren
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Gruppen von
Faseranordnungen (12) im Abstand voneinander beim Vlies
(10) vorhanden sind, wobei diese Faseranordnungen (12) ein
erstes Muster (11) bilden, dass jede dieser Gruppen zumindest
eine Noppe (12) aus Faseranordnungen aufweist, wobei die
Fasern dieser Noppe ungeordnet zueinander liegen und mitein-
ander verfilzt sind, dass die Noppe (12) aus der Ebene des
Vlieses ragt und dass weiterhin jede der Gruppen zumindest
ein Faserbiindel (13) aufweist, wobei mehrere Faserbiindel eng
beieinander und im wesentlichen parallel zueinander liegen,
dass die Noppen (12) des Vlieses (10) durch einen ununter-
brochenen, hochverfilzten fasrigen Fldchenbereich (15) mit-
einander verbunden sind, wobei dieser ununterbrochene Fl4-
chenbereich (15) ein zweites Muster bildet, und dass die Fa-
sern in diesem ununterbrochenen Flidchenbereich (15) im we-
sentlichen in allen Richtungen, inklusive in der Dicke des Vlie-
ses, ineinander verfilzt sind.

6. Faservlies nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Noppen (12) mit den Faserbiindeln (13) durch Strei-
fen (14) von zueinander ausgerichteten Faserabschnitten ver-
bunden sind. )

7. Faservlies nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die auf derselben Fliche des Vlieses (10) liegenden Nop-
pen (12) konisch geformt sind.

8. Faservlies nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Noppen (21) eine quadratische Form haben (Fig. 2).

9. Faservlies nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Noppe (12) von Faserbiindeln (13) umgeben ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
strukturierten Faservlieses mit iiber die ganze Fléche entspre-
chend einem Muster verteilt angeordneten Durchbrechungen,
bei dem ein bahnformiges Vlies aus nicht oder mindestens
teilweise orientiert angeordneten Fasern mit seiner einen
Obertldche auf ein perforiertes Tragorgan aufgelegt und zu-
sammen mit diesem um zumindest eine Trommel herumge-
fiihrt wird, wobei das Vlies wihrend des gréssten Teils des da-
bei zu durchlautenden Weges mit seiner anderen Oberfléiche
aut dem mit musterférmigen Durchbrechungen versehenen
Mantel der Trommel aufliegt und dabei zum Zwecke einer
Umorientierung der Fasern und zur Ausbildung der angestreb-
ten musterformigen Durchbrechungen im Vlies mit aus dem
Trommelinnern durch die Durchbrechungen des Trommel-
mantels hindurchtretenden Strahlen eines fluiden Behandlungs-
mediums beaufschlagt wird.

Derartige Verfahren sind durch die CH-PS 432 453, die
FR-OS 2 209 003 und die US-PS 4 021 284 sowie 3 081 500
und 3 081 515 bekannt.

Die durch diese Patentschriften bekanntgewordenen Fa-
servliese haben stellenweise Bereiche, in denen die Fasern eine
nur sehr geringe Dichte aufweisen, so dass also praktisch nur
miteinander in Verbindung stehende Faserbiindel vorliegen,
wobei die Faserabschnitte innerhalb des Biindels eng und par-
allel zueinander liegen. ’

Aus der US-PS 3 033 721 ist eine andere Art eines durch-
brochenen Faservlieses bekannt. Bei diesem Faservlies liegen
einzelne erhabene Nappen vor, die also aus der Ebene des Fa-
servlieses ragen und durch streifenformige Gruppen aus gerich-
teten Fasern miteinander verbunden sind, wobei diese streifen-
férmigen Fasergruppen diejenigen Flichenbereiche zwischen
den Noppen bilden, bei denen das Vlies die nur geringe Faser-
dichte hat. Es liegt also ein mit dichten Noppen versehenes
diinnes Vlies vor.

Durch die US-PS 3 485 706 ist wieder eine andere Art ei-
nes Faservlieses bekannt. Bei diesem Faservlies sind Faserbe-
reiche vorhanden, bei denen die Fasern besonders stark mit-
einander verfilzt sind. Dieses Faservlies kann ebenfalls ge-
noppt ausgebildet werden, wodurch durch die hohe Verfilzung
der Fasern eine hohe Reissfestigkeit erreicht wird, ohne dass
ein zusdtzliches Bindemittel erforderlich ist.

Durch die US-PS 3 682 756 und 3 681 183 sind noch wei-
tere Arten von Faservliesen bekannt, bei denen verschiedene
Kombinationen der vorerwdhnten Musterungen vorhanden
sind. So sind also Faserbiindel und noppenartige Vorspriinge
in verschiedenartigen Kombinationen vorhanden, um ein
gleichmissig gemustertes Faservlies zu erhalten. Die meisten
dieser Faservliese werden so hergestellt, dass eine Faserlage
auf ein durchléssiges Tragorgan abgelegt wird und dann von
beiden Seiten her den Kréften durch ein Strémungsmedium
ausgesetzt wird, wahrend das Faservlies vom Tragorgan getra-
gen wird. Das Stromungsmedium, durch das die Krifte auf die
Fasern wirken, geht durch die Faserlage und das Tragorgan
hindurch, so dass verschiedene Fasergruppen vom Behand-
lungsmedium erfasst werden, so dass diese Fasergruppen
enger miteinander in Kontakt kommen und im wesentlichen
parallel zueinander ausgerichtet werden, um Fasernbiindel
zu ergeben. Um ein genopptes Faservlies zu erhalten, wird die
Fasernlage auf ein perforiertes Tragorgan gelegt, und es wird
nochmals ein Stromungsmedium gegen die Fasernmatte ge-
richtet, wihrend letztere vom Tragorgan getragen wird. Hinter
dem perforierten Tragorgan wird eine Saugeinrichtung pla-
ziert, um das Stromungsmedium durch die Fasernlage und die
Perforationen.des Tragorgans hindurch abzuziehen.

Es wird nunmehr ein weiteres Herstellungsverfahren vorge-
schlagen. Das erfindungsgemésse Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass das bahnférmige Faservlies nach Durchlau-
fen eines Teils der Strecke, in welcher es auf einem Trom-
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melmantel aufliegend getithrt wird, zusammen mit dem perto-
rierten Tragorgan von diesem Trommelmantel abgehoben und
eine Strecke nicht auf diesem Trommelmantel aufliegend wei-
terbeférdert und dann auf einen Trommelmantel zuriickge-
fiihrt wird, um eine Verschiebung des Musterrapportes zu be-
wirken.

Bei diesem Verfahren wird nunmehr das Faservlies nach
einer ersten Behandlung aus dem Wirkbereich der Behand-
lungsstréme gebracht und dann wieder mit den Behandlungs-
strémen behandelt, wobei eine Uberlappung der beiden Mu-
ster erreicht wird. Dieses Verfahren kann so erreicht werden,
dass das das Faservlies tragende Tragorgan nach der ersten
Behandlung vom tragenden Trommelmante] abgehoben und
dann wieder an den Trommelmantel angelegt wird. Durch die-
ses Entfernen des Tragorgans und damit des Faservlieses vom
Trommelmantel, durch den die Behandlungsmediumsstréme
fithren, wird eine Rapportverschiebung der Musterung erzielt.
Das so hergestelite, gemusterte Faservlies ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass Gruppen von Faseranordnungen im Abstand
voneinander beim Vlies vorhanden sind, wobei diese Faseran-
ordnungen ein erstes Muster bilden, dass jede dieser Gruppen
zumindest eine Noppe aus Faseranordnungen aufweist, wobei
die Fasern dieser Noppe ungeordnet zueinander liegen und
miteinander verfilzt sind, dass die Noppe aus der Ebene des
Vlieses ragt und dass weiterhin jede der Gruppen zumindest
ein Faserbiindel aufweist, wobei mehrere Faserbiindel eng bei-
einander und im wesentlichen parallel zueinanderliegen, dass
die Noppen des Vlieses durch einen ununterbrochenen, hoch-
verfilzten fasrigen Fldchenbereich miteinander verbunden sind,
wobei dieser ununterbrochene Flichenbereich ein zweites Mu-
ster bildet, und dass die Fasern in diesem ununterbrochenen
Flichenbereich im wesentlichen in allen Richtungen, inklusive
in der Dicke des Vlieses ineinander verfilzt sind.

Das Faservlies hat im wesentlichen ein gleichformiges Fli-
chenmuster und kann ausgezeichnete Festigkeitseigenschaften
aufweisen, und dies sogar dann, wenn kein zusétzliches Bin-
demittel verwendet wird. Wenn ein zusétzliches Bindemittel
verwendet wird, so braucht dies nur in geringen Mengen vor-
handen zu sein, um ein Produkt zu erhalten, das sehr weich ist
und eine hohe Saugfihigkeit aufweist. Das erzielte Faservlies
kann ein unerwartet tiefes oder dreidimensionales Aussehen
haben, so dass der Eindruck erscheint, es liege ein mehrlagiges
Vlies vor. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Faser-
vlieses hat dieses auf der einen Vliesseite viele Konen, die sich
iiber die Dicke des Vlieses nach innen erstrecken, wobei der
grossere Durchmesser bei einer sehr dichten Fliche des Vlieses
liegt und wobei auf der anderen Seite des Vlieses Vorspriinge
hervorstehen. Dieses unerwartet dreidimensionale oder mehr-
lagige Aussehen des Vlieses gibt diesem einen guten Griff und
hervorragend weiche Eigenschaften.

Als Ausgangsmaterial zur Herstellung des Faservlieses
kann jede auf bekannte Weise gebildete Fasernlage dienen, die
z. B. entweder von einer Karde herkommt oder bei der die
Fasern durch ein Luftlegeverfahren oder durch ein Fliissig-
keits-Legeverfahren gebildet worden ist.

Die Fasernmatte kann als einzelne Lage vorliegen, sie kann
aber auch durch Schichten von mehreren Lagen aufeinander
gebildet werden. Die Fasern der Bahn konnen in ungeordneter
Weise vorliegen, sie kénnen aber auch mehr oder weniger
orientiert liegen, wie es bei einem Faservlies der Fall ist, das
von einer Karde kommt. Die einzelnen Fasern kénnen ver-
hiltnismissig geradlinig sein oder leicht gebogen. Die Fasern
durchsetzen einander mit verschiedenen Abbiegungen, so dass
nebeneinanderliegende Fasern nur an den Stellen miteinander
in Beriihrung kommen, wo sie sich kreuzen. '

Um ein Faservlies zu erreichen, das in der Handhabung
und im Griff den Eindruck eines textilen Flichengebildes
macht, kann das Ausgangsmaterial fiir dieses Faservlies Natur-
tasern wie Baumwolle und Leinen aufweisen, weiterhin Mine-
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ralfasern z. B. aus Glas, Kunstfasern, wie z. B. Viscose-
Kunstseide oder Celluloseacetat, weiterhin synthetische Fasern,
wie z. B. Polyamide, Polyester, Acryle und Polyolefine, wobei
diese Fasern allein oder in Kombination mit anderen vorliegen
kénnen. Die zur Verfiigung kommenden Fasern werden allge-
mein als Textilfasern bezeichnet; dies sind Fasern, deren
Linge im Bereich von 6-60 mm liegt. Es werden sehr zufrie-
denstellende Faservliese erreicht, wenn das Ausgangsmaterial,
also ein Fasernvlies, vor der erfindungsgeméssen Behandlung
ein Gewicht im Bereich von 6,2-160 g/m? oder sogar noch
grosser hat.

Das zur Behandlung, also zur Umordnung der Fasern die-
nende Strémungsmedium wird bevorzugterweise als Wasser
oder wasserahnliche Fliissigkeit vorgesehen, es konnen aber
auch andere Medien, wie z. B. Gas, verwendet werden, wie es
in der US-PS 2 862 251 erldutert ist.

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbeispiele des nach
dem erfindungsgemissen Verfahren hergestellten Faservlieses
sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens dar-
gestellt. Es zeigen: )

Fig. 1 eine Mikro-Photografie einer ersten Form des Fa-
servlieses in 16facher Vergrosserung,

Fig. 2 eine Mikro-Photografie einer zweiten Ausfiihrungs-
form des Faservlieses in 4facher Vergrosserung,

Fig. 3 die Stirnansicht einer Vorrichtung, auf der das erfin-
dungsgemisse Verfahren durchgefiihrt werden kann,

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem Riickengurt, der bei der
in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung verwendet werden kann,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie 5-5 in Fig. 4 und

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie 6-6 in Fig. 4

Aus Fig. 1 ist die Mikro-Photografie einer ersten Ausfiih-
rungsform 10 des Faservlieses ersichtlich. Dieses Faservlies 10
zeigt ein regulires oder vorbestimmtes Flichenmuster bei un-
terschiedlichen Abschnitten des Vlieses.

Jeder Fldchenbereich 11 ist kreisformig und hat zumindest
eine zentrische Fiillung von Faserabschnitten 12. Diese zentra--
len Fiillungen ragen iiber die Ebene des Vlieses hinaus. Diese
Faserabschnitte der zentrischen Fiillungen sind eng ineinander

" gebunden, wie verwachsen, und liegen kreuz und quer durch-
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einander. Die zentrischen Fiillungen sind mit garnférmigen
Biindeln 13 verbunden. Dieses garndhnliche Biindel enthilt
Fasernabschnitte, die im wesentlichen parallel zueinander und
eng beieinander liegen. Die Fiillungen und die Biindel sind
durch Gruppen von ausgerichteten Fasern 14 miteinander ver-
bunden, welche Fasern sich von den zentrischen Fiillungen zu
den garnformigen Biindeln erstrecken. In Fig. 1 sind die kreis-
férmigen Bereiche iiber die ganze Fliche des Faservlieses
durch stark miteinander verwachsene fasrige Bereiche 15 mit-
einander verbunden. Diese stark miteinander verwachsenen
fasrigen Bereiche erstrecken sich in alle Richtungen innerhalb
des Vlieses, also auch in der Dicke des Vlieses.

Aus Fig. 2 ist eine Mikro-Photografie einer anderen Aus-
fithrungsform 20 des Vlieses ersichtlich. Bei dieser Ausfiih-
rungstorm sind die Flichenbereiche 21, die die zentrischen Fa-
sernfiillungen 22 enthalten, im wesentlichen quadratisch. Diese
quadratischen Bereiche enthalten zentrische Fiillungen 22 von
eng miteinander verwachsenen, kreuz und quer durcheinander-
liegenden Fasern und garnédhnliche Fasernbiindel 23, die eng
und im wesentlichen parallel bei den Faserabschnitten 22 lie-
gen. Die zentrischen Fiillungen 22 und die Fasernbiindel 23
sind durch Gruppen von bandartigen Fasersegmenten 24 mit-
einander verbunden. Die quadratischen Bereiche 21 sind iiber
das gesamte Faservlies durch stark ineinander verfiltzte Faser-
abschnitte 25 miteinander verbunden, und zwar auch in der
Dicke des Faservlieses. -

Aus den Fig. 1 und 2 ist ersichtlich, dass Fasernabschnitte
sich in die unterbrochenen Bereiche hinein und in manchen
Fillen durch die unterbrochenen Bereiche hindurch erstrek-
ken.



Im folgenden wird nunmehr eine Vorrichtung beschrieben,

- auf der das Verfahren zur Herstellung des Faservlieses durch-
gefiihrt werden kann. Aus Fig. 3 ist eine Ausfiihrungsform ei-
ner Vorrichtung ersichtlich, auf der Verfahren zur Herstellung
des Faservlieses durchgefiihrt werden kénnen. Alle Einzelhei- s
ten dieser Vorrichtung, ausgenommen der neuen Partiten hin-
sichtlich der Erfindung, sind aus der US-PS 2 862 251 ersicht-
lich, wobei in der folgenden Beschreibung auf diese Patent-
schrift hingewiesen wird, so dass diese Einzelteile nicht noch-
mal beschrieben werden miissen. Im Hinblick auf die erwéhnte
Patentschrift wird die in Fig. 3 gezeigte Vorrichtung nur in all-
gemeinen Grundziigen beschrieben, insofern als die wichtig-
sten Bauteile auch in der erwdhnten Patentschrift erldutert
sind, und weiterhin werden die neuen Elemente etldutert, die
das Entfernen und Versetzen des Riickengurtes oder Tragor-
ganes betreffen.
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Die Vorrichtung weist eine drehbare, perforierte Trommel
30 auf, die auf mit Flanschen versehenen Fiihrungsridern 31
und 32 aufliegt. Die Trommel 30 hat Durchbrechungen 33, die
sich gleichmissig verteilt iiber der gesamten Trommelmantel-
fliche befinden. Die Fithrungsréder 31 und 32 sind zur Dre-
hung auf Wellen 34 bzw. 35 gelagert. Innerhalb der Trommel
30 befindet sich eine stationir angeordnete Sammelleitung 36,
innerhalb der ein strémungsfahiges Medium durch eine Lei-
tung 37 gefiihrt wird. Die Sammelleitung 36 erstreckt sich tiber
die gesamte Linge der Trommel 30. Auf einer Seite der Sam-
melleitung 36 befinden sich Diisen 38, durch diese hindurch
das Medium gegen die Innenseite der Trommel 30 gerichtet
wird. Es ist noch eine zweite Sammelleitung 36a vorhanden,
iiber die das Medium gegen einen anderen Abschnitt der In-
nenfliche der Trommel 30 gerichtet wird. Ein Riickenorgan
oder Tragorgan 40 ist so angeordnet, dass es sich mit der
Trommel 30 bewegt. In der folgenden Beschreibung werden
die Ausdriicke Riickenorgan oder Tragorgan untereinander
ausgetauscht.

Das in den Fig. 4, 5 und 6 gezeigte Tragorgan 40 ist durch-
brochen. Das gezeigte Tragorgan 40 ist als gewobenes Sieb
oder Gitter gezeigt, wofiir bevorzugterweise Metallffiden ver-
wendet werden; es ist aber auch méglich, in der einen Richtung
Metallfiden und in der anderen Richtung Textilfdden zu ver-
wenden. Weiterhin konnen auch andere Arten von Gewebe-
strukturen verwendet werden. Das gezeigte Sieb hat in Fig. 4
vertikal verlaufende Drihte 51, die geradlinig verlaufen, wih-
rend die horizontalen Drihte 52 abwechselnd iiber und dann
unter den Drihten 51 verlaufen. Uber die gesamte Fliche des
Siebes ergeben sich Erhéhungen 53, die als Knie bei den
Driihten 52 vorliegen, wenn diese iiber oder unter einem
Draht 51 fiihren. Diese Erh6hungen 53 sind also die hochsten
Stellen des Siebes aus den Drihten 51 und 52, wobei diese
Drihte rechtwinklig zueinander liegen.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dass, wenn ein gegebener Draht
52 unter einem hierzu rechtwinklig liegenden Draht 51 hin-
durchgeht, er zwei andere Drihte 52 kreuzt, die zu beiden Sei-
ten des gegebenen Drahtes 52 liegen, wobei diese zwei anderen
Drihte 52 iiber den gleichen Draht 51 laufen. Jede Serie von
solchen «Kreuzungspunkten» 54 bildet eine Mulde, so wie die
Mulde 55 von den Kreuzungspunkten 54 in den Fig. 4 und 5
gebildet wird, wobei diese Mulde zwischen benachbarten Er-
hohungen 53 liegt. Die tatséchliche Form der Mulde 55 ist am
besten aus Fig. S ersichtlich. Die Mulde 55 hat hierbei die
Form eines im wesentlichen nach innen gekehrten Dreiecks.
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Zwischen benachbarten Erhebungen 53 liegen noch Serien
von etwas tieferen Mulden 56, die sich aber im rechten Winkel
zu den Mulden 55 erstrecken. Es ist am besten aus Fig. 6 er-
sichtlich, dass der Boden von jeder Mulde 56 durch einen Ab-
schnitt der geradlinig verlaufenden Dréhte 51 gebildet wird,
wobei aufeinanderfolgende Erhéhungen 53 auf jeder Seite der
Mulde die oberen Partien der Mulden bilden. Aus Fig. 6 ist er-
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sichtlich, dass die effektive Form der Mulde 56 als eine nied-
rige U-Form bezeichnet werden kann.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dass sich, in einer Richtung iiber
die Fldche des Tragorgans 40 gesehen, eine Vielzahl von Mul-
den 55 und eine Vielzahl von Erhebungen 53 einander ab-
wechseln. Aus Fig. 4 ist weiterhin ersichtlich, dass in einer
rechtwinklig liegenden Richtung eine Vielzahl von Mulden 56
mit einer Vielzahl von Erhebungen 53 abwechseln. Sowohi in
der Lingsrichtung als auch in der Querrichtung des Tragorgans
40 wechseln also eine Vielzahl von Mulden mit einer Vielzahl
von Erhebungen einander ab.

Das Tragorgan 40 reicht {iber die Trommel 30 und wird
mittels einer um eine Welle 42 drehenden Fithrungswalze 41
von der Trommel 30 entfernt. Das Tragorgan 40 1duft dann
nach unten iiber eine auf der Welle 44 drehende Fiihrungs-
walze 43 und lduft dann iiber eine in vertikaler Richtung ver-
stellbare Spann- und Fiihrungswalze 45, die um eine Welle 46
dreht, und dann lduft das Tragorgan 40 iiber eine auf einer
Welle 48 drehende Fiihrungswalze 47. Dann lduft das Tragor-
gan 40 nach oben iiber eine auf einer Welle 50 drehende
Fiihrungswalze 49 und wird auf die Mantelfliche der Trommel
30 zuriickgebracht.

Die Trommel 30 und der Traggurt 40 bilden zwischen sich
eine Umordnungszone, durch die ein Faservlies hindurchge-
fiihrt und unter dem Einfluss von einem aufgebrachten Me-
dium umgeordnet und gefestigt wird, so dass ein Faservlies mit
einer anderen Struktur und einer Vielzahl von Mustern ent-
steht, welches Muster iiber die gesamte Vliesfliche vorhanden
ist. Die Spannung des Traggurtes 40 wird durch die Spann-
und Fiithrungswalze 45 gesteuert und eingestellt. Die. Fiih-
rungswalze 45 ist in nichtdargestellten Lagerbocken verschieb-
bar gelagert, so dass durch nichtgezeigte Stellschrauben die
Fiihrungswalze 45 so in jhren Lagerbocken verschoben werden
kann, dass die richtige Spannung beim Traggurt 40 vorhanden
ist. Die erforderliche Spannung im Traggurt 40 ist vom Ge-
wicht des zu behandelnden Faservlieses und vom Grad der
Umbildung sowie der gewiinschten Musterung beim Fertigpro-
dukt abhéngig.

Die mit ihrer perforierten Mantelfliche versehene Trom-

o mel 30 drelit sich in Pfeilrichtung und der Traggurt 40 bewegt

sich in derselben Richtung und mit derselben Umfangsge-
schwindigkeit wie die Trommel, so dass keine Relativbewe-
gungen zwischen dem Traggurt 40, der Mantelfliche von der
Trommel und dem zwischenliegenden Faservlies sowohl in
Lingsrichtung als auch in Querrichtung vorhanden sind. Das
umzuordnende Faservlies 60 wird an der Stelle A zwischen die
Trommel 30 und den Traggurt 40 eingefiihrt und lduft dann
iiber eine erste Umordnungszone, wo mittels eines verspriihten
Mediums Umformungskrifte auf das Faservlies einwirken. Der
Traggurt 40 mit dem Faservlies 60 wird dann an der Stelle B
von der Trommel 30 entfernt und an der.Stelle C wieder zur
Trommel 30 zuriickgebracht, so dass nunmehr eine neue
Zuordnung zwischen den Durchbrechungen 33 in der Trom-
mel 30, dem Faservlies 60 und dem Tragorgan 40 vorliegt, das
bedeutet, dass das Faservlies nunmehr mit anderen Stellen an
der Trommel 30 und am Traggurt 40 anliegt. Nunmehr lduft
das Faservlies durch eine zweite Umordnungszone. Das hierbei
neu gebildete Faservlies 61 wird nunmehr an der Stelle D vom
Traggurt 40 und von der Trommel 30 entfernt. Wenn das Fa-
servlies 60 durch die erwihnten Zonen zum Umordnen der

. Fasern hindurchgeht, wird eine Fliissigkeit, wie z. B. Wasser,

gegen die innere Fliche der mit den Durchbrechungen 33 ver-
sehenen Trommel 30 mittels der innerhalb der Trommel vor-
handenen Diisen 38 und 38a gerichtet. Die Fliissigkeit geht
durch die Durchbrechungen 33 hindurch, geht weiterhin durch’
das Faservlies 60 hindurch und schliesslich noch durch den
Traggurt 40 hindurch, wobei ein Umordnen, Nenordnen der
Fasern vom Faservlies 60 stattfindet. In der ersten Umord-
nungszone geht die Fliissigkeit durch die drei Teile 33, 60 und
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40 hindurch, wobei diese drei Teile eine ganz bestimmte Lage
zueinander haben, und in der zweiten Umordnungszone hat
die Lage der Durchbrechungen 33, des Faservlieses 60 und des
Traggurtes 40 zueinander gedndert, so dass eine zweite Art der
Umordnung erzielt wird.

An der Aussenseite des Traggurtes 40 liegen Gehéuse 64
und 65, in denen eine Saugkraft wirkt. Die mit Durchbrechun-
gen versehene Fliche der Gehduse 64 und 65 liegt nahe bei
der Oberfliche des Traggurtes 40, so dass eine Saugwirkung
auf das Faservlies 60 einwirkt. Durch diese Saugkraft wird die
Umordnung oder Neuordnung der Fasern vom Vlies 60 unter-
stiitzt, wenn das Faservlies 60 durch die Umordnungszonen
lauft. Die erwihnte Saugkraft dient zusétzlich noch zum Ent-
wiissern des Vlieses 60 und verhindert ein Uberschwemmen
wiihrend der Umordnung der Fasern.

Die jeweiligen Richtungen der durch die Durchbrechungen
33 der Trommel 30 hindurchgehenden Strome, wie diese in
das Faservlies 60 hinein und durch dieses hindurchgehen, be-
stimmten die Arten der Krifte, die auf die Fasern einwirken,
und bestimmen damit das Ausmass der Umordnung der Fasern.
Die durch die Durchbrechung 33 hindurchtretenden Stréme
konnen nimlich dann ihre Richtung durch den Traggurt 40
andern, so dass man sagen kann, dass sowohl das Muster der
Durchbrechungen 33 auf der Trommel 30 wie auch das Muster
der Drihte 51, 52 vom Traggurt 40 in einer Kombination zu-
mindest teilweise das Muster an Lochern und anderen Stellen,
an denen das Faservlies eine geringere Dichte aufweist, vom
fertigen Vlies 61 bestimmt.

Das umgeordnete Faservlies kann in der iiblichen Weise
mit einem Imprignierungsmittel, Beschichtungsmittel, adhési-
ven Firbemittel oder mit einer anderen imprégnierenden
Farbe behandelt werden. Um z. B. die Festigkeit des umge-
ordneten Vlieses zu erhéhen, kann jedes geeignete adhésive
Bindemittel in einem fliissigen oder nicht fliissigen Medium
wie das erwiihnte Umordnungsmedium durch die Diisen 38
und 38a dem Vlies zugefiihrt werden. Ein adhésives Bindemit-
tel kann, falls gewiinscht, auch dem umgeordneten Faservlies
61 durch Bedrucken beigegeben werden, um die notwendige
Griffigkeit und Festigkeit zu erzielen. So kann ein thermopla-
stisches Bindemittel, falls gewiinscht, dem Faservlies in Pulver-
form zugefiihrt werden, und zwar vor, wihrend oder nach dem
Umordnen des Faservlieses mittels der erlduterten Vorrich-
tung, wobei dieses Bindemittel dann fliissig wird und die Fa-
sern miteinander verbindet.

Das optimale Bindungsmass fiir ein gegebenes Faservlies
ist von mehreren Faktoren abhingig, ndmlich von der Art des
Bindemateriales, der Grosse und Form des Bindemittels und
seiner Anordnung im Vlies, der Art und Lénge der Fasern, des
gesamten Fasergewichtes usw. In manchen Féllen muss iiber
die Diisen 38 oder 38a gar kein Bindemittel dem Faservlies 60
zugefiihrt werden, um ein verwendbares Faservlies 61 zu er-
halten, wenn die Festigkeit der Fasern oder die Dichtigkeit der
ineinander verflochtenen Fasern und die Bindung der eingangs
erwihnten Flichenbereiche untereinander entsprechend gross
ist. ) <

Es kénnen auch Zellulosefasern im Faservlies 60 enthalten
sein, so dass Fasern verschiedener Art fest ineinander ver-
flochten sind.

Obwohl in Fig. 3 eine Vorrichtung beschrieben wurde, die
eine Trommel 30 und einen Traggurt 40 aufweist, wobei der
Gurt 40 einmal von der Trommel weggebracht wird und dann
wieder zur Trommel hingebracht wird, so kénnen doch zwei
Trommeln und zwei Traggurte 40 hintereinander geschaltet
vorhanden sein. Die Vorrichtung kann aber auch mit zwei
Trommeln und einem Traggurt ausgeriistet sein, wobei der
Traggurt zuerst einen Umfangsteil der einen Trommel um-
schliesst, dann von dieser Trommel wegfiihrt, und dann iiber
einen Teil der Umfangsfliche der zweiten Trommel fiihrt. Je
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nachdem, wie oft der Traggurt 40 mit dem aufliegenden Fa-
servlies 60 von den Durchbrechungen 33 der Trommel 30 ent-
tfernt und dann wieder an die Mantelfliche der Trommel 30
angelegt wird, und natiirlich auch abhéingig vom jeweiligen
Druck in den Diisen 38 und 38a, wird die endgiiltige Festigkeit
des fertigen Faservlieses beschaffen sein.

Das dem Faservlies 60 iiber die Diisen 38 und 38a zuge-
fiihrte Medium kann einen Druck im Bereich von 2 bis
18 kg/cm? oder sogar hoher aufweisen, obwohl keine hoheren
Driicke erforderlich sind.

Im folgenden wird ein Beispiel eines Herstellungsverfah-
rens bei einer Vorrichtung erldutert, um ein gemustertes Fa-
servlies zu erhalten.

Beispiel

Bei der in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung wird ein Faservlies
60 zwischen die perforierte Trommel 30 und den Traggurt 40
eingefiihrt. Das Faservlies besteht aus lose gelegten Fasern, so
wie es mit einer bekannten Luftlegeeinrichtung erzielt wird.
Das Faservlies 60 hat ein Gewicht von 48 g/m? und das Ver-
hiltnis der Faserrichtungen zueinander ist etwa eins zu eins.
Das Faservlies besteht aus Viscose-Kunstfasern mit einer
Lénge von etwa 38 mm und 1,5 Denier.

Der Trommelmantel 30 hat 19 Lécher pro cm? auf seiner
Mantelfldche, wobei jedes Loch im wesentlichen rund ist und
einen Durchmesser von 1,6 mm hat. Diese Locher 33 sind in
einer zueinander versetzten Lage iiber der Mantelflédche der
Trommel vorhanden. Jedes Loch hat vom benachbarten Loch
einen Abstand von 2,3 mm, wobei der Abstand von den Mit-
ten der Locher gemessen ist. Diese Lacher sind also iiber den
gesamten Umfang und iiber die gesamte Lange der Mantelfla-
che der Trommel 30 vorhanden.

Der Traggurt 40 besteht aus einem gewobenen Polyester
und hat 83 Durchbriiche pro cm?.

Das Faservlies wird auf den Traggurt 40 aufgelegt, und iiber
die Diisen 38 und 38a wird Wasser durch die Locher 33 der
Trommel 30 und auch durch das Faservlies 60 sowie durch den
Traggurt 40 in den Saugkasten 64 gespritzt. Die Mantelfldche
der Trommel 30 sowie die Geschwindigkeit des Traggurtes 40
betrigt 9 m/min.

Es wurden etwa 680 Liter Wasser pro Minute, welches
Wasser eine Temperatur von 43° C aufweist, mit einem Druck
von 13 kg/cm? durch die Diisen 38 auf die Innenseite der
Trommelmantelfliache gespritzt. Dann wurde der Traggurt 40
mit dem aufliegenden umgeordneten Faservlies von der Man-
telfliche der Trommel 30 entfernt und dann wieder an die
Trommel angelegt, so wie es in Fig. 3 gezeigt ist. Nunmehr
wurden wiederum 680 Liter Wasser pro Minute mit einem
Druck von 13 kg/cm? durch die Diisen 38a gegen die Innen-

seite der Trommel, dann durch das Faservlies sowie den Trag-

gurt hindurch zum Saugkasten 65 gespritzt.

Die erste Behandlung mit dem Wasser findet also beim
Saugkasten 64 statt, und die zweite Behandlung mit Wasser
findet beim Saugkasten 65 statt. Sowohl die Diisen 38 als auch
die Diisen 38a sind in vier Reihen angeordnet. Die benachbar-
ten Reihen weisen einen mittleren Abstand von 2,5 cm auf.
Jede Reihe hat 14 Diisen, wobei die Diisen zueinander immer
versetzt sind. Jede Diise hat einen Durchmesser von 1,9 mm.

Mit den erliduterten Daten wird eine gute Umordnung und
Verfiltzung der Fasern erzielt, und man erhilt ein Faservlies
gemiss der Mikro-Photografie nach Fig. 1.

Nunmehr wurde die Zugfestigkeit des erhaltenen Faservlie-
ses sowohl in der Léngsrichtung des Vlieses als auch in der
Querrichtung beim fertigen Vlies ermittelt. In der Léngsrich-
tung des Faservlieses wurde eine Reisskraft von 2,27 kg ermit-
telt, und in der Querrichtung des Vlieses wurde eine Réisskraft
von 1,93 kg ermittelt. Das erhaltene Faservlies kann als
Wischtuch, als Serviette usw. verwendet werden. Das erhaltene
Faservlies ist sehr weich und saugfihig.
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