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(57) Hauptanspruch: Vomchtung zum Herstellen einer Fa-
serbahn (22), mit einer Zufiihrvorrichtung (32, 34) zum Zu-
fiihren von Fasermaterial (30) zu einer Zerfaserungsstation
mit einem rotierenden VorreiRer (36), der aus dem Faser-
material (30) einzelne Fasern 16st, die sich mit dem Vorrei-
Rer (36) bewegen; mit einer Abnahmevorrichtung mit einer
Ablenkplatte (40), die sich parallel zur Achse des Vorrei-
Rers (36) erstreckt, am Umfang des VorreilRers (36) zum
Abnehmen der einzelnen Fasern in Form eines Faser-
stroms (20) vom VorreifRer (36); und mit einer Fasersam-
melvorrichtung (12) zum Auffangen des aus einzelnen Fa-
sern bestehenden Faserstromes (20) zur Bildung der Fa-
serbahn (22); dadurch gekennzeichnet, daf’ die Abnahme-
vorrichtung nur aus der Ablenkplatte (40) besteht, daf die
Abnahmevorrichtung ohne Druckluftquelle ausgerustet ist
und daf} wenigstens ein erster Zuflihrtrog (60) mit einer of-
fenen Oberseite und einer offenen Vorderseite vorgesehen
ist, wobei die offene Vorderseite dem Vorreil3er (36) zwi-
schen der Zufiihrvorrichtung (32, 34) und der Ablenkplatte
(40) gegenuberliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von sog. Non-woven-Faserstrukturen und,
insbesondere, die wirksame Herstellung von einheit-
lichen Bahnen aus kurzen Fasermaterialien, z. B. ei-
nem Vorrat aus einlagiger Zellstoffpappe.

[0002] Nicht gewebte Stoffe sind Strukturen, die aus
einer Ansammlung von Fasern bestehen, typischer-
weise in Form einer Bahn. Derartige Stoffe werden in
groRem Umfang flr wegwerfbare Gegenstande ver-
wendet, z. B. Handticher, Tischtiicher, Vorhange,
Krankenhaushauben, Stoffe usw., weil sie weit weni-
ger kostspielig herzustellen sind als Ubliche Textil-
stoffe, die mittels Web- und Wirkverfahren hergestellt
werden.

Stand der Technik

[0003] Es sind zahlreiche unterschiedliche Verfah-
ren zum Herstellen von Non-woven-Strukturen be-
kannt. Indessen sehen diese Verfahren, wenn sie
zum Erzeugen von gleichférmigen Pulpefaserstruktu-
ren aus einlagiger Zellstoffpappe angewandt werden,
im allgemeinen das Einfuhren der vereinzelten Pul-
pefasern in einen Luftstrom vor, so daR die Fasern
mit hoher Geschwindigkeit und erheblicher Verringe-
rung ihrer Dichte einem sich bewegenden Verdichtt-
ngssieb zugefiihrt werden, auf dem die Fasern in
Form einer fortlaufenden Bahn angesammelt wer-
den. Die vereinzelten Pulpefasern kénnen durch Ver-
wendung verschiedener Hammermuhlen erzeugt
werden. Alternativ kdnnen die Fasern durch Verwen-
dung eines Vorreilers oder einer Kratzenwalze bzw.
einer mit Draht bewickelten Rolle erzeugt werden, um
die Zellstoffpappe zu zermahlen oder zu zerrei3en.
Ein Luftstrom wird tangential Uber den faserbelade-
nen Vorreiler hinweggefiihrt oder um die Mihle her-
um, um die Faser abzunehmen oder zu entfernen
und sie in dem Luftstrom mitzureiRen. Typischerwei-
se ist der Luftstrom mit den Fasern innerhalb einer
Leitung von der Zerreif3stelle bis zur Ablagestelle auf
dem Verdichtungssieb gefiihrt. Um die Geschwindig-
keiten der Luftstrome in der Leitung hoch genug zu
halten, um eine einheitliche Strdomung und Ablage
der Fasern auf dem Verdichtungssieb zu erreichen
und zu gewahrleisten, da die Fasern nicht an den
Leitungswanden haften bleiben, ist es notwendig, ein
Geblase oder eine andere Saugvorrichtung unterhalb
des Verdichtungssiebes anzuordnen, um einen
Druck von mindestens 50,8 cm Wassersaule und oft
bis zu 254 cm Wassersaule hervorzurufen.

[0004] Die US 3 512 218 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Non-woven-Bahnen mit
zwei Vorreil’ern. Die Fasern werden von den Vorrei-
Rern mittels eines einzigen Luftstromes abgenom-
men, der durch einen Saugkasten unter dem Verdich-
tungssieb gebildet wird. Die US 3 535 187 beschreibt
eine ahnliche Anordnung, bei der zwei Luftstrome be-
nutzt werden, um die Fasern von dem Vorreif3er ab-
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zunehmen. GemaR der US 3 772 739 werden sowohl
Pulpefasern als auch langere Textilfasern vereinzelt
und in einer Vorrichtung gemischt, bei der Hochge-
schwindigkeitsvorreiRer benutzt werden, die mit ver-
schiedenen Drehzahlen laufen. Wie bei den anderen
Vorverdffentlichungen werden die vereinzelten Fa-
sern von ihren entsprechenden Vorreif3ern durch ge-
trennte Luftstrome abgenommen, die durch ein
Sauggeblase erzeugt werden, das in dem Verdich-
tungsabschnitt der Vorrichtung angeordnet ist. Eine
Ablenkplatte ist in den US 3 768 118 und 3 740 797
beschrieben, die zwischen zwei Vorreilern zur Steu-
erung des Mischungsgrades von Fasern eingesetzt
ist, die durch Luftstrome abgenommen werden, wel-
che Uber getrennte VorreilRer gefiihrt werden.

[0005] Aus der DE 25 30 693 B2 ist eine Vorrichtung
gemaf dem Oberbegriff des Anspruches 1 bekannt.
Bei dieser bekannten Vorrichtung weist die Zufiihr-
vorrichtung Férderwalzen auf und weist die Abnah-
mevorrichtung eine Druckluftquelle auf, mittels derer
Druckluft zum Unterstiitzen des Abnehmens der Fa-
sern vom Vorreiflder durch Disen auf eine ZerreilRwal-
ze geblasen wird.

[0006] Bei diesen Vorveroffentlichungen und allge-
mein in de, vorbekannten Technik treiben die Hoch-
geschwindigkeitsluftstrome die Fasern gegen das
sich bewegende Verdichtungssieb mit einer solchen
Geschwindigkeit, daf} die resultierende Bahn zusam-
mengedriickt wird. Zusatzlich werden die Teilchen,
nachdem sie den Vorreil3er verlassen haben, zu dem
Verdichtungssieb durch eine Leitungskonstruktion
geflhrt, die ihre Bewegungsbahn verengt und auf-
grund des Luftdrucks ihre Bewegung beschleunigt.
Um zu gewahrleisten, dal® der Luftdruck nicht redu-
ziert wird, sind Dichtungsmittel vorgesehen, wo die
Leitungskonstruktion mit dem sich bewegenden Ver-
dichtungssieb in Berthrung kommt. Dies kann in
Form von schwimmenden oder sich drehenden Dich-
tungen der Fall sein, die aulRerdem die Faserbahn
zusammenpressen, wenn sie von dem Verdichter auf
das sich bewegende Sieb mitgefuhrt wird.

[0007] Aufgrund des erheblichen Drucks, der er-
zeugt werden muf, um die Hochgeschwindigkeits-
luftstrdome hervorzurufen, erfordern die bekannten
Verfahren zum Herstellen von Pulpebahnen einen er-
heblichen Energieaufwand. Au3erdem wird die ferti-
ge Bahn sowohl durch den Luftstrom als auch durch
die Abdichtungen komprimiert, die verwendet wer-
den, um den Druck fir den Luftstrom aufrechtzuer-
halten. Es ware daher ganz eindeutig fur die Herstel-
lung von flauschigen Faserstrukturen vorteilhaft,
wenn sie mit einem wesentlich geringeren Energie-
aufwand und mit geringerer Kompression, d. h. we-
sentlich grofRerer Flauschigkeit, hergestellt werden
kdénnten.

Aufgabenstellung

[0008] Die vorliegende Erfindung ist auf eine Vor-
richtung gerichtet zum (1) Herstellen von &uRerst
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flauschigen, aus kurzen Fasern bestehenden Struk-
turen ohne die Verwendung von Hochgeschwindig-
keitsluftstromen und Leitungskonstruktionen, derart,
daf viel weniger Energie benétigt wird und (2) zum
Mischen anderer Fasern oder teilchenférmigen Mate-
rials in die Faserstruktur.

[0009] Bei einem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wird ein Rahmen verwendet, der ein
endloses Fordersieb in seinem unteren Abschnitt
aufweist. Dieses Sieb ftritt in die Rahmenstruktur an
einem Ende ein und verlal3t es an dem anderen En-
de. An den Stellen, wo das Foérdersieb in den Rah-
men eintritt und diesen verlafdt, ist der Rahmen zur
Atmosphare hin offen.

[0010] An einem anderen Teil des Rahmens ist eine
Zufuhrvorrichtung zum Zuflihren von aus kurzen Fa-
sern bestehendem Material, z. B. Zellstoffpappe, in
Beruhrung mit einem sich mit hoher Geschwindigkeit
drehenden Vorreilder vorgesehen. Die Zufuihrvorrich-
tung besteht im wesentlichen aus einer Zufiihrrolle,
die die Pappe gegen den Vorreifder driickt, und einem
Nasen-Querstlick, das die Pappe an Ort und Stelle
halt, wenn ihr Ende durch die aus Draht bestehenden
Vorspriinge des Vorreil3ers zerkleinert wird.

[0011] Es wurde festgestellt, dal beim Fehlen eines
Hochgeschwindigkeitsluftstroms die durch den Vor-
reiller erzeugten vereinzelten kurzen Fasern dazu
neigen, der Umfangsrichtung des Vorreilters zu fol-
gen. Wenn indessen eine Ablenkplatte paral-lel zur
Vorreilerachse, jedoch in geringem Abstand von ih-
rer Umfangsflache, angeordnet wird, werden die Fa-
sern von dem VorreiRer in einen Strom in Richtung
des Fordersiebes gelenkt, das in dem unteren Teil
des Rahmens angeordnet ist.

[0012] Auf dem Fordersieb werden die einzelnen
Teilchen in einer Non-woven-Faserstruktur ange-
hauft. Wenn das Sieb bewegt wird, wird eine kontinu-
ierliche Faserstruktur gebildet, die sich aus dem offe-
nen Ende des Rahmens heraus bis zu anderen Bear-
beitungseinrichtungen erstreckt.

[0013] Falls gewilinscht, kann ein verhaltnismaRig
niedriger Luftdruck in einer Saugkammer unter dem
Sieb erzeugt werden. Dadurch wird die Entwicklung
von Staubteilchen auf einem Mimimum gehalten und
die seitliche Anordnung der Fasern beim Formen der
Bahn verbessert. Indessen ist dieser niedrige Druck
unzureichend, um die einzelnen Fasern von dem Vor-
reiller abzunehmen. Insbesondere kénnen die Saug-
driicke geringer als 12.7 cm Wassersaule und vor-
zugsweise im Bereich von 1,27 bis 2,54 cm Wasser-
spule im Gegensatz zu 50,8 bis 254 cm Wassersaule
betragen, wie sie bei bekannten Verfahren ange-
wandt werden.

[0014] Durch diese Vorrichtung gebildete Pulpebah-
nen sind typischerweise flauschiger als Bahnen, die
unter Verwendung ublicher Verfahren gebildet sind,
und zwar wegen der geringeren Kompressionswir-
kung, die sich daraus ergibt, dafl der Hochgeschwin-
digkeitsablagerungsstrom eliminiert ist sowie durch
die Vermeidung von Dichtungen, die am Ausgang
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des Foérdersiebes aus dem Rahmen angeordnet sind.
[0015] Andere Materialien kbnnen mit dem von dem
Vorreier abgelenkten Faserstrom vermischt wer-
den. Dies wird durch die Anordnung eines Zuflihrtro-
ges parallel zu dem Nasen-Querstiick erreicht. Die
Drehung des VorreilRers ruft einen Luftstrom hoher
Geschwindigkeit in der Nahe der sich drehenden
Oberflache hervor, der teilchenférmige oder faserige
Materialien in einen Trog zu dem Vorreil3er zieht, wo
er mit dem Faserstrom vermischt wird. Dies fuhrt zur
Erzeugung eines einzigartigen gemischten Non-wo-
ven-Fasererzeugnisses.

[0016] Wenn zwei Materialien unterschiedlicher
Dichte durch Verwendung eines Zufiihrtroges kombi-
niert werden, ist es auch maoglich, die relative Lage
der beiden Bestandteile in der resultierenden Faser-
struktur, durch Anderung der Form der Entladekante
der Ablenkplatte zu steuern. Eine scharfkantige, ge-
rade Platte ergibt eine einheitlich gemischte Bahn.
Eine Entladekante jedoch, die gegentiber der norma-
len Strémungsrichtung abgewinkelt oder wegge-
krimmt ist, ruft eine Haftwirkung hervor, die dazu
fuhrt, daf® an Gewicht leichte Partikel der Kontur der
Wand folgen, wahrend schwere Partikel unter der
Schwerkraftwirkung einer geraden Linie folgen. Das
Ergebnis ist ein Uberwiegen schwerer Partikel in den
unteren Schichten der Faserstruktur und leichter Teil-
chen in den oberen Schichten.

[0017] Nachstehend ist die Erfindung anhand der
schematischen Zeichnungen von Ausfiihrungsbei-
spielen naher erlautert: Es zeigen:

[0018] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung, wobei jedoch der Rahmen entfernt ist;
[0019] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
teilweise gebrochen gezeichneten Seitenansicht der
Vorrichtung einschlielRlich des Rahmens derselben;
[0020] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines ge-
man der Ausfiihrungsform in Fig. 1 hergestellten Er-
zeugnisses;

[0021] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht der Vor-
richtung in Fig. 1, ausgerustet mit einem Zufuhrtrog;
[0022] Fig. 5 eine Seitenansicht der Vorrichtung in
Fig. 4, welche zwei Zuflhrtrége und die Wirkung der
Abwinklung der Ablenkplatte zeigt; und

[0023] Fig. 6A und 6B Querschnitte des mittels der
Vorrichtung in Fig. 5 hergestellten Erzeugnisses.
[0024] Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Vorrichtung
ist nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung und
dient nur zur besseren Erlduterung.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0025] InFig. 1 ist der untere Teil einer Rahmenkon-
struktion gezeigt. Diese Konstruktion umfalit eine un-
tere Vakuumkammer 10, die Vakuumkrafte auf ein
Foérdermaschensieb 12 ausibt. Dieses Sieb wird mit-
tels eines nicht gezeigten Motors derart bewegt, dafy
es sich in Fig. 1 von rechts nach links bewegt, wie
durch den Pfeil A gezeigt ist. Da das Sieb 12 endlos
ist, wird es um eine Rolle 13, unter der Vakuumkam-
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mer 10, Uber eine Rolle 15 und zurtick in den Vorrich-
tungsrahmen Uber die obere Seite der Vakuumkam-
mer 10 geflhrt. Die Lécher in dem Fordersieb 12 er-
moglichen die Ausibung einer Saugkraft, die gerin-
ger als 12,7 cm Wassersaule ist und vorzugsweise im
Bereich von 1,27 bis 2,54 cm Wassersaule liegt und
durch das Sieb hindurch dort wirksam ist, wo sich das
Sieb iiber Offnungen in der Vakuumkammer 10 befin-
det. Dieses geringe Vakuum wird in der Kammer 10
durch eine Saugleitung 19 hervorgerufen, die sich,
wie ersichtlich, von einer Seite des Gehauses er-
streckt. Das Fordersieb 12 durchschneidet den
Strom 20 von vereinzelten kurzen Fasern, z. B. Pul-
pefasern, und hauft sie an, um die Non-woven-Struk-
tur oder die Materialbahn 20 zu bilden.

[0026] Eines der Merkmale dieser Vorrichtung be-
steht darin, daR die zu bildende Non-woven-Struktur
22 auf einem pordsen Substrat 26 hergestellt werden
kann. Dieses Substrat 26 kann Seidenpapier oder ein
ahnliches pordses, dinnes Bahnmaterial sein. Es
kann von einer Rolle 27 zugefihrt und in den Rah-
men durch das Sieb 12 hineingetragen werden. Ein
derartiges Substrat wird im allgemeinen eine gleich-
férmige Breite aufweisen, die dieselbe oder gréfier
als diejenige der gebildeten Bahn 22 ist. In Fig. 1 ist
jedoch das Substrat 26 teilweise gebrochen darge-
stellt, um das Sieb 12 freizulegen.

[0027] Das Rohmaterial fur die Erzeugung der Fa-
sern wird typischerweise aus einlagiger Zellstoffpap-
pe 30 gewonnen. Derartige Zellstoffpappen sind in
unterschiedlichen Dicken und Langen erhaltlich. Es
kénnen aus ihnen unmittelbar kurze Fasern herge-
stellt werden. Die Bezeichnung "kurze Fasern" be-
zieht sich typischerweise auf Papierherstellungsfa-
sern, wie z. B. Holzpulpefasern oder Baumwolllinters,
mit einer LAnge von weniger als etwa 6,35 cm. Diese
Fasern sind im allgemeinen billig und haben absor-
bierende Eigenschaften, so dal® sie in grolem Um-
fang zur Herstellung von Non-woven-Erzeugnissen
verwendet werden. AulRer aus Zellstoffpappe kdnnen
kurze Fasern aus zahlreichen Holz-, Asbest- oder
Glasfaserarten und dergl. gewonnen werden.

[0028] Einzelne kurze Fasern werden in dem Bei-
spiel geman Fig. 1 und 2 aus der Zellstoffpappe 30
mittels einer Zufiihrrolle 32, eines Nasen-Querstlicks
34 und eines Vorreillers 36 hergestellt. Insbesondere
wird die Zuflhrrolle 32 durch nicht gezeigte Motoren
gedreht, um die Zellstoffpappe 30 gegen die aus
Draht bestehenden Vorspriinge des Vorreif3ers 3b zu
treiben. Weil die Zellstoffpappe flexibel ist, mul} sie
an ihrem Ende derart festgehalten werden, dal die
Vorspriinge des Vorreiers die Fasern von der Pappe
offnen oder abtrennen koénnen. Dies wird durch das
Nasen-Querstuck 34 erreicht.

[0029] Die Geschwindigkeit der Zufiihrrolle 32 steu-
ert die Geschwindigkeit, mit der die Zellstoffpappe
gegen den VorreilRer vorgeschoben wird und wirkt
daher auf die Dicke der Bahn ein, die bei irgendeiner
bestimmten Geschwindigkeit des Fordersiebes 12
gebildet wird. Der Abstand des Nasen-Querstiicks
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von der Zufihrrolle und dem VorreiRer wird fir die be-
stimmte, jeweils verwendete Zellstoffpappe 30 derart
optimiert, dal® gewahrleistet werden kann, dal} eine
vollstandige Abtrennung der Fasern erreicht wird.
AuRerdem wird die Geschwindigkeit des VorreilRers
so eingestellt, dal der Zerfaserungsprozell optimiert
wird. Z. B. kann ein Vorreiflter mit einem Durchmesser
von 22,86 cm mit einer Drehzahl von etwa 4.000 bis
6.000 U/min gedreht werden.

[0030] Wenn die Fasern von der Pappe 30 abge-
trennt werden, werden sie in einem Luftstrom mitge-
fuhrt, der durch die hohe Drehgeschwindigkeit des
Vorreiers 36 hervorgerufen wird. Infolgedessen nei-
gen die Fasern dazu, der Kontur des Umfangs des
VorreiRers zu folgen. Um diese Fasern von dem Vor-
reiler abzunehmen, ist eine Ablenkplatte 40 an einer
bestimmten Stelle langs der Umfangsdrehrichtung
des Vorreilders 36 angeordnet. Mit dieser Ablenkplat-
te wird bezweckt, den Strom der einzelnen Fasern
von dem Vorreiler abzutrennen und ihn auf das For-
dersieb zu richten. Die Ablenkplatte steht nicht mit
dem VorreiRer in Berlhrung. Es wird jedoch ange-
nommen, dal sie wirksam ist, um die Fasern von
dem Vorreiler durch Ablenkung des durch die Vorrei-
Rerdrehung hervorgerufenen Luftstromes in Rich-
tung des Fordersiebes abzutrennen, so dal} die Fa-
sern, die in diesem Luftstrom mitgefiihrt werden, dem
auf den Forderer gerichteten Luftstrom folgen.
[0031] In Fig. 2 ist ein Rahmen 50 fiir die Vorrich-
tung dargestellt. Der Rahmen hat keine Oberseite,
sondern nur Seitenwande 52, die weggebrochen dar-
gestellt sind, so dal® das Innere der Konstruktion
sichtbar ist. Diese Seitenwande 52 dienen der Ab-
stitzung der Zufihrrolle 32, des Nasen-Querstiicks
34 und des VorreilRers 36.

[0032] Die Stirnwande 53 und 54 am Ausgang und
Eingang der Vorrichtung enden in einem gewissen
Abstand oberhalb des Férdersiebes 12. Infolgedes-
sen ist das Innere des Rahmens zur Atmosphare hin
offen und kann nicht einem hohen Vakuum ausge-
setzt werden. Ferner enthalten die Stirnwande 53, 54
keine Dichtungsrollen oder schwimmenden Dichtun-
gen, um ein Vakuum aufrechtzuerhalten. Das Fehlen
einer solchen Dichtung an der Stirnwand 54 gewahr-
leistet, da® die natlrliche Flauschigkeit der erzeug-
ten Bahn nicht durch Komprimieren nachteilig
beeinf1ullt wird.

[0033] Wie Fig. 2 zeigt, ist ein Motor 56 mit einem
Riemen 57 verbunden und dreht den VorreiRer mit
der Geschwindigkeit an, die eine optimale Vereinze-
lung der Fasern gewabhrleistet.

[0034] Die Vorrichtung ermdglicht die Bildung von
gleichférmigen Pulpebahnen geringer Dichte mit Ge-
schwindigkeiten von mehr als 91,4 m/min. Bei einer
Geschwindigkeit von 91,4 m/min kénnen Bahnge-
wichte von bis zu 67,81 g/m? erreicht werden. Bei ge-
ringeren Geschwindigkeiten kann die Vorrichtung
Bahnen von Gber 678,11 g/m? erzeugen.

[0035] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform er-
streckt sich eine Abdeckung 59 von der Ablenkplatte
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40 zu der Zufihrrolle 32 auf der von dem Faserstrom
20 abgekehrten Seite des VorreilRers. Dies tragt zu-
satzlich dazu bei zu verhindern, daR der Luftstrom
vollstandig den VorreilRer umstrémt und einzelne Fa-
sern Uber die Ablenkplatte 40 hinaus mit sich tragt.
[0036] Wahrend typischerweise eine einlagige Zell-
stoffpappe 30 zu dem Vorreiler zugeflihrt werden
wirde, ist es auch moglich, gleichzeitig getrennte
Pappen 30a, 30b und 30c¢ der Vorrichtung zuzufih-
ren (Fig. 1). Ferner ist es mdglich, einheitliche Pap-
pen mit drei unterschiedlichen Segmenten zu bilden.
Diese Segmente 30a, 30b, 30c kdnnen sich in ihrer
Zusammensetzung unterscheiden oder eine unter-
schiedliche Farbe aufweisen. Wenn eine derartige
Anordnung benutzt wird, ist die Querschnittszusam-
mensetzung der erzeugten Bahn in Fig. 3 gezeigt.
Insbesondere sind drei getrennte seitliche Zonen in
der X-Richtung der Fig. 3 vorhanden, die das Bahn-
material bilden. Die Bahn ist fortlaufend in Langs-
oder Y-Richtung und kann, wenn gewiinscht, unter-
teilt werden, um Produkte bestimmter Lange zu er-
zeugen. Die Héhe der Produkte, (d. h. in Z-Richtung)
hangt von der Geschwindigkeit des Forderers (gro-
Rere HOhe bei geringerer Geschwindigkeit) und der
Geschwindigkeit der Zufiihrrolle 32 (groflere Héhe
bei grolkerer Geschwindigkeit) ab. Die erzeugte Pro-
dukte sind flauschiger als ubliche Erzeugnisse. Es
wird angenommen, dal} dies sich dadurch ergibt, daf}
der Anteil der einzelnen Pulpefasern groRer ist, deren
Achsen im allgemeinen senkrecht zum Fordersieb
verlaufen, als bei friheren Hochvakuumsystemen.
Dies ergibt eine groRRere Elastizitdt der Bahn senk-
recht zu dem Sieb (d. h. in Z-Richtung) und ein Pro-
dukt, das eine bessere Flussigkeitsaufnahmefahig-
keit aufweist. Wenn eine starke Saugkraft unter dem
Sieb verwendet wird, neigen die Fasern dazu, sich
flachzulegen, wodurch ihnen die Elastizitat senkrecht
zu dem Sieb und die naturlichen Kanale fir das Lei-
ten von Flussigkeit quer durch die Dicke der Bahn ge-
nommen werden.

[0037] Bei Ublichen, zwei Rotoren aufweisenden
Maschinen, wie z. B. derjenigen, die in US 3 740 790
beschrieben ist, entsteht, wenn ein Vorreil3er mit ei-
ner Lange von 101,6 cm verwendet wird, ein Verlust
von zwischen 3,63 und 5,44 kg Pulpe pro Stunde auf-
grund der hohen Saugwirkung. Demgegenuber ent-
steht bei der vorliegenden Erfindung nur ein Verlust
von 0,136 kg pro Stunde. Infolgedessen geht weniger
Material verloren, und es ist in geringerem Umfang
erforderlich, den der Maschine benachbarten Bereich
zu reinigen.

[0038] Bei einer von Leitungen freien Vorrichtung
'weist der Materialstrom ein gréReres Fa-
ser-zu-Luft-Verhaltnis auf als bei einer Maschine
ahnlich derjenigen gemaR der vorstehend genannten
US-PS. Die Fasern werden jedoch mit geringerer Ge-
schwindigkeit aufgebracht. Diese beiden Wirkungen
neigen dazu, sich gegenseitig auszuschlieen, so
daf die von Leitungen freie Vorrichtung zur Herstel-
lung einer solchen Bahn dieselbe Durchlaufleistung

hat wie eine Ubliche Vorrichtung. Auflerdem besteht
bei einer Ublichen Vorrichtung zur Herstellung einer
Faserbahn die Neigung einer Faserlberlappung, die
eine Schindelwirkung in der Maschinen- oder Forder-
siebrichtung hervorruft. Dies kann zu einer Durch-
trennung der Bahn fihren. Diese Schindelbildung tritt
jedoch bei den hergestellten Erzeugnissen nicht auf.
[0039] Es kann erwiinscht sein, andere Materialien
in die Non-woven-Struktur einzumischen, die mit der
Vorrichtung hergestellt wurde. Dies kann durch die
Anordnung eines offenen Zufiihrtroges 60 unter dem
Nasen-Querstick 34 erreicht werden, wie Fig. 4
zeigt.

[0040] Vereinzelte kurze Fasern, z. B. aus einer
Hammermuhle, oder andere feinteilige Materialien, z.
B. hochabsorbierende Puder, werden in den Trog
eingebracht oder in abgemessener Menge eingefillt.
Der Hochgeschwindigkeitsluftstrom, der in der Nahe
der Oberflache des Vorreilders aufgrund seiner Dre-
hung hervorgerufen wird, rei3t das feinteilige Materi-
al, (z. B. Fasern oder Granulate) in den Trog in Rich-
tung des VorreilRers mit. Das Material wird zu dem
VorreiRer hin mitgefuhrt, weil die Drehung des Vorrei-
Rers mit hoher Drehzahl einen Bereich niedrigen sta-
tischen Druckes an ihrem Umfang hervorruft.

[0041] An den Vorreilter werden die Teilchen aus
dem Zuflhrtrog mit den dem Vorreilder folgenden Fa-
sern vermischt und erzeugen eine im allgemeinen
gleichférmige Faser- und Teilchenmischung. Diese
Mischung wird von dem Vorrei3er als gemischter Fa-
serstrom von der Ablenkplatte 40 abgelenkt. Infolge-
dessen ergibt sich ein Mischungsprodukt, wie in
Fig. 6A gezeigt.

[0042] Wie Fig. 4 zeigt, kdnnen im Trog langs ver-
laufende Teiler 61 vorgesehen sein. Unterschiedli-
ches teilchenférmiges Material kann in jedem Ab-
schnitt des von den Teilern gebildeten Troges ange-
ordet werden. Diese unterschiedlichen Materialien
neigen dazu, zu demjenigen Teil des Vorreil3ers mit-
gerissen zu werden, der sich unmittelbar vor demje-
nigen Teil des Troges befindet, wo sie sich befinden,
und sie werden danach zu dem entsprechenden Teil
der sich bildenden Bahn abgelenkt. Wenn Materialien
A, B und C im gleichen Abstand voneinander in dem
Trog vorgesehen sind, wird das Material in dem
Bahnerzeugnis gemischt, wie Fig. 3 zeigt. Der Unter-
schied gegenuber der vorherigen Beschreibung der
Fig. 3 besteht jedoch darin, dal® die Pulpefasern
gleichférmig sind und die Materialveranderung in der
Konzentration der mit der Pulpe vermischten Teil-
chen vorliegt.

[0043] Anstelle eines einzigen Zuflhrtroges kénnen
auch ein oder mehrere zusatzliche Trége verwendet
werden. Wie Fig. 5 zeigt, ist ein zweiter Trog 64 ober-
halb des ersten Troges 60 angeordnet und bildet eine
zusatzliche Quelle teilchenférmigen Materials fir den
Faserstrom. Wie bei dem Trog 60 kann der Trog 64
eine Anzahl von Teilern unterschiedlicher Bauarten
fur teilchenférmiges Material in jedem Abschnitt des
Troges aufweisen. Diese Materialien im Trog 64 wer-
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den nicht nur mit den kurzen Fasern vermischt, son-
dern sie werden auch mit dem teilchenférmigen Ma-
terial im Trog 60 vermischt, das sich in der Nahe des-
selben Abschnitts des Vorreil3ers befindet. Daraus
folgt, dal® Streifen von einzigartig vermischten Kom-
binationen von zwei oder mehr Teilchen und kurzen
Fasern entlang der kontinuierlichen Fertigungsstre-
cke fir die Faserstruktur gebildet werden kénnen.
[0044] Im allgemeinen ist die Ablenkplatte 40 gera-
de, und der Faserstrom wird auf den Forderer senk-
recht nach unten gerichtet, wie die durchgehenden
Pfeile in Fig. 5 zeigen. Dies fuhrt zu einer gleichma-
Rigen Mischung kurzer Fasern und Teilchen, wie
Fig. 6A zeigt. Wenn jedoch die Kante der Ablenkplat-
te in der Nahe des Faserstromes abgewinkelt ist, wie
in gestrichelter Linie gezeigt, oder eine gekrimmte
Flache vorliegt, werden leichte Teilchen, z. B. Pulpe-
fasern, dieser Krimmung oder diesem Winkel der
Ablenkplatte aufgrund der Haftwirkung an der Wand
oder dem sog. Coanda-Effekt folgen. Diese Fasern
werden daher in einem unterschiedlichen Winkel ab-
gelegt, wie durch die gestrichelten Linien in Fig. 5 ge-
zeigt ist. Die schweren Teilchen, z. B. thermoplas-
tisch gebundene Teilchen, werden der geraden Linie
unter dem Einflud der Schwerkraft folgen. Die abge-
winkelte Ablenkplatte flhrt dazu, dal® schwere Teil-
chen hauptséachlich am Boden der Faserbahn und die
leichten Teilchen an der Oberseite der Faserbahn ab-
gelegt werden, wie Fig. 6B zeigt.

[0045] Bei einem Beispiel der vorliegenden Erfin-
dung kénnen einzelne Pulpefasern durch den Vorrei-
Rer mittels Anlage an der einlagigen Zellstoffpappe
erzeugt werden. Stark absorbierender Puder und
thermoplastisch gebundene Teilchen, z. B. Polyathy-
lengranulate, aus dem zweiten Trog kdnnen zu dem
VorreilRer hin angesaugt werden. In Abhangigkeit von
der Bauart der Ablenkvorrichtung kénnen diese Teil-
chen gleichférmig gemischt oder in Schichten abge-
legt werden, in denen eines dieser Materialien vor-
wiegend vorhanden ist. AnschlieRend kann die Bahn
erhitzt werden, so daf} die Bahn und die hoch absor-
bierenden Teilchen durch das in Warme abbindende
Material stabilisiert werden und ihre Lage in der
Struktur beibehalten.

Patentanspriiche

1. Vomchtung zum Herstellen einer Faserbahn
(22), mit einer Zufiihrvorrichtung (32, 34) zum Zufih-
ren von Fasermaterial (30) zu einer Zerfaserungssta-
tion mit einem rotierenden VorreilRer (36), der aus
dem Fasermaterial (30) einzelne Fasern I6st, die sich
mit dem VorreilRer (36) bewegen; mit einer Abnahme-
vorrichtung mit einer Ablenkplatte (40), die sich par-
allel zur Achse des Vorreilers (36) erstreckt, am Um-
fang des Vorreiliers (36) zum Abnehmen der einzel-
nen Fasern in Form eines Faserstroms (20) vom Vor-
reiker (36); und mit einer Fasersammelvorrichtung
(12) zum Auffangen des aus einzelnen Fasern beste-
henden Faserstromes (20) zur Bildung der Faser-
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bahn (22); dadurch gekennzeichnet, dall die Ab-
nahmevorrichtung nur aus der Ablenkplatte (40) be-
steht, dal® die Abnahmevorrichtung ohne Druckluft-
quelle ausgerustet ist und da® wenigstens ein erster
Zufuhrtrog (60) mit einer offenen Oberseite und einer
offenen Vorderseite vorgesehen ist, wobei die offene
Vorderseite dem VorreilRer (36) zwischen der Zufiihr-
vorrichtung (32, 34) und der Ablenkplatte (40) gegen-
Uberliegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Zufiihrvorrichtung eine sich
parallel zum VorreiRer (36) erstreckende Zufiihrrolle
(32) und eine sich parallel zur Zufiihrrolle erstrecken-
de Querleiste (34) umfaldt, derart, dal® das Faserma-
terial (30) zwischen der Zufihrrolle (32) und der
Querleiste (34) mit dem VorreiRer (36) in Berlihrung
kommen kann.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine zylindrische Abdeckung (59) am Vorreilder
(36), die sich auf der vom Faserstrom (20) abge-
wandten Seite von der Ablenkplatte (40) zur Zuflhr-
vorrichtung (32, 34) erstreckt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Fasersammelvorrichtung ei-
nen endlosen Forderer (12) umfaldt, der so unter dem
Vorreifer (36) angeordnet ist, dafl der Faserstrom
(20) aufgefangen wird, wobei eine Vorrichtung zum
Bewegen des Forderers derart vorgesehen ist, daf
eine fortlaufende Faserbahn (22) erzeugt und am
Ende des Foérderers abgegeben wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Forderer aus einem Sieb (12)
besteht, und dal unter dem Fordersieb (12) an der
Stelle, an der der Faserstrom (20) aufgefangen wird,
eine unter geringem Unterdruck stehende Kammer
(10) vorgesehen ist, die durch das Foérdersieb (12)
hindurch eine Saugkraft ausibt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die unter geringem Unterdruck
stehende Kammer (10) durch das Fordersieb (12) ei-
nen Druck von weniger als 12,7 cm Wassersaule
ausubt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dalt der Druck im Bereich von 1,27 bis
2,54 cm Wassersaule liegt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal auf dem Forderer (12) pordses
Substrat (26) derart angeordnet und mit diesem be-
wegt wird, dal die Faserbahn (22) auf dem Substrat
(26) ausgebildet wird.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dal} ein erster
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und ein zweiter Zuflhrtrog (60, 64) vorgesehen sind,
von denen einer Uber dem anderen angeordnet ist,
wobei ihre offenen Vorderseiten dem Vorreil3er (36)
zwischen der Zufihrvorrichtung (32, 34) und der Ab-
lenkplatte (40) gegenuberliegen.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da® sich die
Ablenkplatte (40) an dem vom Vorreilder (36) abge-
wandten Ende verjingt, wobei der Faserstrom (20)
an der sich verjingenden Seite entlanggefihrt wird.

11. Verwendung von Fasermaterial aus kurzen
Fasern, hergestellt mit einer Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 1-10.

12. Verwendung von  Fasermaterial aus
Holz-Zellstoff, hergestellt mit einer Vorrichtung nach
einem der Anspriche 1-10.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG-6A FIG-6B
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