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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Vliesstoffen aus Endlosfilamenten, wobei
eine Spinneinrichtung zum Erspinnen der Filamente und
eine Kihleinrichtung zum Kiihlen der Filamente vorhan-
den ist, wobei weiterhin ein Ablagesiebband vorgesehen
ist, auf dem die Filamente in einem Ablagebereich zu
einer Vliesbahn ablegbar sind, wobei das Ablagesieb-
band in einem Umlenkungsbereich durch zumindest eine
Nasenwalze aus seiner Transportrichtung ablenkbar ist
und wobei zumindest eine dem Ablagesiebband in For-
derrichtung der Vliesbahn nachgeschaltete Folgevor-
richtung fir die Vliesbahn vorhanden ist. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zum Transport und zur
Behandlung einer Vliesbahn aus Endlosfilamenten. -
Endlosfilamente unterscheiden sich aufgrund ihrer prak-
tisch endlosen Lange von Stapelfasern, die deutlich ge-
ringere Langen von beispielsweise 10 mm bis 60 mm
aufweisen.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren der eingangs ge-
nannten Art sind in unterschiedlichen Ausfiihrungsfor-
men aus der Praxis und aus dem Stand der Technik
grundsatzlich bekannt. Bei derartigen Vorrichtungen
werden die Filamente mittels einer Spinneinrichtung er-
sponnen, anschlieBend in einer Kiihleinrichtung gekuhit
und schlief3lich auf einem Ablagesiebband zur Vliesbahn
abgelegt. WO 00/46434 A1 beschreibt eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur Herstellung von Vliesstoffen, wo-
bei die ersponnenen Filamente auf einem Ablageband
zur Vliesbahn abgelegt, mittels einer Abhebewalze von
dem Ablageband abgelést und anschlieRend in einem
Kalander verfestigt werden. US 5,807,795 offenbart eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung eines
Vliesstoffes, wobei die Filamente in einer Spinneinrich-
tung ersponnen und auf einem Ablageband zur Vlies-
bahn abgelegt werden. Die Vliesbahn wird mittels einer
Rollenanordnung von dem Ablageband abgel6st.
[0003] EP 3 495 543 A1 beschreibt eine Anlage und
ein Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses aus
Endlosfilamenten, wobei die Filamente auf einem ersten
Ablageband zur Vliesbahn abgelegt werden und an-
schlielend an ein zweites Ablageband Ubergeben wer-
den. Von dem zweiten Ablageband wird die Vliesbahn
um eine oberhalb des zweiten Ablagebandes angeord-
nete Saugtrommel gefiihrt und auf diese Weise von dem
Ablageband abgeldst. US 2007/0271749 A1 betrifft eine
Vorrichtung zur Herstellung von Vliesstoffen, wobei in
einer Spinneinrichtung Filamente ersponnen und auf ei-
nem Ablageband zur Vliesbahn abgelegt werden. Dabei
ist es moglich, dass die Vliesbahn lber eine oberhalb
des Ablagebandes angeordnete Trommel geflihrt wird.
[0004] Das Ablagesiebband der aus der Praxis be-
kannten Vorrichtungen ist in der Regel als endlos um-
laufendes Ablagesiebband ausgebildet, das in einem
Umlenkungsbereich durch eine Nasenwalze aus seiner
Transportrichtung abgelenkt wird. Die Vliesbahn wird in
diesem am Ende des Ablagesiebbandes angeordneten
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Umlenkungsbereich von dem Ablagesiebband bzw. von
der Nasenwalze an eine Folgevorrichtung tbergeben
und dazu in dem Umlenkungsbereich von dem Ablage-
siebband abgel6st. Bei den aus der Praxis bekannten
Vorrichtungen und Verfahren hat sich aber gezeigt, dass
das Ablosen der Vliesbahn von dem Ablagesiebband ei-
ne relativ hohe Kraft erfordert und insoweit nicht immer
einfach und funktionssicher moglich ist. Hinzu kommt,
dass in der Regel eine ausreichend gute Haftung der
Vliesbahn an dem Ablagesiebband zumindest im Abla-
gebereich wiinschenswert ist, sodass gleichsam ein Ziel-
konflikt zwischen einem guten Abléseverhalten und einer
ausreichenden Haftung auf dem Ablagesiebband be-
steht. Daruber hinaus kann es insbesondere im Umlen-
kungsbereich aufgrund der starken Umlenkung des Ab-
lagesiebbandes zu einer Verklemmung bzw. Einklem-
mung der Endlosfilamente in dem Ablagesiebband kom-
men. In der Folge ist fir das Ablésen der Vliesbahn von
dem Ablagesiebband ein hoher Kraftaufwand erforder-
lichund es kann zu Beschadigungen der Vliesbahn durch
HerausreilRen von Filamenten kommen. Zudem kénnen
in unerwiinschter Weise Filamentreste auf dem Ablage-
siebband verbleiben, die beim Ablésevorgang aus der
Vliesbahn herausgerissen werden. - Insoweit besteht
Verbesserungsbedarf.

[0005] Der Erfindung liegt demgegeniber das techni-
sche Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit der die Vliesbahn einfach
und funktionssicher von dem Ablagesiebband abgeltst
werden kann, mit der insbesondere eine Beschadigung
der Vliesbahn beim Ablésevorgang vermieden werden
kann und wobei der Kraftaufwand fiir das Ablésen der
Vliesbahn von dem Ablagesiebband reduziert werden
kann. Der Erfindung liegt dariiber hinaus das technische
Problem zugrunde, ein entsprechendes Verfahren zum
Transport und zur Behandlung einer Vliesbahn anzuge-
ben.

[0006] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Vlies-
stoffen aus Endlosfilamenten, wobei eine Spinneinrich-
tung zum Erspinnen der Filamente und eine Kiihleinrich-
tung zum Kiihlen der Filamente vorhandenist, wobei wei-
terhin ein Ablagesiebband vorgesehen ist, auf dem die
Filamente in einem Ablagebereich zu einer Vliesbahn
ablegbar sind, wobei das Ablagesiebband in einem Um-
lenkungsbereich durch zumindest eine Nasenwalze aus
seiner Transportrichtung ablenkbar ist, wobei zumindest
eine dem Ablagesiebband in Forderrichtung der Vlies-
bahn nachgeschaltete Folgevorrichtung fir die Vlies-
bahn vorhanden ist, wobei die Vliesbahn vor dem Um-
lenkungsbereich von dem Ablagesiebband ablésbar und
anschlieBend an die Folgevorrichtung ibergebbar ist,
wobei zur Ablésung der Vliesbahn von dem Ablagesieb-
band zumindest eine Abhebewalze vorgesehen ist, wo-
bei die Abhebewalze oberhalb des Ablagesiebbandes
angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann, wobei die
Vliesbahn mittels der zumindest einen Abhebewalze in
einem Abldsebereich von dem Ablagesiebband ablésbar
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ist, der mit einem Abstand A zu der Nasenwalze ange-
ordnet ist. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Abhe-
bewalze in Bezug auf das Ablagesiebband héhenver-
stellbar ist und dazu vorzugsweise in vertikaler Richtung
verfahrbar ist.

[0007] Die erfindungsgemafe Spinneinrichtung ist im
Rahmen der Erfindung insbesondere als Spinnerette
ausgebildet. Transportrichtung des Ablagesiebbandes
meint im Rahmen der Erfindung insbesondere die Rich-
tung, in die sich das Ablagesiebband bzw. das endlos
umlaufende Ablagesiebband zur Férderung der Vlies-
bahn bewegt. Férderrichtung der Vliesbahn meint insbe-
sondere die Transportrichtung des Ablagesiebbandes.
Umlenkungsbereich meintim Rahmen der Erfindung ins-
besondere den Bereich am Ende des Ablagesiebban-
des, in dem das Ablagesiebband durch die Nasenwalze
aus seiner Transportrichtung abgelenkt wird und somit
seine Transportrichtung verlasst. Abldsebereich bzw.
Abldsebereich der Vliesbahn meint im Rahmen der Er-
findung insbesondere den Bereich, in dem die Vliesbahn
von dem Ablagesiebband abgelést wird. GemaR einer
bevorzugten Ausfiihrungsform handelt es sich bei dem
Ablosebereich um eine Abldslinie, die sich insbesondere
quer, bevorzugt senkrecht zu der Transportrichtung des
Ablagesiebbandes erstreckt. Der Ablésebereich bzw. die
Ablbselinie ist vorzugsweise in Transportrichtung des
Ablagesiebbandes vor dem Umlenkungsbereich
und/oder vor der Nasenwalze angeordnet. Der Abstand
A wird insbesondere zwischen einer Projektion der Dreh-
achse der Nasenwalze auf das Ablagesiebband und dem
Ablésebereich bzw. der Abldselinie gemessen, wobei die
Projektion der Drehachse senkrecht zu der Langserstre-
ckung des Ablagesiebbandes im Bereich des Abstandes
A erfolgt. Langserstreckung des Ablagesiebbandes
meint im Rahmen der Erfindung die Erstreckung in
Transportrichtung. Ablagebereich meint zweckmaRiger-
weise denjenigen Bereich des Ablagesiebbandes, in
dem die ersponnenen Filamente zur Vliesbahn abgelegt
werden. Hier und nachfolgend wird insbesondere auf die
Betriebsposition bzw. den Betriebszustand der Vorrich-
tung Bezug genommen, soweit nichts anderes angege-
ben ist.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung handelt es sich bei der erfindungsgemaRen
Vorrichtung um eine Spunbond-Vorrichtung, wobei eine
Verstreckeinrichtung zum Verstrecken der Filamente
vorgesehen ist. Eine andere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die erfindungs-
gemale Vorrichtung eine Meltblown-Vorrichtung ist.
[0009] Wenn die erfindungsgemafie Vorrichtung ge-
mafR bevorzugter Ausfiihrungsform als Spunbond-Vor-
richtung ausgebildet ist, werden mit der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung Spunbond-Vliese bzw. Vliesbahnen
hergestellt. Dabei werden Monokomponentenfilamente
und/oder Mehrkomponentenfilamente bzw. Bikompo-
nentenfilamente als Endlosfilamente erzeugt. Bei den
Mehrkomponentenfilamenten bzw. Bikomponentenfila-
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menten kann es sich beispielsweise um Endlosfilamente
mit Kern-Mantel-Konfiguration oder um Endlosfilamente
mit Seite-an-Seite-Konfiguration handeln. Die Mehrkom-
ponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente kon-
nen eine Krauselneigung aufweisen. GemaR einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung bestehen die
mit der erfindungsgeméafien Vorrichtung bzw. mit dem
erfindungsgeméafen Verfahren hergestellten Endlosfila-
mente aus zumindest einem thermoplastischen Kunst-
stoff, insbesondere aus zumindest einem Polyolefin, vor-
zugsweise aus Polypropylen und/oder Polyethylen. Ge-
maf einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungsformist der
zumindest eine thermoplastische Kunststoff ein Polyes-
ter bzw. Copolyester, insbesondere Polyethylentereph-
thalat und/oder ein Polyethylenterephthalat-Copolymer.
[0010] ErfindungsgemaR ist eine Kiihleinrichtung zum
Kihlen der Filamente vorgesehen. Die Kihleinrichtung
weist empfohlenermallen eine Kihlkammer auf, durch
die die Endlosfilamente zur Kiihlung geflihrt werden. Es
ist bevorzugt, dass an zwei gegentberliegenden Seiten
der Kihlkammer Luftzufuhrkabinen fur die Zufuhr der
Kuhlluft angeordnet sind. GemaR einer bevorzugten
Ausflihrungsform sind an zwei gegeniiberliegenden Sei-
ten der Kiihlkammer Ubereinander angeordnete Luftzu-
fuhrkabinen vorhanden, insbesondere zwei libereinan-
der angeordnete Luftzufuhrkabinen, aus denen bevor-
zugt Luft unterschiedlicher Temperatur in die Kiihlkam-
mer eingefiihrt wird. Es hat sich bewahrt, dass zwischen
der Spinneinrichtung und der Kuhleinrichtung eine Mo-
nomer-Absaugungseinrichtung vorgesehen ist, mit der
stoérende Gase, die beim Spinnprozess auftreten aus der
Vorrichtung bzw. der Spunbond-Vorrichtung entfernt
werden kénnen. Bei den stérenden Gasen kann es sich
etwa um Monomere, Oligomere und dergleichen Sub-
stanzen handeln.

[0011] ZweckmaRigerweise ist der Kihleinrichtung in
Filamentstromungsrichtung eine Verstreckeinrichtung
zum Verstrecken der Filamente nachgeschaltet. Nach
besonders empfohlener Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung ist das Aggregat aus der
Kuhleinrichtung und der Verstreckeinrichtung als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet, bei dem aufler der
Zufuhr der Kubhlluft in der Kuhleinrichtung keine weitere
Luftzufuhr in das geschlossene Aggregat stattfindet.
[0012] Es ist bevorzugt, dass zwischen der Verstreck-
einrichtung und dem Ablagesiebband zumindest ein Dif-
fusor angeordnet ist. Die aus der Verstreckeinrichtung
austretenden Endlosfilamente werden durch den Diffu-
sor hindurchgefiihrt und dann auf dem Ablagesiebband
abgelegt, insbesondere in dem Ablagebereich des Ab-
lagesiebbandes abgelegt. Gemal einer Ausfihrungs-
form der Erfindung sind zwei hintereinander geschaltete
Diffusoren vorgesehen. Das Ablagesiebband bzw. das
endlos umlaufende Ablagesiebband ist im Ubrigen
zweckmaRigerweise luftdurchlassig ausgebildet, sodass
eine Absaugung von Prozessluft von unten durch das
Ablagesiebband erfolgen kann. ZweckmaRigerweise
wird zumindestim Ablagebereich des Ablagesiebbandes
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Prozessluft mittels zumindest einer Absaugungseinrich-
tung, insbesondere von unten, durch das Ablagesieb-
band gesaugt.

[0013] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
eine Abhebewalze derartzu der Nasenwalze angeordnet
ist bzw. angeordnet werden kann, dass der Ablésebe-
reich in Transportrichtung des Ablagesiebbandes vor
dem Umlenkungsbereich liegt. Es empfiehlt sich, dass
die zumindest eine Abhebewalze in Transportrichtung
des Ablagesiebbandes vor oder hinter der Nasenwalze
angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass die Vliesbahn tber die
Oberseite der zumindest einen Abhebewalze gefiihrt
werden kann bzw. gefiihrt wird. Es empfiehlt sich, dass
die zumindest eine Abhebewalze als nicht-besaugte Ab-
hebewalze ausgefihrt ist.

[0014] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform der erfindungsgemalen Vorrichtung ist der
Abstand A kleiner als der Abstand C zwischen der Na-
senwalze und einer Umlenkungswalze. Umlenkungswal-
ze meint in diesem Zusammenhang insbesondere eine
zusatzlich zu der Nasenwalze zum Transport des Abla-
gesiebbandes eingerichtete Walze, die in Transportrich-
tung des Ablagesiebbandes vor der Nasenwalze ange-
ordnet ist. Die Umlenkungswalze ist insbesondere zwi-
schen dem Ablagebereich und dem Umlenkungsbereich
vorgesehen. An der Umlenkungswalze kann das Abla-
gesiebband gemal einer Ausfiihrungsform ohne Ablen-
kung aus seiner Transportrichtung entlang gefiihrt wer-
den. Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
das Ablagesiebband durch die Umlenkungswalze aus
seiner Transportrichtung abgelenkt, wie unten stehend
noch naher erldutert wird. Es ist bevorzugt, dass die zu-
mindest eine Nasenwalze in Transportrichtung des Ab-
lagesiebbandes bzw. in Férderrichtung der Vliesbahn
hinter dem Ablagebereich und hinter dem Aggregat aus
Spinneinrichtung und Kiihleinrichtung angeordnet ist.
Zweckmaligerweise ist die zumindest eine Umlen-
kungswalze in Transportrichtung des Ablagesiebbandes
bzw. in Forderrichtung der Vliesbahn ebenfalls hinter
dem Ablagebereich bzw. hinter dem Aggregat aus Spin-
neinrichtung und Kuhleinrichtung, aber vor der Nasen-
walze, angeordnet. Abstand C zwischen der Nasenwalze
und der Umlenkungswalze meint im Rahmen der Erfin-
dunginsbesondere den Abstand der Drehachsen der Na-
senwalze und der Umlenkungswalze, der zweckmafRi-
gerweise zwischen den Projektionen der Drehachsen auf
das Ablagesiebband gemessen wird, wobei die Projek-
tionen der Drehachsen senkrecht zu der Langserstre-
ckung des Ablagesiebbandes im Bereich des Abstandes
C erfolgen. ZweckmaRigerweise stellt der Bereich zwi-
schen der Umlenkungswalze und der Nasenwalze einen
Ubergabetisch dar, dessen Lange insbesondere durch
den Abstand C definiert ist. Der Ubergabetisch hat
zweckmaligerweise im Wesentlichen die Funktion, die
Vliesbahn von dem Ablagesiebband an die Folgevorrich-
tung zu Ubergeben.
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[0015] Es ist bevorzugt, dass der Abstand A maximal
50 %, vorzugsweise maximal 25 %, bevorzugt maximal
10 %, besonders bevorzugt maximal 5 %, ganz beson-
ders bevorzugt maximal 2,5 %, beispielsweise 1 % von
dem Abstand C betragt. GemaR einer weiteren bevor-
zugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien Vor-
richtung betragt der Abstand A zumindest 25 % des
Durchmessers n der Nasenwalze, vorzugsweise zumin-
dest 50 %, bevorzugt zumindest 75 %, besonders bevor-
zugt zumindest 100 % und ganz besonders bevorzugt
zumindest 125 % des Durchmessers n der Nasenwalze.
Weiter bevorzugt betragt der Abstand A zwischen 10 %
und 500 %, besonders bevorzugt zwischen 25 % und
400 %, ganz besonders bevorzugt zwischen 50 % und
350 % des Durchmessers n der Nasenwalze.

[0016] ErfindungsgemaR ist die zumindest eine Abhe-
bewalze in Bezug auf das Ablagesiebband héhenver-
stellbar und dazu vorzugsweise in vertikaler Richtung
verfahrbar. Empfohlenermafien kann die zumindest eine
Abhebewalze durch ihre Héhenverstellbarkeit bzw. ver-
tikale Verfahrbarkeit von einer Grundposition in verschie-
dene Abhebepositionen und zurlick verfahren werden.
In der Grundposition der zumindest einen Abhebewalze
kénnen beispielsweise Reinigungsarbeiten an der Vor-
richtung vorgenommen werden oder es kann eine Ein-
fadelung der Vliesbahn erfolgen. Dann befindet sich die
Vorrichtung nicht in ihrem Betriebszustand bzw. in ihrer
Betriebsposition. In der Abhebeposition ist die zumindest
eine Abhebewalze zweckmaRigerweise derart zu der
Nasenwalze angeordnet, dass sich im Betriebszustand
der Vorrichtung der Abstand A zwischen dem Abldsebe-
reich bzw. der Abldselinie der Vliesbahn und der Nasen-
walze ergibt.

[0017] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
eine Abhebewalze als rotierende Abhebewalze, insbe-
sondere als antreibbare rotierende Abhebewalze, aus-
gebildet ist. Grundséatzlich liegt es auch im Rahmen der
Erfindung, dass die zumindest eine Abhebewalze als ein-
faches Rundprofil ausgebildetist, das nicht rotierend und
nicht antreibbar ausgebildet ist. Ein solches Rundprofil
weist anstelle einer Drehachse eine Langsachse auf. Be-
vorzugt ist die zumindest eine Abhebewalze aber als ro-
tierende Abhebewalze ausgebildet.

[0018] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Abhebewalze in einem
Abstand D zu dem Ablagesiebband angeordnet ist bzw.
angeordnet werden kann, wobei dieser Abstand D
zweckmaRigerweise groRer als 50 % des Durchmessers
d der Abhebewalze ist und bevorzugt mindestens 55 %,
besonders bevorzugt mindestens 60 % des Durchmes-
sers d der Abhebewalze betragt. Abstand D meint im
Rahmen der Erfindung insbesondere den Abstand der
Drehachse der zumindest einen Abhebewalze zu dem
Ablagesiebband, wobei dieser Abstand D zweckmalRi-
gerweise senkrecht zu der Langserstreckung des Abla-
gesiebbandes im Bereich der zumindest einen Abhebe-
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walze bzw. zu der imagindren Verlangerung dieser
Langserstreckung gemessen wird.

[0019] Es empfiehlt sich, dass der Durchmesser d der
zumindest einen Abhebewalze 10 bis 500 mm, vorzugs-
weise 25 bis 400 mm, bevorzugt 50 bis 300 mm, beson-
ders bevorzugt 100 bis 250 mm betragt. ZweckmaRiger-
weise ist der Durchmesser d der zumindest einen Abhe-
bewalze kleiner als das 8-fache des Durchmessers n der
Nasenwalze.

[0020] Eine Ausfihrungsform, derim Rahmen der Er-
findung ganz besondere Bedeutung zukommt ist da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei, insbeson-
dere zwei Abhebewalzen vorgesehen sind, wobei eine
zweite Abhebewalze vorzugsweise in Transportrichtung
des Ablagesiebbandes vor der Nasenwalze angeordnet
ist bzw. angeordnet werden kann und wobei eine erste
bzw. die erste Abhebewalze bevorzugt in Transportrich-
tung des Ablagesiebbandes zwischen der zweiten Ab-
hebewalze und der Nasenwalze oder hinter der Nasen-
walze angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann.
[0021] Es ist bevorzugt, dass die zumindest zwei, ins-
besondere die zwei Abhebewalzen als rotierende Abhe-
bewalzen ausgebildet sind. GemaR einer Ausfiihrungs-
form sind die zumindest zwei, insbesondere die zwei Ab-
hebewalzen als antreibbare rotierende Abhebewalzen
ausgebildet. Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass die erste Abhebewalze und die zweite Abhebewal-
ze den gleichen Durchmesser d bzw. im Wesentlichen
den gleichen Durchmesser d aufweisen. Es ist aber auch
moglich, dass die erste und die zweite Abhebewalze ei-
nen unterschiedlichen Durchmesser d4 und d, aufwei-
sen. Zweckmafigerweise betragen die Durchmesser d,
und d, dann jeweils zwischen 10 und 500 mm, vorzugs-
weise zwischen 25 und 400 mm, bevorzugt zwischen 50
und 300 mm, besonders bevorzugt zwischen 100 und
250 mm. Vorzugsweise betragt der Drehachsenabstand
m der beiden Abhebewalzen zumindest 105 %, bevor-
zugt zumindest 110 %, besonders bevorzugt zumindest
115 % des Durchmessers d der Abhebewalzen. Wenn
die beiden Abhebewalzen einen unterschiedlichen
Durchmesser d, bzw. d, aufweisen, beziehen sich diese
Angaben auf den Durchmesser der Abhebewalze mit
dem groéBeren Durchmesser. Der Drehachsenabstand
m wird zweckmaRigerweise zwischen den Projektionen
der Drehachsen der Abhebewalzen auf das Ablagesieb-
band gemessen, wobei die Projektionen der Drehachsen
senkrecht zu der Langserstreckung des Ablagesiebban-
des im Bereich der Abhebewalzen erfolgt. Es ist bevor-
zugt, dass der Drehachsenabstand m der beiden Abhe-
bewalzen weniger als 300 %, bevorzugt weniger als 250
%, besonders bevorzugt weniger als 200 % des Durch-
messers d der Abhebewalzen betragt. Wenn die Abhe-
bewalzen einen unterschiedlichen Durchmesser aufwei-
sen, beziehen sich diese Angaben auf den Durchmesser
der Abhebewalze mit dem gréReren Durchmesser.
[0022] Es ist bevorzugt, dass die beiden Abhebewal-
zen jeweils in einem Abstand D bzw. D4 und D, zu dem
Ablagesiebband angeordnet sind bzw. angeordnet wer-
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den kénnen und wobei dieser Abstand D, und/oder D,
vorzugsweise groRer als 50 % des jeweiligen Durchmes-
sers d4 bzw. d, der Abhebewalze ist, besonders bevor-
zugt mindestens 55 % und ganz besonders bevorzugt
mindestens 60 % des jeweiligen Durchmessers d, bzw.
d, der Abhebewalze betragt.

[0023] GemalR einer Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung sind die zumindest zwei, insbesondere die zwei
Abhebewalzen in Bezug auf das Ablagesiebband mit
dem gleichen Abstand D bzw. im Wesentlichen mit dem
gleichen Abstand D angeordnet. Dann ist der Abstand
zwischen der jeweiligen Drehachse der Abhebewalze
und dem Ablagesiebband gleich bzw. im Wesentlichen
gleich. Esliegtaberauchim Rahmen der Erfindung, dass
die Abhebewalzen in einem unterschiedlichen Abstand
D und D, zu dem Ablagesiebband angeordnet sind, wo-
bei dann vorzugsweise der Abstand D der ersten Abhe-
bewalze zu dem Ablagesiebband groRer ist als der Ab-
stand D, der zweiten Abhebewalze zu dem Ablagesieb-
band. Es liegt beztiglich der Durchmesser d4 und d,, der
zwei Abhebewalzen und der Abstande D4 und D, dieser
Abhebewalzen im Rahmen der Erfindung, dass diese die
Gleichung: D4 + d; > D, - d, erfilllen. Es ist somit bevor-
zugt, dass die Summe aus D, und d, groRer als die Dif-
ferenz aus D, und d, ist.

[0024] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Vliesbahn Uber die Oberseite der zumindest einen Ab-
hebewalze fiihrbar ist. Wenn gemafR bevorzugter Aus-
fuhrungsform der erfindungsgeméafien Vorrichtung zu-
mindest zwei Abhebewalzen, insbesondere zwei Abhe-
bewalzen vorgesehen sind, ist die Vliesbahn zweckma-
Rigerweise Uberdie Unterseite der zweiten Abhebewalze
und Uber die Oberseite der ersten Abhebewalze fiihrbar.
Es ist in diesem Zusammenhang bevorzugt, dass die
zweite Abhebewalze in Transportrichtung des Ablage-
siebbandes vor der ersten Abhebewalze angeordnet ist.
Wenn die Vliesbahn gemaR bevorzugter Ausfiihrungs-
form Uber die Unterseite der zweiten Abhebewalze und
Uber die Oberseite der ersten Abhebewalze fuhrbar ist,
istdie erste Abhebewalze insbesondere fiir die Abldsung
der Vliesbahn von dem Ablagesiebband verantwortlich
und die zweite Abhebewalze ist dann empfohlenerma-
Ren fur das Niederhalten der Vliesbahn nahe des Abla-
gesiebbandes verantwortlich. Dieser Ausfihrungsform
liegt die Erkenntnis zugrunde, dass durch die zweite Ab-
hebewalze, die die Vliesbahn niederhéalt, der Ablosebe-
reich nahe der zweiten Abhebewalze und insbesondere
im Bereich der zweiten Abhebewalze angeordnetistbzw.
angeordnet werden kann. Auf diese Weise kann der Ab-
stand A von der Nasenwalze weiter begrenzt werden,
sodass er insbesondere maximal 25 %, vorzugsweise
maximal 10 %, bevorzugt maximal 5 %, besonders be-
vorzugt maximal 2,5 % von dem Abstand C, ganz beson-
ders bevorzugt maximal 1 %, beispielsweise 0,1 % von
dem Abstand C betragt. Der Verwendung von zwei Ab-
hebewalzen, wobei eine erste Abhebewalze flir den Ab-
I6sevorgang und eine zweite Abhebewalze zum Nieder-
halten vorgesehen ist, liegt weiterhin die Erkenntnis zu-
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grunde, dass der Abldsebereich bzw. die Abldselinie
durch die zweite Abhebewalze sehr funktionssicher de-
finiert werden kann. Hierbei hat insbesondere der Ab-
stand D, der zweiten Abhebewalze von dem Ablagesieb-
band einen mafgeblichen Einfluss auf den Abstand A
des Abldsebereiches bzw. der Abldselinie von der Na-
senwalze. Insbesondere beeinflusst das Verhaltnis des
Abstandes D, der ersten Abhebewalze zu dem Ablage-
siebband zu dem Abstand D, der zweiten Abhebewalze
zu dem Ablagesiebband (D4/D,) vorzugsweise die Lage
des Ablosebereiches bzw. der Abldselinie derart, dass
bei gréBerem Umschlingungswinkel der Vliesbahn um
die zweite Abhebewalze der Ablésebereich bzw. die Ab-
I6selinie umso naher zu einem Schnittpunkt einer senk-
recht zum Ablagesiebband verlaufenden Geraden, die
durch den Mittelpunkt der zweiten Abhebewalze verlauft,
angeordnet ist. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
sich der Ablésebereich bzw. der Abldselinie im Bereich
der zweiten Abhebewalze und insbesondere unterhalb
der zweiten Abhebewalze befindet.

[0025] Wenn gemaR bevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung zumindest zwei Abhebewalzen, insbeson-
dere zwei Abhebewalzen vorgesehen sind, liegt es im
Rahmen der Erfindung, dass beide Abhebewalzen in Be-
zug auf das Ablagesiebband héhenverstellbar sind und
dazu vorzugsweise in vertikaler Richtung verfahrbar
sind. Es ist mdglich, dass beide Abhebewalzen von einer
Grundposition in eine Abhebeposition bzw. in verschie-
dene Abhebepositionen und zurlick verfahrbar sind. In
der Grundpositionistempfohlenermafien eine Reinigung
der erfindungsgemaRen Vorrichtung und/oder eine Ein-
fadelung der Vliesbahn mdglich. Wenn sich die Vorrich-
tung im Betriebszustand befindet, sind die Abhebewal-
zen zweckmaRigerweise in ihren Abhebepositionen an-
geordnet. Grundsatzlich kann die Vorrichtung auch mit
den Abhebewalzen in der Grundposition betrieben wer-
den, wenn eine Ablésung der Vliesbahn mittels der Ab-
hebewalzen nicht erforderlich ist. Es empfiehlt sich, dass
die erste Abhebewalze in ihrer Grundposition unterhalb
des Ablagesiebbandes angeordnet ist und/oder dass die
zweite Abhebewalze in ihrer Grundposition oberhalb des
Ablagesiebbandes angeordnet ist. Grundsatzlich kén-
nen in ihrer Grundposition aber auch beide Abhebewal-
zen oberhalb oder unterhalb des Ablagesiebbandes an-
geordnet sein.

[0026] Es liegt grundsatzlich im Rahmen der Erfin-
dung, dass das Ablagesiebband bzw. der Ubergabetisch
im Betriebszustand der Vorrichtung parallel bzw. im We-
sentlichen parallel zum Vorrichtungsuntergrund bzw.
zum Erdboden angeordnet ist. Nach besonders bevor-
zugter Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Nasenwal-
ze in vertikaler Richtung verfahrbar bzw. absenkbar.
EmpfohlenermalRen ist die Nasenwalze in vertikaler
Richtung derartverfahrbar bzw. absenkbar, dass das Ab-
lagesiebband zumindest zwischen der Umlenkungswal-
ze und der Nasenwalze in Transportrichtung zum Vor-
richtungsuntergrund hin orientiert ist und vorzugsweise
ein Gefalle von grof3er als 0° bis 20°, insbesondere von
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3° bis 20°, bevorzugt von 4° bis 18°, besonders bevorzugt
von 5° bis 16° aufweist. Wenn das Ablagesiebband ein
Gefalle in Richtung des Vorrichtungsuntergrundes auf-
weist, wird das Ablagesiebband zweckmaRigerweise
durch die Umlenkungswalze aus seiner - zuvor insbe-
sondere parallel zum Vorrichtungsuntergrund verlaufen-
den - Transportrichtung abgelenkt. Mitder Verfahrbarkeit
der Nasenwalze in vertikaler Richtung ist insbesondere
eine Verfahrbarkeit der Nasenwalze in Richtung des Vor-
richtungsuntergrundes und zurtick gemeint.

[0027] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nasenwalze in horizontaler Richtung
verfahrbar bzw. teleskopierbar ist. Horizontale Richtung
meint in diesem Zusammenhang insbesondere in Rich-
tung parallel zum Vorrichtungsuntergrund. Durch die ho-
rizontale Verfahrbarkeit bzw. Teleskopierbarkeit der Na-
senwalze kann die Nasenwalze somit beispielsweise na-
her an die Folgevorrichtung herangefahren werden. Wei-
terhin wird der Abstand C zwischen der Nasenwalze und
der Umlenkungswalze zweckmaRigerweise beim Ver-
fahren bzw. Teleskopieren vergréRert und beim Zuriick-
fahren der Nasenwalze verkleinert. GemaR besonders
bevorzugter Ausfiihrungsform ist die Nasenwalze in ho-
rizontaler Richtung verfahrbar bzw. teleskopierbar und
in vertikaler Richtung verfahrbar bzw. absenkbar. Dieser
Ausfuhrungsform liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
verschiedenste Positionen der Nasenwalze eingestellt
werden konnen. Beispielsweise kann ein zum Vorrich-
tungsuntergrund hin orientiertes Ablagesiebband reali-
siert werden und zugleich kann die Nasenwalze nah an
die Folgevorrichtung herangefahren werden. Wenn die
Nasenwalze bereits in vertikaler Richtung verfahren bzw.
abgesenkt ist, meint horizontale Verfahrbarkeit bzw. Te-
leskopierbarkeit im Ubrigen zweckméRigerweise auch
die Verfahrbarkeit bzw. Teleskopierbarkeit der Nasen-
walze in Transportrichtung des Ablagesiebbandes, also
entsprechend dem eingestellten Gefalle des Ablagesieb-
bandes bzw. des Ubergabetisches zwischen der Umlen-
kungswalze und der Nasenwalze.

[0028] Wenn gemal besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsform der Erfindung die Nasenwalze in horizontaler
Richtung verfahrbar bzw. teleskopierbar und in vertikaler
Richtung absenkbar bzw. verfahrbar ist und zusatzlich
die Abhebewalze bzw. die Abhebewalzen in vertikaler
Richtung verfahrbar sind, kdnnen verschiedene Positio-
nen der Nasenwalze eingestellt werden und die Abhe-
bewalzen kdnnen in ihren Abhebepositionen derart an-
geordnet werden, dass die vorstehend beschriebenen
Abstande der Walzen untereinander und des Ablésebe-
reiches A von der Nasenwalze realisiert werden. Diese
Abstande und Positionen beziehen sich somit auf den
Betriebszustand der Vorrichtung.

[0029] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass der Ab-
stand A des Ablosebereiches von der Nasenwalze (auch)
durch die vertikale Verfahrbarkeit und/oder die horizon-
tale Verfahrbarkeit bzw. Teleskopierbarkeit der Nasen-
walze einstellbar ist.
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[0030] GemaR einer Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung ist die Nasenwalze lediglich in ho-
rizontaler Richtung verfahrbar bzw. teleskopierbar und
nicht in vertikaler Richtung verfahrbar bzw. absenkbar.
In dieser Ausfiihrungsform ist das Ablagesiebband par-
allel bzw. im Wesentlichen parallel zum Vorrichtungsun-
tergrund bzw. zum Erdboden angeordnet und die Nasen-
walze ist in horizontaler Richtung verfahrbar bzw. teles-
kopierbar. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Vorrichtung ist die Nasenwalze we-
der in vertikaler Richtung verfahrbar bzw. absenkbar,
noch in horizontaler Richtung verfahrbar bzw. telesko-
pierbar, sodass gleichsam ein starres Ablagesiebband
vorliegt, das parallel bzw. im Wesentlichen parallel zum
Vorrichtungsuntergrund bzw. zum Erdboden angeordnet
ist. Im Rahmen dieser vorstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsformen ist es moéglich, dass die Vorrichtung kei-
ne Umlenkungswalze aufweist. GemaR einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung ist der Abstand A zwi-
schen dem Abldsebereich bzw. der Abloselinie und der
Nasenwalze kleiner als der Abstand E zwischen der Na-
senwalze und dem Ablagebereich des Ablagesiebban-
des. Der Abstand E wird im Rahmen der Erfindung ins-
besondere zwischen einer Projektion der Drehachse der
Nasenwalze auf das Ablagesiebband und dem Ablage-
bereich, insbesondere der Mitte des Ablagebereiches,
gemessen, wobei die Projektion der Drehachse der Na-
senwalze senkrecht zu der Langserstreckung des Abla-
gesiebbandes im Bereich des Abstandes E erfolgt. Es
ist bevorzugt, dass der Abstand A maximal 50 %, vor-
zugsweise maximal 25 %, bevorzugt maximal 10 %, be-
sonders bevorzugt maximal 5 %, ganz besonders bevor-
zugt maximal 2,5 %, beispielsweise 1 % von dem Ab-
stand E betragt. Der Abstand E bezieht sich zweckma-
Rigerweise auf einen Zustand der Vorrichtung, in dem
das Ablagesiebband parallel bzw. im Wesentlichen par-
allel zum Vorrichtungsuntergrund bzw. zum Erdboden
angeordnet ist und insbesondere auf eine Ausfiihrungs-
form, bei der die Vorrichtung keine Umlenkungswalze
aufweist und/oder bei der die Nasenwalze nicht in verti-
kaler Richtung verfahrbar bzw. absenkbar ist und/oder
nicht in horizontaler Richtung verfahrbar bzw. telesko-
pierbar ist.

[0031] Eine Ausfihrungsform, derim Rahmen der Er-
findung ganz besondere Bedeutung zukommt ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Folgevorrichtung eine
Verfestigungsvorrichtung, insbesondere ein Heil3luft-
bondierer, beispielsweise ein Ofen, und/oder ein Kalan-
der ist und/oder dass die Folgevorrichtung ein Wickler
ist. Es ist moéglich, dass die Vorrichtung zumindest zwei
Folgevorrichtungen, beispielsweise eine Verfestigungs-
vorrichtung, insbesondere einen Kalander und einen
Wickler aufweist. ZweckmaRigerweise ist in Forderrich-
tung der Vliesbahn dann zunachst die Verfestigungsvor-
richtung bzw. der Kalander angeordnet und hinter der
Verfestigungsvorrichtung bzw. dem Kalander ist der
Wickler vorgesehen. Die Verfestigungsvorrichtung bzw.
der Kalander dient insbesondere zur Verfestigung bzw.
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Endverfestigung der Vliesbahn. ZweckmaRigerweise
wird die Vliesbahn nach dem Ablésevorgang im Ablése-
bereich an die Verfestigungsvorrichtung bzw. den Kalan-
der Ubergeben.

[0032] EsliegtimRahmen der Erfindung, dass die Ver-
festigungsvorrichtung bzw. der Kalander zumindest eine
Kalanderwalze, insbesondere zumindest ein Kalander-
walzenpaar aufweist, wobei zumindest eine Kalander-
walze vorzugsweise in vertikaler Richtung verfahrbar ist.
Die Vliesbahn wird insbesondere durch den Spalt bzw.
Nip zwischen den zumindest zwei - bevorzugt Gberein-
ander angeordneten - Kalanderwalzen des zumindest ei-
nen Kalanderwalzenpaares gefiihrt. Dabei kann die
Vliesbahn entweder derart gefiihrt werden, dass sie kei-
ne der Kalanderwalzen berihrt, da der Kalander bzw.
das zumindest eine Kalanderwalzenpaar offen ist oder
derart gefiihrt werden, dass sie lediglich eine der Kalan-
derwalzen berihrt, um etwa die Eigenschaften der ent-
sprechenden Seite der Vliesbahn zu beeinflussen oder
derart gefiihrt werden, dass sie beide Kalanderwalzen
bertihrt, da der Kalander bzw. das zumindest eine Ka-
landerwalzenpaar geschlossen ist. Es liegt weiterhin im
Rahmen der Erfindung, dass die Vliesbahn beim Durch-
fihren zwischen den beiden Kalanderwalzen - insbeson-
dere durch Thermobondieren - verfestigt wird. Beson-
ders bevorzugt sind fur die Verfestigungsvorrichtung
bzw. fur den Kalander zumindest drei Kalanderwalzen
vorgesehen, wobei vorzugsweise zumindest eine Kalan-
derwalze in vertikaler Richtung verfahrbar ist und wobei
die zumindest drei Kalanderwalzen besonders bevorzugt
Ubereinander angeordnet sind. Durch diese Anordnung
ergeben sich jeweils zwei Kalanderwalzenpaare aus der
obersten Kalanderwalze und der mittleren Kalanderwal-
ze und aus der untersten Kalanderwalze und der mittle-
ren Kalanderwalze. Die Vliesbahn wird zur Verfestigung
bzw. Endverfestigung zweckmafigerweise durch einen
der sich ergebenden Spalte gefiihrt. Es liegt in diesem
Zusammenhang im Rahmen der Erfindung, dass die Po-
sition der Nasenwalze und/oder der Abhebewalzen in
Abhangigkeit von dem Betriebsmodus des Kalanders
einstellbar ist bzw. eingestellt wird. Die Verfestigungs-
vorrichtung bzw. der Kalander weist empfohlenermalRen
zumindest einen Verfestigungsbereich auf, in dem die
Vliesbahn verfestigt bzw. endverfestigt wird. Verfesti-
gungsbereich meint in diesem Zusammenhang den Be-
reich, in dem die Vliesbahn durch die Wechselwirkung
bzw. den Kontaktzu zumindest einer Kalanderwalze ver-
festigt bzw. endverfestigt oder anderweitig behandelt
wird. Es empfiehlt sich, dass der Verfestigungsbereich
der Verfestigungsvorrichtung bzw. des Kalanders ober-
halb der Nasenwalze und/oder oberhalb des Ablagesieb-
bandes angeordnet ist. Die Anordnung des Verfesti-
gungsbereiches bezieht sich dabei auf die Betriebsposi-
tion bzw. den Betriebszustand der Vorrichtung.

[0033] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass der Ka-
lander ein Verfestigungskalander und/oder ein Beschich-
tungskalander und/oder ein Kalibrierkalander und/oder
ein Laminierkalander und/oder ein Aktivierungskalander
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ist.

[0034] Es empfiehlt sich, dass das Abldsen der Vlies-
bahn von dem Ablagesiebband nach einer Vorverfesti-
gung der Vliesbahn erfolgt. Die Vliesbahn wird somit
empfohlenermalien vor der Ablésung von dem Ablage-
siebband vorverfestigt. Dazu weist die Vorrichtung
zweckmaligerweise eine Vorverfestigungsvorrichtung
auf, die bevorzugt in Transportrichtung des Ablagesieb-
bandes vor dem Abldsebereich angeordnet ist. Es ist
moglich, dass das Ablésen der Vliesbahn von dem Ab-
lagesiebband vor einer Endverfestigung der Vliesbahn
erfolgt. Grundsatzlich ist es aber auch mdglich, dass die
Vorrichtung derart eingerichtet ist, dass die Endverfesti-
gung der Vliesbahn vor dem Ablésen der Vliesbahn von
dem Ablagesiebband erfolgt. Eine solche Ausfiihrungs-
form, bei der die Endverfestigung der Vliesbahn vor dem
Ablésen der Vliesbahn von dem Ablagesiebband erfolgt,
ist besonders bevorzugt, wenn die Vliesbahn im An-
schluss unmittelbar einem Beschichtungskalander
und/oder einem Kalibrierkalander und/oder einem Lami-
nierkalander und/oder einem Aktivierungskalander
und/oder einem Heildluftbondierer, beispielsweise einem
Ofen, zugefihrt wird.

[0035] Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung,
dass die zumindest eine Abhebewalze und/oder die
zweite Abhebewalze einen Abstand U von der Nasen-
walze aufweist, der zumindest 50 % des Durchmessers
der jeweiligen Abhebewalze betragt. Der Abstand U wird
zweckmaligerweise zwischen den Projektionen der
Drehachsen der Abhebewalze und der Nasenwalze auf
das Ablagesiebband gemessen, wobei die Projektionen
der Drehachsen senkrecht zur Langserstreckung des
Ablagesiebbandes bzw. zu derimaginaren Verlangerung
dieser Langserstreckung im Bereich des Abstandes U
erfolgen. Wenn gemaR bevorzugter Ausfihrungsform
zumindest zwei, insbesondere zwei Abhebewalzen vor-
gesehen sind, weisen bevorzugt beide Abhebewalzen
einen Abstand U4 und U, von der Nasenwalze auf, der
zumindest 50 % des Durchmessers der jeweiligen Ab-
hebewalze betragt.

[0036] ZurLdsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin ein Verfahren zum Transport und zur
Behandlung einer Vliesbahn aus Endlosfilamenten, ins-
besondere mit einer vorstehend beschriebenen Vorrich-
tung, wobei die Vliesbahn tiber einin einem Umlenkungs-
bereich durch eine Nasenwalze aus seiner Transport-
richtung ablenkbares Ablagesiebband gefiihrt wird, wo-
bei die Vliesbahn an eine nachgeschaltete Folgevorrich-
tung Ubergeben wird, wobei die Vliesbahn vor dem Um-
lenkungsbereich von dem Ablagesiebband abgelost
wird. Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vliesbahn zur Ablésung von dem
Ablagesiebband Uber zumindest eine Abhebewalze ge-
fuhrt wird, die oberhalb des Ablagesiebbandes angeord-
net ist, wobei die zumindest eine Abhebewalze in Bezug
auf das Ablagesiebband hdéhenverstellbar ist und dazu
vorzugsweise in vertikaler Richtung verfahrbar ist, wobei
die Vliesbahn mittels der zumindest einen Abhebewalze
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in einem Abldsebereich von dem Ablagesiebband abge-
16st wird, der mit einem Abstand A zu der Nasenwalze
angeordnet ist und wobei die Vliesbahn anschliefend
der Folgevorrichtung zugefiihrt wird.

[0037] Gemal bevorzugter Ausfiihrungsform wird die
Vliesbahn in der Folgevorrichtung bzw. in den Folgevor-
richtungen anschlieRend gewickelt und/oder beschichtet
und/oder kalibriert und/oder aktiviert und/oder verfestigt.
[0038] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemafen Vorrichtung ein funkti-
onssicheres und einfaches Abldsen der Vliesbahn von
dem Ablagesiebband mdglich ist und dass insbesondere
der Kraftaufwand fir das Abldsen der Vliesbahn im Ver-
gleichzubekannten MalRnahmen reduziert werden kann.
Dies wird durch die Ablésung der Vliesbahn mittels zu-
mindest einer Abhebewalze in einem Ablosebereich, der
in Transportrichtung des Ablagesiebbandes vor dem
Umlenkungsbereich angeordnet ist, erreicht. Das Abl6-
sen der Vliesbahn kann durch die erfindungsgemaRen
MaRnahmen insbesondere ohne Beschadigung der
Vliesbahn beispielsweise durch Herausreiflen von Fila-
menten erfolgen, sodass auch keine unerwiinschten Fi-
lamentreste an dem Ablagesiebband verbleiben. Zu be-
tonen ist weiterhin, dass die erfindungsgemaRen
MaRnahmen relativ einfach und ohne nennenswerten
Aufwand bzw. Kostenaufwand realisiert werden kdnnen.
Wenn gemal bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zumindest zwei, insbesondere zwei Abhebewalzen
vorgesehen sind, lasst sich der Ablésebereich bzw. die
Abléselinie und somitder Abstand A von der Nasenwalze
sehr prazise einstellen. Durch die bevorzugte vertikale
Verfahrbarkeit der Abhebewalze bzw. der Abhebewal-
zen und/oder durch die horizontale Verfahrbarkeit bzw.
Teleskopierbarkeit der Nasenwalze und/oder die verti-
kale Verfahrbarkeit der Nasenwalze kénnen verschiede-
ne Betriebszustande der Vorrichtung eingestellt werden
und insbesondere kann der Abstand der Nasenwalze zu
einer Folgevorrichtung, beispielsweise zu einem Kalan-
der, eingestellt und/oder ein Gefalle des Ablagesiebban-
des realisiert werden, wobei nichtsdestoweniger die Ab-
hebewalze bzw. die Abhebewalzen so zu dem Ablage-
siebband angeordnet werden kénnen, dass das Ablésen
der Vliesbahn in einem Ablésebereich bzw. an einer Ab-
I6selinie vor dem Umlenkungsbereich erfolgt bzw. erfol-
gen kann. Die erfindungsgemafe Vorrichtung bzw. das
erfindungsgeméafRe Verfahren ist somit sehr flexibel ein-
setzbar, wobei in den verschiedenen Betriebspositionen
jeweils ein einfaches und funktionssicheres Ablésen der
Vliesbahn von dem Ablagesiebband mdglich ist, fir das
ein verhaltnismaRig geringer Kraftaufwand erforderlich
ist und das insbesondere ohne Beschadigungen der
Vliesbahn erfolgen kann.

[0039] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsge-
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mafle Vorrichtung mit zwei Abhebewalzen in
ihrem Grundzustand,
Fig. 2  die Vorrichtung nach Fig. 1 in einem ersten Be-
triebszustand bzw. in einer ersten Betriebspo-
sition,
Fig. 3  die Vorrichtung nach Fig. 1 in einem zweiten
Betriebszustand bzw. in einer zweiten Betriebs-
position,
Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung der Nasenwalze
und der Abhebewalzen der Vorrichtung im Zu-
stand gemaR Fig. 2.

[0040] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Vliesstoffen aus Endlosfilamenten, wobei
eine als Spinnerette ausgebildete Spinneinrichtung 1
zum Erspinnen der Filamente und eine Kihleinrichtung
2 zum Kuhlen der Filamente vorhanden ist. Weiterhin ist
ein Ablagesiebband 3 vorgesehen, auf dem die Filamen-
te in einem Ablagebereich 4 zur Vliesbahn 5 ablegbar
sind. Zweckmafigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel
gemal den Figuren handelt es sich bei der Vorrichtung
um eine Spunbond-Vorrichtung, wobei eine Verstreck-
einrichtung 17 zum Verstrecken der Filamente vorgese-
hen ist. Bei den Endlosfilamenten kann es sich zweck-
mafigerweise um Monokomponentenfilamente aus zu-
mindest einem thermoplastischen Kunststoff handeln.
Die Kuhleinrichtung 2 weist empfohlenermafen und im
Ausfiihrungsbeispiel eine Kiilhlkkammer 18 auf, durch die
die Endlosfilamente zur Kiihlung gefiihrt werden. Bevor-
zugt und im Ausflihrungsbeispiel sind an zwei gegenu-
berliegenden Seiten der Kilhlkammer 18 zwei iberein-
ander angeordnete Luftzufuhrkabinen 19, 20 angeord-
net, aus denen bevorzugt Luft unterschiedlicher Tempe-
ratur in die Kiilhlkammer 18 eingefiihrt wird. Weiterhin
bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel ist zwischen der
Spinneinrichtung 1 und der Kuhleinrichtung 2 eine Mo-
nomer-Absaugungseinrichtung 21 vorgesehen, mit der
stérende Gase, die beim Spinnprozess auftreten aus der
Vorrichtung bzw. der Spunbond-Vorrichtung entfernt
werden kénnen. Bei den stérenden Gasen kann es sich
etwa um Monomere, Oligomere und dergleichen Sub-
stanzen handeln.

[0041] ZweckmaBigerweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel ist der Kuihleinrichtung 2 in Filamentstromungsrich-
tung FS die Verstreckeinrichtung 17 zum Verstrecken
der Filamente nachgeschaltet. GemaR sehr empfohlener
Ausfiihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel ist das Ag-
gregat aus der Kihleinrichtung 2 und der Verstreckein-
richtung 17 als geschlossenes Aggregat ausgebildet, bei
dem auBer der Zufuhr der Kiihlluft in der Kiihleinrichtung
2 keine weitere Luftzufuhr in das geschlossene Aggregat
stattfindet.

[0042] Im Rahmen der Erfindung und im Ausfiihrungs-
beispiel ist zwischen der Verstreckeinrichtung 17 und
dem Ablagesiebband 3 ein Diffusor 23 angeordnet, durch
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den die Endlosfilamente gefiihrt werden. GemaR einer
empfohlenen Ausflihrungsform und im Ausfiihrungsbei-
spiel sind zwischen der Verstreckeinrichtung 17 und dem
Diffusor 23 Sekundarluft-Eintrittsspalte 24 fiir die Einfiih-
rung von Sekundarluft in den Diffusor 23 vorgesehen.
Nach dem Durchlaufen des Diffusors 23 werden die End-
losfilamente auf dem Ablagesiebband 3 in dem Ablage-
bereich 4 zur Vliesbahn 5 abgelegt und dann zweckma-
Rigerweise mit dem Ablagesiebband 3 in Transportrich-
tung T des Ablagesiebbandes 3 abtransportiert. Empfoh-
lenermaflen und im Ausfiihrungsbeispiel ist unter dem
Ablagesiebband 3 eine Absaugungseinrichtung 22 zum
Absaugen von Luft bzw. Prozessluft durch das Ablage-
siebband 3 vorgesehen.

[0043] ErfindungsgemaR ist das Ablagesiebband 3 in
einem Umlenkungsbereich 6 durch zumindest eine Na-
senwalze 7 aus seiner Transportrichtung T ablenkbar.
Die Vliesbahn 5 ist im Betriebszustand der Vorrichtung
(Figuren 2 bis 4) vor dem Umlenkungsbereich 6 von dem
Ablagesiebband 3 abldsbar und anschliefend an zumin-
dest eine Folgevorrichtung 8 Ubergebbar. Im Ausfiih-
rungsbeispiel sind zwei Folgevorrichtungen 8, ein Kalan-
der 16 und ein Wickler 26 vorgesehen.

[0044] Zur Ablésung der Vliesbahn 5 von dem Abla-
gesiebband 3 sind bevorzugt und im Ausflihrungsbei-
spiel gemaf den Figuren zwei Abhebewalzen 9, 14 vor-
handen. EmpfohlenermafRen und im Ausfiihrungsbei-
spiel sind die Abhebewalzen 9, 14 in Bezug auf das Ab-
lagesiebband 3 héhenverstellbar ausgebildet und vor-
zugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel in vertikaler Rich-
tung verfahrbar. Dies ist insbesondere in der Fig. 1 zu
erkennen. ZweckmaRigerweise kénnen die Abhebewal-
zen 9, 14 durch ihre Hohenverstellbarkeit bzw. vertikale
Verfahrbarkeit von einer Grundposition in verschiedene
Abhebepositionen und zurlick verfahren werden. In einer
Grundposition der Abhebewalzen 9, 14, die in der Fig. 1
dargestellt ist, ist eine Reinigung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung und/oder eine Einfadelung der Vlies-
bahn méglich, sodass sich die Vorrichtung noch nicht in
ihrem Betriebszustand befindet. Zwei unterschiedliche
Abhebepositionen der Abhebewalzen 9, 14 sind in den
Figuren 2 und 3 dargestellt. Diese Figuren zeigen die
Vorrichtung im Betriebszustand. In dem Betriebszustand
bzw. in der Abhebeposition der Abhebewalzen 9, 14 sind
die Abhebewalzen 9, 14 zweckmaRigerweise oberhalb
des Ablagesiebbandes 3 angeordnet und die Vliesbahn
5 ist mittels der Abhebewalzen 9, 14 in einem Ablosebe-
reich 10 bzw. an einer Abldselinie von dem Ablagesieb-
band 3 abldsbar, der mit einem Abstand A zu der Nasen-
walze 7 angeordnet ist und insbesondere in Transport-
richtung T vor der Nasenwalze 7 angeordnet ist. Abstand
A zwischen der Nasenwalze 7 und dem Abldsebereich
10 bzw. der Abldselinie meintinsbesondere den Abstand
zwischen der Drehachse der Nasenwalze 7 und dem Ab-
I6sebereich bzw. der Abloselinie 10. Der Abstand A wird
dabei zweckmaligerweise zwischen einer Projektion der
Drehachse der Nasenwalze 7 auf das Ablagesiebband
3 und dem Abldsebereich 10 bzw. der Abléselinie ge-
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messen, wobei die Projektion der Drehachse senkrecht
zur Langserstreckung des Ablagesiebbandes 3 im Be-
reich des Abstandes A erfolgt (Figuren 2 bis 4).

[0045] EmpfohlenermaBen und im Ausfiihrungsbei-
spiel gemaf den Figuren istim Betriebszustand der Vor-
richtung die erste Abhebewalze 9 in Transportrichtung T
des Ablagesiebbandes 3 hinter der Nasenwalze 7 ange-
ordnet (Fig. 2) oder vor der Nasenwalze 7 angeordnet
(Fig. 3). Die zweite Abhebewalze 14 ist vorzugsweise in
Transportrichtung T des Ablagesiebbandes 3 vor der Na-
senwalze 7 angeordnet.

[0046] GemalR besonders bevorzugter Ausfiihrungs-
form der Erfindung und im Ausfiihrungsbeispiel ist der
Abstand A kleiner als der Abstand C zwischen der Na-
senwalze 7 und einer Umlenkungswalze 15. Die Umlen-
kungswalze 15 ist zweckmaRigerweise eine zusatzlich
zuder Nasenwalze 7 zum Transport des Ablagesiebban-
des 3 eingerichtete Walze, die in Transportrichtung T des
Ablagesiebbandes 3 vor der Nasenwalze 7 angeordnet
ist. Die Umlenkungswalze 15 ist empfohlenermafien und
im Ausfihrungsbeispiel zwischen dem Ablagebereich 4
und dem Umlenkungsbereich 6 vorgesehen. An der Um-
lenkungswalze 15 kann das Ablagesiebband 3 entweder
ohne Ablenkung aus seiner Transportrichtung entlang
gefuhrt werden (Fig. 1) oder durch die Umlenkungswalze
15 aus seiner Transportrichtung abgelenkt werden (Fi-
guren 2 und 3), wie untenstehend noch naher erlautert
wird.

[0047] Abstand C zwischen der Nasenwalze 7 und der
Umlenkungswalze 15 meint im Rahmen der Erfindung
insbesondere den Abstand der Drehachsen der Nasen-
walze 7 und der Umlenkungswalze 15, der zweckmafi-
gerweise zwischen den Projektionen der Drehachsen auf
das Ablagesiebband 3 gemessen wird, wobei die Pro-
jektionen der Drehachsen senkrecht zur Langserstre-
ckung des Ablagesiebbandes 3 im Bereich des Abstan-
des C erfolgen. Es empfiehlt sich, dass der Abstand A
maximal 30 %, bevorzugt maximal 20 % von dem Ab-
stand C betragt. Im Ausfiihrungsbeispiel gemaf der Fig.
2 mag der Abstand A etwa 5 % des Abstandes C betra-
gen. Im Ausfiihrungsbeispiel geman der Fig. 3 mag der
Abstand A etwa 15 % des Abstandes C betragen.
[0048] EmpfohlenermaBen und im Ausfiihrungsbei-
spiel sind die Abhebewalzen 9, 14 als rotierende Abhe-
bewalzen ausgebildet. Der Durchmesser d der Abhebe-
walzen 9, 14 betragt bevorzugt 25 bis 400 mm, beson-
ders bevorzugt 100 bis 250 mm. Im Rahmen der Erfin-
dung und im Ausfihrungsbeispiel weisen die erste Ab-
hebewalze 9 und die zweite Abhebewalze 14 den glei-
chen Durchmesser d bzw. im Wesentlichen den gleichen
Durchmesser d auf. Besonders bevorzugt und im Aus-
fuhrungsbeispiel (insbesondere Fig. 4) betragt der Dreh-
achsenabstand m der beiden Abhebewalzen 9, 14 im
Betriebszustand der Vorrichtung zumindest 115 % des
Durchmessers d der Abhebewalzen 9, 14. Im Ausfih-
rungsbeispiel gemaf den Figuren mag der Drehachsen-
abstand m der beiden Abhebewalzen 9, 14 etwa 130 %
des Durchmessers d der Abhebewalzen 9, 14 betragen.
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Drehachsenabstand m meint in diesem Zusammenhang
insbesondere den Abstand der Drehachsen der beiden
Abhebewalzen 9, 14, wobei dieser Drehachsenabstand
m zweckmaRigerweise zwischen den Projektionen der
Drehachsen der Abhebewalzen 9, 14 auf das Ablage-
siebband 3 gemessen wird, wobei die Projektionen der
Drehachsen senkrecht zu der Langserstreckung des Ab-
lagesiebbandes 3 bzw. zu der imaginaren Verlangerung
dieser Langserstreckung erfolgen.

[0049] ZweckmaRigerweise und im Ausflihrungsbei-
spiel sind die Abhebewalzen 9, 14 in Bezug auf das Ab-
lagesiebband 3 mit einem Abstand D angeordnet. Ab-
stand D meint in diesem Zusammenhang insbesondere
den Abstand der Drehachse der jeweiligen Abhebewalze
9, 14 zu dem Ablagesiebband 3. Der Abstand D zu dem
Ablagesiebband 3 wird dabei zweckmaRigerweise senk-
recht zu der Langserstreckung des Ablagesiebbandes 3
im Bereich der Abhebewalzen 9, 14 bzw. zu der imagi-
naren Verlangerung dieser Langserstreckung gemessen
bzw. bestimmt. Im Ausfiihrungsbeispiel gemaR den Fi-
guren (insbesondere Fig. 3) ist der Abstand der ersten
Abhebewalze 9 von dem Ablagesiebband 3 mit D4 und
der Abstand der zweiten Abhebewalze 14 von dem Ab-
lagesiebband 3 mit D, gekennzeichnet. Im Rahmen der
Erfindung und im Ausfihrungsbeispiel ist der Abstand D
bzw. sind die Abstdnde D, und D, gréRer als 50 % des
Durchmessers d der jeweiligen Abhebewalze 9, 14.
[0050] Weiterhin bevorzugt und im Ausfiihrungsbei-
spiel (insbesondere Fig. 3) ist der Abstand D der ersten
Abhebewalze 9 von dem Ablagesiebband 3 gréRer als
der Abstand D, der zweiten Abhebewalze 14 von dem
Ablagesiebband 3. Die Vliesbahn 5 ist zweckmaRiger-
weise und im Ausfiihrungsbeispiel im Betriebszustand
der Vorrichtung Uber die Unterseite der zweiten Abhe-
bewalze 14 und uber die Oberseite der ersten Abhebe-
walze 9 filhrbar. Dies ist insbesondere in den Figuren 2
bis 4 dargestellt. Die erste Abhebewalze 9 ist vorzugs-
weise fir die Ablésung der Vliesbahn 5 von dem Abla-
gesiebband 3 verantwortlich. Die zweite Abhebewalze
14 istempfohlenermalien fiir das Niederhalten der Vlies-
bahn 5 nahe des Ablagesiebbandes 3 verantwortlich. Da-
durch befindet sich der Ablésebereich 10 bzw. die Abl6-
selinie zweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel
nahe derzweiten Abhebewalze 14 und insbesondere un-
terhalb der zweiten Abhebewalze 14.

[0051] Gemal sehrbevorzugter Ausfiihrungsformund
im Ausfiihrungsbeispiel ist die Nasenwalze 7 in vertikaler
Richtung derart verfahrbar bzw. absenkbar, dass das Ab-
lagesiebband 3 zwischen der Umlenkungswalze 15 und
der Nasenwalze 7 in Transportrichtung T zum Vorrich-
tungsuntergrund 11 hin orientiert ist. ZweckmaRigerwei-
se und im Ausfiihrungsbeispiel weist das Ablagesieb-
band in diesem Bereich ein Gefélle von 3° bis 20° auf.
Im Ausfihrungsbeispiel gemaf der Fig. 2 mag das Ab-
lagesiebband 3 ein Gefalle von etwa 7° und im Ausfiih-
rungsbeispiel gemaf der Fig. 3 ein Gefalle von etwa 15°
aufweisen. Die Umlenkungswalze 15 lenkt das Ablage-
siebband 3 somit aus seiner - zuvor insbesondere par-
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allel zum Vorrichtungsuntergrund 11 verlaufenden -
Transportrichtung T ab (Figuren 2 und 3). Mit der Ver-
fahrbarkeit der Nasenwalze 7 in vertikaler Richtung ist in
diesem Zusammenhang insbesondere die Verfahrbar-
keit in Richtung des Vorrichtungsuntergrundes 11 und
zuriick gemeint. Weiterhin bevorzugt und im Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Nasenwalze 7 in horizontaler Rich-
tung verfahrbar bzw. teleskopierbar. Horizontale Rich-
tung meint in diesem Zusammenhang insbesondere in
Richtung parallel zum Vorrichtungsuntergrund 11. Durch
die horizontale Verfahrbarkeit bzw. Teleskopierbarkeit
der Nasenwalze 7 kann diese Nasenwalze 7 beispiels-
weise naherandie Folgevorrichtung 8 bzw. den Kalander
16 herangefahren werden. Besonders bevorzugt und im
Ausfiihrungsbeispiel ist die Nasenwalze 7 in horizontaler
Richtung verfahrbar bzw. teleskopierbar und in vertikaler
Richtung verfahrbar bzw. absenkbar, sodass verschie-
denste Positionen der Nasenwalze eingestellt werden
kénnen. Wenn gemal bevorzugter Ausfihrungsform
und im Ausfihrungsbeispiel die Nasenwalze 7 in hori-
zontaler Richtung verfahrbar bzw. teleskopierbar und in
vertikaler Richtung absenkbar ist und zusatzlich die Ab-
hebewalzen 9, 14 in vertikaler Richtung verfahrbar sind,
kénnen verschiedene Positionen der Nasenwalze 7 ein-
gestellt werden und die Abhebewalzen 9, 14 kénnen in
ihren Abhebepositionen derart angeordnet werden, dass
insbesondere der Abstand A des Ablésebereiches 10
von der Nasenwalze 7 im Betriebszustand der Vorrich-
tung realisiert werden kann.

[0052] Im Rahmen der Erfindung und im Ausfiihrungs-
beispiel ist eine Folgevorrichtung 8 als Kalander 16 aus-
gestaltet. Im Ausfiihrungsbeispiel gemafR der Fig. 1 ist
zu erkennen, dass eine weitere Folgevorrichtung 8 in
Form eines Wicklers 26 vorgesehen sein kann, wobei in
Forderrichtung der Vliesbahn 5 dann zunachst der Ka-
lander 16 und anschlieRend der Wickler 26 angeordnet
ist. Der Kalander 16 weistim Ausflihrungsbeispiel geman
den Figuren drei Kalanderwalzen 12.1, 12.2 und 12.3
auf, die in vertikaler Richtung verfahrbar sind. Die Vlies-
bahn 5 wird insbesondere durch den Spalt bzw. Nip zwi-
schen zwei der Kalanderwalzen 12.1, 12.2, 12.3 gefiihrt.
Die drei Kalanderwalzen 12.1, 12.2, 12.3 sind zweckma-
Rigerweise und im Ausflhrungsbeispiel tbereinander
angeordnet. Dadurch entstehen jeweils zwei Kalander-
walzenpaare aus der obersten Kalanderwalze 12.1 und
der mittleren Kalanderwalze 12.2 und aus der untersten
Kalanderwalze 12.3 und der mittleren Kalanderwalze
12.2. Die Vliesbahn 5 wird zur Verfestigung bzw. End-
verfestigung zweckmaRigerweise und im Ausfiihrungs-
beispiel durch einen sich zwischen den Kalanderwalzen
12.1, 12.2, 12.3 ergebenden Spalt bzw. Nip geflhrt. In
einem Verfestigungsbereich 13 des Kalanders 16 kann
die Vliesbahn 5 dann verfestigt bzw. endverfestigt wer-
den. Verfestigungsbereich 13 meint in diesem Zusam-
menhang den Bereich, in dem die Vliesbahn 5 durch die
Einwirkung zumindest einer Kalanderwalze 12.1, 12.2,
12.3 verfestigt bzw. endverfestigt werden kann. Im Rah-
men der Erfindung und im Ausfiihrungsbeispiel geman
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den Figuren 2 bis 4 ist der Verfestigungsbereich 13 des
Kalanders 16 im Betriebszustand der Vorrichtung jeweils
oberhalb der Nasenwalze 7 und oberhalb des Ablage-
siebbandes 3 angeordnet.

[0053] Weiter bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel
gemal den Figuren erfolgt das Ablésen der Vliesbahn 5
von dem Ablagesiebband 3 nach einer Vorverfestigung
der Vliesbahn 5. Die Vliesbahn wird somit empfohlener-
mafen undim Ausflihrungsbeispiel vor der Ablésung von
dem Ablagesiebband 3 mittels einer Vorverfestigungs-
vorrichtung 25 vorverfestigt. Dies ist insbesondere in der
Fig. 1 zu erkennen.

[0054] Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung,
dass die erste Abhebewalze 9 und/oder die zweite Ab-
hebewalze 14 einen Abstand U von der Nasenwalze 7
aufweist, der zumindest 50 % des Durchmessers der je-
weiligen Abhebewalze 9, 14 betragt. Abstand U meintin
diesem Zusammenhang insbesondere den Abstand der
Drehachse der zumindest einen Abhebewalze 9, 14 von
der Drehachse der Nasenwalze 7, wobei der Abstand U
zweckmaRigerweise zwischen den Projektionen der
Drehachsen der Abhebewalze 9, 14 und der Nasenwalze
7 auf das Ablagesiebband 3 gemessen wird, wobei die
Projektionen der Drehachsen senkrechtzur Langserstre-
ckung des Ablagesiebbandes 3 bzw. zu der imaginaren
Verlangerung dieser Langserstreckung im Bereich des
Abstandes U erfolgen. Im Ausfliihrungsbeispiel geman
den Figuren weisen beide Abhebewalzen 9, 14 jeweils
einen Mittelpunktsabstand U, und U, von der Nasenwal-
ze 7 auf, der zumindest 50 % des Durchmessers d der
jeweiligen Abhebewalze 9, 14 betragt (Fig. 4).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Vliesstoffen aus
Endlosfilamenten, wobei eine Spinneinrichtung (1)
zum Erspinnen der Filamente und eine Kihleinrich-
tung (2) zum Kihlen der Filamente vorhanden ist,
wobei weiterhin ein Ablagesiebband (3) vorgesehen
ist, auf dem die Filamente in einem Ablagebereich
(4) zu einer Vliesbahn (5) ablegbar sind, wobei das
Ablagesiebband (3) in einem Umlenkungsbereich
(6) durch zumindest eine Nasenwalze (7) aus seiner
Transportrichtung ablenkbar ist, wobei zumindest ei-
ne dem Ablagesiebband (3) in Foérderrichtung der
Vliesbahn (5) nachgeschaltete Folgevorrichtung (8)
fur die Vliesbahn (5) vorhanden ist, wobei die Vlies-
bahn (5) vor dem Umlenkungsbereich (6) von dem
Ablagesiebband (3) ablésbar und anschlieRend an
die Folgevorrichtung (8) libergebbar ist, wobei zur
Ablésung der Vliesbahn (5) von dem Ablagesieb-
band (3) zumindest eine Abhebewalze (9) vorgese-
henist, wobei die Abhebewalze (9) oberhalb des Ab-
lagesiebbandes (3) angeordnet ist bzw. angeordnet
werden kann, wobei die Vliesbahn (5) mittels der zu-
mindest einen Abhebewalze (9) in einem Ablésebe-
reich (10) von dem Ablagesiebband (3) abldsbar ist,
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der mit einem Abstand A zu der Nasenwalze (7) an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Abhebewalze (9) in Bezug auf
das Ablagesiebband (3) hdhenverstellbar ist und da-
zu vorzugsweise in vertikaler Richtung verfahrbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die zumindest
eine Abhebewalze (9) derart zu der Nasenwalze (7)
angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann, dass
der Ablésebereich (10) in Transportrichtung des Ab-
lagesiebbandes (3) vor dem Umlenkungsbereich (6)
liegt, wobei die zumindest eine Abhebewalze (9) be-
vorzugt in Transportrichtung des Ablagesiebbandes
(3) vor oder hinter der Nasenwalze (7) angeordnet
ist bzw. angeordnet werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei der Abstand A kleiner ist als der Abstand C zwi-
schen der Nasenwalze (7) und einer Umlenkungs-
walze (15) und insbesondere maximal 50 %, vor-
zugsweise maximal 25 %, bevorzugt maximal 10 %,
besonders bevorzugt maximal 5 %, ganz besonders
bevorzugt maximal 2,5 %, beispielsweise 1 % von
dem Abstand C betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei die zumindest eine Abhebewalze (9) als rotie-
rende Abhebewalze (9), insbesondere als antreib-
bare rotierende Abhebewalze (9), ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei die zumindest eine Abhebewalze (9) in einem
Abstand D zu dem Ablagesiebband (3) angeordnet
ist bzw. angeordnet werden kann und wobei dieser
Abstand D gréRer als 50 % des Durchmessers d der
Abhebewalze (9) ist und bevorzugt mindestens 55
%, besonders bevorzugt mindestens 60 % des
Durchmessers d der Abhebewalze (9) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei der Durchmesser d der zumindest einen Abhe-
bewalze (9) 10 bis 500 mm, vorzugsweise 25 bis 400
mm, bevorzugt 50 bis 300 mm, besonders bevorzugt
100 bis 250 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei zumindest zwei, insbesondere zwei Abhebewal-
zen (9, 14) vorgesehen sind, wobei eine zweite Ab-
hebewalze (14) vorzugsweise in Transportrichtung
des Ablagesiebbandes (3) vor der Nasenwalze (7)
angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann und
wobei eine erste Abhebewalze (9) bevorzugt in
Transportrichtung des Ablagesiebbandes (3) zwi-
schen der zweiten Abhebewalze (14) und der Na-
senwalze (7) oder hinter der Nasenwalze (7) ange-
ordnet ist bzw. angeordnet werden kann.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

8.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

22

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die erste Ab-
hebewalze (9) und die zweite Abhebewalze (14) den
gleichen Durchmesser d bzw. im Wesentlichen den
gleichen Durchmesser d aufweisen und wobei vor-
zugsweise der Drehachsenabstand m der beiden
Abhebewalzen (9, 14) zumindest 105 %, bevorzugt
zumindest 110 %, besonders bevorzugt zumindest
115 % des Durchmessers d der Abhebewalzen (9,
14) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8, wo-
bei die Vliesbahn (5) Giber die Unterseite der zweiten
Abhebewalze (14) und liber die Oberseite der ersten
Abhebewalze (9) fuhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei die Nasenwalze (7) in vertikaler Richtung derart
verfahrbar bzw. absenkbar ist, dass das Ablagesieb-
band (3) zumindest zwischen der Umlenkungswalze
(15) und der Nasenwalze (7) in Transportrichtung zu
dem Vorrichtungsuntergrund (11) hin orientiert ist
und vorzugsweise ein Gefalle von 3° bis 20°, bevor-
zugt von 4° bis 18°, besonders bevorzugt von 5° bis
16° aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wo-
bei die Nasenwalze (7) in horizontaler Richtung ver-
fahrbar bzw. teleskopierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
wobei der Abstand A des Abldsebereiches (10) von
der Nasenwalze (7) durch die vertikale Verfahrbar-
keit und/oder die horizontale Verfahrbarkeit bzw. Te-
leskopierbarkeit der Nasenwalze (7) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wo-
bei die Folgevorrichtung (8) eine Verfestigungsvor-
richtung, insbesondere ein Heilluftbondierer, bei-
spielsweise ein Ofen, und/oder ein Kalander (16) ist
und/oder wobei die Folgevorrichtung (8) ein Wickler
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die Verfesti-
gungsvorrichtung bzw. der Kalander (16) zumindest
eine Kalanderwalze (12), insbesondere zumindest
ein Kalanderwalzenpaar aufweist, wobei zumindest
eine Kalanderwalze (12) vorzugsweise in vertikaler
Richtung verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, wo-
bei das Abldsen der Vliesbahn (5) von dem Ablage-
siebband (3) nach einer Vorverfestigung der Vlies-
bahn (5) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, wo-
bei die zumindest eine Abhebewalze (9) und/oder
die zweite Abhebewalze (14) einen Abstand U von
der Nasenwalze (7) aufweist, der zumindest 50 %
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des Durchmessers d der jeweiligen Abhebewalze (9,
14) betragt.

Verfahren zum Transport und zur Behandlung einer
Vliesbahn aus Endlosfilamenten mit einer Vorrich-
tung gemaR einem der Anspriche 1 bis 16, wobei
die Vliesbahn (5) tber ein in einem Umlenkungsbe-
reich (6) durch eine Nasenwalze (7) aus seiner
Transportrichtung ablenkbares Ablagesiebband (3)
gefuhrt wird, wobei die Vliesbahn (5) an eine nach-
geschaltete Folgevorrichtung (8) ibergeben wird,
wobei die Vliesbahn (5) vor dem Umlenkungsbe-
reich (6) von dem Ablagesiebband (3) abgel6st wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vliesbahn (5) zur Ablésung von dem Ablagesieb-
band (3) Uber zumindest eine Abhebewalze (9) ge-
fuhrt wird, die oberhalb des Ablagesiebbandes (3)
angeordnet ist, wobei die zumindest eine Abhebe-
walze (9) in Bezug auf das Ablagesiebband (3) h6-
henverstellbar ist und dazu vorzugsweise in vertika-
ler Richtung verfahrbar ist, wobei die Vliesbahn (5)
mittels der zumindest einen Abhebewalze (9) in ei-
nem Abldsebereich (10) von dem Ablagesiebband
(3) abgeldst wird, der mit einem Abstand A zu der
Nasenwalze (7) angeordnet ist und wobei die Vlies-
bahn (5) anschlieend der Folgevorrichtung (8) zu-
gefuhrt wird.

Claims

Apparatus for making nonwoven from continuous fil-
aments, the apparatus comprising a spinner (1) for
spinning the filaments, a cooler (2) for cooling the
filaments, a deposition mesh belt (3) on which the
filaments can be deposited in a deposition area (4)
to form a nonwoven web (5), at least one nose roller
(7) over which the deposition mesh belt (3) is deflect-
ed in a deflection zone (6) from its travel direction,
and at least one downstream treatment device (8)
for the nonwoven web (5) downstream of the depo-
sition mesh belt (3) in the travel direction of the non-
woven web (5), the nonwoven web (5) being sepa-
rable from the deposition mesh belt (3) upstream of
the deflection zone (6) and then transferable to the
downstream treatment device (8), wherein at least
one lift roller (9) is provided for separating the non-
woven web (5) from the deposition mesh belt (3),
wherein the lift roller (9) is set or positionable above
the deposition mesh belt (3), wherein the nonwoven
web (5) is separable from the deposition mesh belt
(3) with the at least one lift roller (9) at a separation
location (10) at a spacing A from the nose roller (7),
characterized in, that

the atleast one lift roller (9) is adjustable with respect
to height relative to the deposition mesh belt (3) and,
for this purpose, preferably is vertically movable.
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2.

The apparatus according to claim 1, wherein the at
least one lift roller (9) is set or positionable relative
to the nose roller (7) such that the separation location
(10) is spaced or orientable in the travel direction of
the deposition mesh belt (3) upstream of the deflec-
tion zone (6), the at least one lift roller (9) preferably
being upstream or downstream of the nose roller (7)
in the travel direction of the deposition mesh belt (3).

The apparatus according to one of claims 1 or 2,
wherein the spacing A is smaller than the spacing C
between the nose roller (7) and a deflection roller
(15) and in particular is a maximum of 50%, prefer-
ably a maximum of 25%, preferably a maximum of
10%, especially preferably a maximum of 5%, very
particularly preferably a maximum of 2.5%, for ex-
ample 1% of the spacing C.

The apparatus according to one of claims 1 to 3,
wherein the at least one lift roller (9) is rotatable and
in particular driven.

The apparatus according to one of claims 1 to 4,
wherein the at least one lift roller (9) is set or posi-
tionable at a spacing D from the deposition mesh
belt (3) and this spacing D is greater than 50% of the
diameter d of the lift roller (9) and preferably at least
55%, particularly preferably at least 60% of the di-
ameter d of the lift roller (9) .

The apparatus according to one of claims 1 to 5,
wherein the diameter d of the at least one lift roller
(9) is 10 to 500 mm, preferably 25 to 400 mm, pref-
erably 50 to 300 mm, and especially preferably 100
to 250 mm.

The apparatus according to one of claims 1 to 6,
wherein at least two, in particular two, lift rollers (9,
14) are provided of which a second lift roller (14) is
preferably set or positionable in the travel direction
of the deposition mesh belt (3) upstream of the nose
roller (7) and a first lift roller (9) is preferably set or
positionable in the travel direction of the deposition
mesh belt (3) between the second lift roller (14) and
the nose roller (7) or downstream of the nose roller

(7).

The apparatus according to claim 7, wherein the first
lift roller (9) and the second lift roller (14) have the
same or substantially the same diameter d and pref-
erably the spacing m between the axes of rotation
of the two lift rollers (9, 14) is at least 105%, prefer-
ably at least 110%, especially preferably at least
115% of the diameter d of the lift rollers (9, 14).

The apparatus according to one of claims 7 or 8,
wherein the nonwoven web (5) can be guided under
the secondliftroller (14) and over thefirstliftroller (9).
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The apparatus according to one of claims 1 to 9,
wherein the nose roller (7) can be moved or lowered
vertically to angle the deposition mesh belt (3) at
least between the deflection roller (15) and the nose
roller (7)inthe travel direction toward the device base
(11) and preferably at a downward slope from 3° to
20°, preferably from 4° to 18°, particularly preferably
from 5° to 16°.

The apparatus according to one of claims 1 to 11,
wherein the nose roller (7) can be moved or tele-
scopically moved horizontally.

The apparatus according to one of claims 10 or 11,
wherein the spacing A of the separation location (10)
from the nose roller (7) is adjusted by the vertical
movability and/or the horizontal movability or tele-
scoping of the nose roller (7).

The apparatus according to one of claims 1 to 12,
wherein the downstream treatment device (8) is a
consolidator, in particular a hot-air bonder, for exam-
ple anoven, and/or a calender (16), and/or the down-
stream treatment device (8) is a winder.

The apparatus of claim 13, wherein the consolidator
or the calender (16) has at least one calender roll
(12), in particular at least one pair of calender rolls,
and at least one calender roll (12) preferably is mov-
able vertically.

The apparatus according to one of claims 1 to 14,
wherein separation of the nonwoven web (5) from
the deposition mesh belt takes place (3) after pre-
consolidation of the nonwoven web (5).

The apparatus according to one of claims 1 to 15,
wherein the at least one lift roller (9) and/or the sec-
ond lift roller (14) has a spacing U from the nose
roller (7) that is at least 50% of the diameter d of the
respective lift roller (9, 14).

A method of transporting and treating a nonwoven
web made of continuous filaments with an apparatus
according to one of claims 1 to 16, wherein the non-
woven web (5) is guided over a deposition mesh belt
(3) deflectable in a deflection zone (6) from its travel
direction by a nose roller (7), the nonwoven web (5)
passing to a downstream treatment device (8), the
nonwoven web (5) being separated from the depo-
sition mesh belt (3) upstream of the deflection zone
(6), characterized in, that

at least one lift roller (9) is arranged above the dep-
osition mesh belt (3) and over which the nonwoven
web (5) is guided for separation of the nonwoven
web (5) from the deposition mesh belt (3), the atleast
one lift roller (9) is adjustable with respect to height
relative to the deposition mesh belt (3) and, for this
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purpose, preferably is vertically movable, the lift roll-
er (9) separating the nonwoven web (5) in a sepa-
ration location (10) from the deposition mesh belt
(3), the separation location (10) being at a spacing
A from the nose roller (7) and the nonwoven web (5)
is then fed to the downstream treatment device (8).

Revendications

Dispositif, destiné a fabriquer des non-tissés en fila-
ments continus, un systéme de filage (1) étant prévu
pour filer les filaments et un systéme de refroidisse-
ment (2) étant présent pour refroidir les filaments,
étant prévue par ailleurs une bande tamiseuse (3)
de dépose sur laquelle les filaments peuvent étre
déposés dans une zone de dépose (4) pour former
un voile de non-tissé (5), dans une zone de renvoi
(6), la bande tamiseuse (3) de dépose étant suscep-
tible d’étre déviée de sa direction de transport par
au moins un cylindre a ergots (7), au moins un dis-
positif de post-traitement (8) placé en aval de la ban-
de tamiseuse (3) de dépose dans la direction de con-
voyage du voile de non-tissé (5) étant présent pour
le voile de non-tissé (5), al'avant de lazone de renvoi
(6), le voile de non-tissé (5) étant désolidarisable de
la bande tamiseuse (3) de dépose et transférable
par la suite au dispositif de post-traitement (8), pour
désolidariser le voile de non-tissé (5) de la bande
tamiseuse (3) de dépose étant prévu au moins un
cylindre de relevage (9), le cylindre de relevage (9)
étant placé ou pouvant étre placé au-dessus de la
bande tamiseuse (3) de dépose, le voile de non-tissé
(5) étant susceptible d’étre désolidarisé au moyen
de I'au moins un cylindre de relevage (9) dans une
zone de désolidarisation (10) de la bande tamiseuse
(3) de dépose qui est placée avec un écart A par
rapport au cylindre a ergots (7), caractérisé en ce
que

I'au moins un cylindre de relevage (9) est réglable
en hauteur par rapport a la bande tamiseuse (3) de
dépose et est déplagable vers celle-ci de préférence
dans la direction verticale.

Dispositif selon la revendication 1, I'au moins un cy-
lindre de relevage (9) étant ou pouvant étre placé
par rapport au cylindre a ergots (7) de telle sorte que
la zone de désolidarisation (10) se situe a 'avant de
la zone de renvoi (6) dans la direction de transport
de la bande tamiseuse (3) de dépose, I'au moins
cylindre de relevage (9) étant placé ou pouvant étre
placé de préférence al’avantou al’arriere ducylindre
aergots (7)dans ladirection de transport de la bande
tamiseuse (3) de dépose.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 ou 2, I'écart A étant inférieur a I'écart C entre le
cylindre a ergots (7) et un cylindre de renvoi (15) et
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s’élevant notamment a un maximum de 50 %, de
préférence a un maximum de 25 %, de maniére pré-
férentielle a un maximum de 10 %, de maniére par-
ticulierement préférentielle a un maximum de 5 %,
de maniére tout particulierement préférentielle a un
maximum de 2,5 %, par exemple a 1 % de I'écart C.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, 'au moins un cylindre de relevage (9) étant
congu sous la forme d’un cylindre de relevage (9)
rotatif, notamment d’un cylindre de relevage (9) ro-
tatif, susceptible d’étre entrainé.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, 'au moins un cylindre de relevage (9) étant
placé ou pouvant étre placé a un écart D par rapport
a la bande tamiseuse (3) de dépose et ledit I'écart
D étant supérieur a 50 % du diamétre d du cylindre
derelevage (9) et s’élevantde maniére préférentielle
a au moins 55 %, de maniére particulierement pré-
férentielle a au moins 60 % du diamétre d du cylindre
de relevage (9).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, le diametre d de I'au moins un cylindre de
relevage (9) s’élevant a de 10 a 500 mm, de préfé-
rence a de 25 a 400 mm, de maniére préférentielle
ade 50 a 300 mm, de maniere particulierement pré-
férentielle, a de 100 a 250 mm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a6, au moins deux, notamment deux cylindres de
relevage (9, 14) étant prévus, un deuxiéme cylindre
de relevage (14) étant placé ou pouvant étre placé
de préférence dans la direction de transport de la
bande tamiseuse (3) de dépose a I'avant du cylindre
a ergots (7) et un premier cylindre de relevage (9)
étant placé ou pouvant étre placé de maniére préfé-
rentielle dans la direction de transport de la bande
tamiseuse (3) de dépose entre le deuxieme cylindre
de relevage (14) et le cylindre a ergots (7) ou a I'ar-
riere du cylindre a ergots (7).

Dispositif selon la revendication 7, le premier cylin-
dre de relevage (9) et le deuxieme cylindre de rele-
vage (14) présentant le méme diameétre d ou sensi-
blement le méme diamétre d et de préférence I'écart
m entre les axes de rotation des deux cylindres de
relevage (9, 14) s’élevant a au moins 105 %, de ma-
niere préférentielle a au moins 110 %, de maniére
particulierement préférentielle a au moins 115 % du
diameétre d du cylindre de relevage (9, 14).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
7 ou 8, le voile de non-tissé (5) pouvant étre guidé
par l'intermédiaire de la face inférieure du deuxiéme
cylindre de relevage (14) et par l'intermédiaire de la
face supérieure du premier cylindre de relevage (9).
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Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a9, le cylindre a ergots (7) étant déplagable ou
abaissable dans la direction verticale, de telle sorte
qu’au moins entre le cylindre de renvoi (15) et le
cylindre a ergots (7), la bande tamiseuse (3) de dé-
pose soit orientée dans la direction de transport vers
le fond inférieur (11) du dispositif et présente de pré-
férence une pente de 3° a 20°, de maniére préféren-
tielle de 4° a 18°, de maniére particulierement pré-
férentielle de 5° a 16°.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 10, le cylindre a ergots (7) étant déplagable ou
télescopable dans la direction horizontale.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
10 ou 11, I'écart A entre la zone de désolidarisation
(10) et le cylindre a ergots (7) étant réglable par I'ap-
titude au déplacement vertical et / ou I'aptitude au
déplacement horizontal ou I'aptitude au télescopage
du cylindre a ergots (7).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 12, le dispositif de post-traitement (8) étant un
dispositif de consolidation, notamment un dispositif
de liaison a air chaud, par exemple un four et /ou
une calandre (16) et / ou le dispositif de post-traite-
ment (8) étant une enrouleuse.

Dispositif selon la revendication 13, le dispositif de
consolidation ou la calandre (16) comportant au
moins un cylindre de calandrage (12), notamment
au moins une paire de cylindres de calandrage, au
moins un cylindre de calandrage (12) étant déplaca-
ble de préférence dans la direction verticale.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 14, la désolidarisation du voile de non-tissé (5)
de la bande tamiseuse (3) de dépose s’effectuant
aprés une préconsolidation du voile de non-tissé (5).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 15, 'au moins un cylindre de relevage (9) et /ou
le deuxieéme cylindre de relevage (14) présentant par
rapport au cylindre a ergots (7) un écart U qui s’éleve
a au moins 50 % du diamétre d du cylindre de rele-
vage (9, 14) respectif.

Procédé, destiné a transporter et a traiter un voile
de non-tissé en filaments continus a I'aide d’un dis-
positif selon I'une quelconque des revendications 1
a 16, le voile de non-tissé (5) étant guidé par l'inter-
médiaire d’'une bande tamiseuse (3) de dépose sus-
ceptible d’étre déviée de sa direction de transport
dans une zone de renvoi (6) par un cylindre a ergots
(7), le voile de non-tissé (5) étant transféré a un dis-
positif de post-traitement (8) placé en aval, le voile
de non-tissé (5) étant désolidarisé de la bande tami-
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seuse (3) de dépose a I'avant de la zone de renvoi
(6), caractérisé en ce que

pour sa désolidarisation de la bande tamiseuse (3)
de dépose, le voile de non-tissé (5) est guidé par
l'intermédiaire d’au moins un cylindre de relevage
(9) qui est placé au-dessus de la bande tamiseuse
(3) de dépose, I'au moins un cylindre de relevage
(9) étant réglable en hauteur par rapport a la bande
tamiseuse (3) de dépose et a cet effet, étant dépla-
cable de préférence dans la direction verticale, dans
une zone de désolidarisation (10) quiest placée avec
un écart A par rapport au cylindre a ergots (7), le
voile de non-tissé (5) étant désolidarisé au moyen
de 'au moins un cylindre de relevage (9) de labande
tamiseuse (3) de dépose, et le voile de non-tissé (5)
étant amené ensuite vers le dispositif de post-traite-
ment (8).
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