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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Fihrung eines Vliesbandes in einer Bandbil-
dungseinheit einer Karde.

[0002] Die Karde produziertaus eingespeistem Faser-
gutein Kardenband, welches in der Folge zu einem Garn
weiter verarbeitet wird. Dabei ist einer Karde in der Regel
ein Fullschacht zugeordnetwelcher durch ein Fordersys-
tem mit Fasern aus einer Putzerei versorgt wird. Die Fa-
sern werden durch die Karde gereinigt und parallelisiert.
Dazu werden die Fasern lber eine Kardentrommel ge-
fuhrt. Von der Kardentrommel werden die Fasern durch
einen Abnehmer in Form eines Faservlieses abgenom-
men und einer Bandbildungseinheit zugefiihrt. Der Ab-
nehmer besteht dabeiim Wesentlichen aus einer Abnah-
mewalze, einer Ubergabewalze und einem Ausgangs-
walzenpaar. Das Faservlies erstreckt sich tber die ge-
samte Arbeitsbreite der Karde. In der Bandbildungsein-
heit wird das Faservlies zu einem Kardenband zusam-
mengeflhrt. Dabei trifft das Faservlies nach Verlassen
des Ausgangswalzenpaares auf ein Faservliesleitele-
ment, welches eine Férderung des Faservlieses in Achs-
richtung des Ausgangswalzenpaares bewirkt. Dadurch
werden die Fasern des Faservlieses zusammengefiihrt
zu einem Vliesband. Bei Karden mit grésserer Arbeits-
breite werden beispielsweise zwei zusammen arbeiten-
de gegenlaufige Querbander als Faservliesleitelement
verwendet. Anschliessend gelangt das Vliesband iber
verschiedene Fihrungen und Trichter zu einem Druck-
walzenpaar welches die endgiiltige Ausformung des Kar-
denbandes bewirkt.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist beispielsweise
eine Vorrichtung zur Fiihrung eines Vliesbandes in einer
Bandbildungseinheit einer Karde nach der EP 3 153 607
A1 bekannt. Dabei wird das vom Abnehmer kommende
Vlies durch ein Vliesleitelement zu einem Vliesband zu-
sammengefihrt und einem Vorverdichterring zugefiihrt.
Das Vliesband wird anschliessend einer ersten und einer
nachfolgenden zweiten Einfiihrvorrichtung zugefiihrt,
wobei die zweite Einfiihrvorrichtung mit einer Druckluft-
zuflihrung versehen ist. Die erste Einflhrvorrichtung ragt
dabei in die zweite Einflhrvorrichtung. Mit der Druckluft
wird im Zwischenraum zwischen der ersten Einfiihrvor-
richtung und der zweiten Einfiihrvorrichtung eine Luft-
strdomung mit einem Drall derart erzeugt, dass in der Fol-
ge in der ersten Einfuhrvorrichtung ein Unterdruck ent-
steht. Dieser Unterdruck zieht das Vliesband durch die
erste Einfihrvorrichtung. Nach der zweiten Einfiihrvor-
richtung gelangt das Vliesband zu einem Quetschwal-
zenpaar welche das Vliesband zu einem Kardenband
ausformen. Nachteilig hierbei ist die einstufige Verdich-
tung des Vliesbandes. Dies fiihrt bei hohen Bandge-
schwindigkeiten zum Aufstauen des Vliesbandes vor
dem Endtrichter. Dabei wird Luft auf einen Schlag aus
dem Vliesband gedriickt, was Abspleissungen von Fa-
sern oder Teilen des Vliesbandes zur Folge hat. Die im
Vliesband vor der ersten Einfiihrvorrichtung enthaltene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Luft fihrt dazu, dass sich das Vliesband einerseits an
Stellen ohne enge Fihrung (beispielsweise zwischen
dem Vorverdichterring und der ersten Einfiihrungsvor-
richtung) ausdehnt und andrerseits eine hohe Kraft not-
wendig ist um das Vliesband ohne aktive Férderung
durch eine konisch zulaufende Fiihrung wie den Vorver-
dichterring oder die erste Einflihrvorrichtung zu saugen.
Um eine Querschnittsverkleinerung des Vliesbandes zu
erreichen muss die im Vliesband enthaltene Luft entwe-
der entweichen kdénnen oder entsprechend komprimiert
werden, was durch die offenbarte Ausfihrung der Vlies-
bandflihrung nicht gewahrleistet ist.

[0004] Weiter offenbart die EP 0 298 507 A2 eine Vor-
richtung zu selbsttatigen Zusammenfihren eines textilen
Faservlieses zu einem Faserband. Dabei wird das Fa-
servlies Uber eine Trichterwanne zu einem Vliesband zu-
sammengefihrt und in einen trichterférmigen Transport-
kanal Gberflihrt. Am Ende dieses Transportkanalsist eine
Ringspaltdiise angeordnet, welche eine konzentrische
Strémung in Transportrichtung erzeugt. In der Folge ge-
langtdas Vliesbandin einen Mundstiickskanal an dessen
Austritt eine weitere Ringspaltdiise angebrachtist. In der
Folge gelangtdas Vliesband durch einen weiteren Mund-
stiickskanal zu einem Kalanderwalzenpaar wo es zu ei-
nem Faserband geformt wird. Durch eine drallférmige
Strdmung in der ersten Ringspaltdiise soll eine Zuspit-
zung des Vliesbandes bei dessen Einfadelung im Falle
eines Neustarts der Vorrichtung erreicht werden. Nach-
teilig an der vorgeschlagenen Bandbildungseinheitist je-
doch, dass bei einem Auftreffen des Vliesbandes auf die
Kalanderwalzen sich dieses am Klemmpunkt der Kalan-
derwalzen aufstaut, was zu Verstopfungen fiihrt. Weiter
ist es nachteilig, dass das Vliesband durch eine Vielzahl
von Transportkandlen, Ringspaltdisen und Mund-
stiickskanale gefiihrt wird, da jeder Ubergang von einem
Kanalstiick zu einem nachsten zu Anhaftungen, Faser-
ansammlungen und Stérung der Strémungen fiihren
kann.

[0005] Die DE 101 45 733 A1 offenbart ebenfalls eine
Bandbildungseinheit zur Bildung eines Faserbandes in
einer Karde. Dabei wird das Vliesband nach Verlassen
der Querbander durch einen Flortrichter einem Kalan-
derwalzenpaar zugefiihrt. Eine der beiden Kalanderwal-
zenistfedernd gelagert. Aufgrund der Auswahl der Feder
und damit der Bestimmung der Federkonstanten kann
eine auf das zu verarbeitende Fasermaterial abgestimm-
te Kraft auf das Vliesband im Klemmpunkt des Kalander-
walzenpaares eingestellt werden. Auch die Moglichkeit
eines Abstandes zwischen den Kalanderwalzen istdurch
die vorgesehene Vorrichtung mdglich. Nachteilig dabei
ist, dass eine Voreinstellung des Abstandes zwischen
den Kalanderwalzen im Anfahrbetrieb ein Auftauen der
Fasern vor dem Klemmpunkt nicht verhindert. Bei einer
hohen Produktionsgeschwindigkeit beginnen sich die
Fasern vor dem Klemmpunkt zu stauen, bevor diese
durch das Kalanderwalzenpaar erfasst werden konnen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, eine Vorrichtung zur Fiilhrung eines Vliesbandes in
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einer Bandbildungseinheit einer Karde zu schaffen, wel-
che eine storungsfreie Fuhrung des Vliesbandes ge-
wahrleistet und ein Aufstauen respektive Ausweichen
des Vliesbandes aus der Fiihrung verhindert. Weiter ist
es die Aufgabe der Erfindung ein Einfadeln des Vlies-
bandes in die Bandbildungseinheit zu vereinfachen.
[0007] Die Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs
sowie durch eine Bandbildungseinheit respektive eine
Karde, die eine solche Vorrichtung umfassen.

[0008] Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung zur Fuh-
rung eines Vliesbandes fir eine Bandbildungseinheit ei-
ner Karde mit einem Fihrungstrichter, mit einem doppel-
wandigen Endtrichter und mit einem Druckwalzenpaar
bestehend aus einer oberen Druckwalze und einer un-
teren Druckwalze, wobei ein Abstand zwischen der obe-
ren Druckwalze und der unteren Druckwalze verstellbar
ist. Die Verstellung des Abstandes kann pneumatisch
oder Uber ein Hebelwerk angetrieben sein. Diese Ver-
stellméglichkeit ist bei einem Einfadelprozess hilfreich.
Durch eine Vergrosserung des Abstandes zwischen der
oberen und unteren Druckwalze wahrend eines Einfa-
delvorganges wird der Widerstand eines einlaufenden
Vliesbandes am Beginn der Produktion und damit ein
Aufstauen des Vliesbandes vor dem Klemmpunkt der
Druckwalzen verhindert. Nach dem Einfadelprozess
kann der Abstand zwischen den Druckwalzen auf den
gewinschten Wert zuriickgestellt werden, dabei bewe-
gen sich die Druckwalzen auf das bereits zwischen ihnen
befindliche Vliesband zu. Das Vliesband wird bei einem
Einfadelprozess durch den Klemmpunkt der Druckwal-
zen gefiihrt, ohne dass dies Widerstand leisten, wodurch
keine Gefahr eines Aufstauen des Vliesbandes besteht.
Zusatzlich kann eine Einstellung oder Regelung der Kraft
mit welcher die Druckwalzen gegeneinander gepresst
werden vorgesehen sein. Durch die Ausbildung des End-
trichters als doppelwandiger Konus kann auf zusatzliche
Elemente zur Forderlufteinbringung wie beispielsweise
Ringspaltdiisen verzichtet werden. Ebenfalls bewirkt die
Lufteinfihrung durch einen doppelwandigen Trichter ein
Ansaugen und transportieren des Vliesbandes ohne
dass Stromungsluft direkt auf das Vliesband aufgebracht
wird, wie dies beiner Forderdlise der Fall ist.

[0009] Der Fuhrungstrichter ist vor dem Endtrichter
und der Endtrichter vor dem Druckwalzenpaar angeord-
net. Der Endtrichter weist eine Druckluftzufihrung auf.
Zwischen dem Fihrungstrichter und dem Endtrichter ist
ein Vortrichter vorgesehen. Durch die Anordnung des
Vortrichters zwischen dem Fihrungstrichter und dem
Endtrichter ergibt sich die Mdglichkeit eine feinere Ab-
stufung der Konizitat der einzelnen Trichter respektive
Fihrungselemente vorzusehen. Der Unterschied zwi-
schen den Querschnitten am Eintritt und am Austritt ei-
nes Fihrungselementes, beispielsweise des Vortrich-
ters oder des Fihrungstrichters, kann geringer ausge-
fihrt werden. Ebenfalls kann der Eintrittsquerschnitt des
Endtrichters kleiner gewahlt werden, wodurch im End-
trichter eine geringere Komprimierung des Vliesbandes
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in seiner Fihrung bis zum Druckwalzenpaar erfolgen
muss. Auch kann zwischen den einzelnen Fiihrungsele-
menten ein Teil der im Vliesband enthaltenen Luft ent-
weichen, was dazu fiihrt, dass eine geringere Kompres-
sion im nachfolgenden Fiihrungselement notwendig ist.
In einer weiteren Ausfiihrungsform kann eine Entsor-
gung der austretenden Luft durch eine aktive Absaugung
im Bereich der Fihrungselemente vorgesehen sein.
[0010] Vorteilhafterweise ist der Vortrichter mit einer
Druckluftzufiihrung versehen und doppelwandig ausge-
bildet. Dadurch ergibt sich die Mdglichkeit die Fiihrung
des Vliesbandes mit einer aktiven Férderung zu unter-
stutzen. Dies ist bei einem Einfadelungsprozess am Be-
ginn der Produktion oder bei Wiederaufnahme einer un-
terbrochenen Produktion hilfreich. Das Vliesband wird in
seinem Verlauf durch die Fiihrungselemente mithilfe der
Druckluft unterstitzt. Die Druckluft wird in den Hohlraum
des doppelwandig ausgefiihrten Vortrichters eingespeist
und in diesem Hohlraum in Bewegungsrichtung des
Vliesbandes gebracht, wo die Druckluft durch einen
Ringspalt in Férderrichtung austritt. Als Nebeneffekt wird
einerseits das Vliesband durch die ausstromende Druck-
luft zusammengedriickt und vom Vortrichter gegen den
Endtrichter bewegt und andrerseits entsteht im Vortrich-
terin Sog, welcher das Vliesband aus dem vorgelagerten
FlUhrungstrichter ansaugt.

[0011] Vorteilhafterweise ist eine Steuerung des
Druckluftanschluss des Vortrichters mit der Verstellung
des Abstandes zwischen der oberen Druckwalze und der
unteren Druckwalze gekoppelt ist. Besonders bevorzugt
besteht auch eine Kopplung mit dem Druckluftanschluss
des Endtrichters. Dadurch hat die Steuerung die Mog-
lichkeit bei Stérungen in der Vliesfihrung oder auch bei
einem Anfahren der Karde optimale Verhaltnisse und ak-
tive Forderung des Vliesbandes zu koordinieren.
[0012] Bevorzugterweise ist die Druckluftzufiihrung
zum Vortrichter in einem Anfahrbetrieb gedffnet. Bei ei-
nem Anfahren (oder Wiederanfahren) der Karde muss
das ankommende Vliesband durch die Fiihrungselemen-
te geférdert werden. Dabei fehlt die aktive Forderung des
Druckrollenpaares bis zum Zeitpunkt, wenn das Vlies-
band das Druckrollenpaar tatséchlich erreicht. Um die-
sem Umstand Rechnung zu tragen wird die Druckluftzu-
fuhrung am Vortrichter fir eine bestimmte Dauer geoff-
net, wodurch das Vliesband auf seinem Weg zum Druck-
rollenpaar unterstitzt wird. Eine Auslésung des Einfa-
delvorganges erfolgt durch einen manuellen Befehl an
die Steuerung.

[0013] Bevorzugterweise sind die Druckwalzen auf ei-
nen maximalen Abstand verstellt wahrend zumindest ei-
nes ersten Teils der Zeit der Offnung der Luftzufiihrung
zum Vortrichter. Sobald nun das Ende des Vliesbandes
durch den Vortrichter und den anschliessenden Endtrich-
ter geférdert wird, kann dieses aufgrund der Verstellung
des Abstandes des Druckwalzenpaares dieses ungehin-
dertpassieren. Erstwenn das Ende des Vliesbandes das
Druckwalzenpaar hinter sich gelassen hat, werden die
Druckwalzen wieder zusammengefahren und damit der
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fur die Produktion bestimmte Abstand eingestellt.
[0014] Weiter wird eine Bandbildungseinheit fiir eine
Karde mit einer Vorrichtung zur Fiihrung eines Vliesban-
des nach obiger Beschreibung vorgeschlagen, wobei die
Bandbildungseinheit mit zwei Querbandern zur Zusam-
menflihrung des Faservlieses versehen ist. Die Verwen-
dung von sich bewegenden Querbandern hat gegentiber
statischen Vliesleitelementen den Vorteil, dass keine
Reibung zwischen dem Leitelement und den zu bewe-
genden fasern besteht. Eine Zusammenfiihrung von
breiten Faservliesen bei Hochleistungskarden ist durch
den Einsatz von Querbandern faserschonender.

[0015] Bevorzugterweise sind zwischen den Querban-
dern Vliesbandfiihrer vorgesehen. Durch die Vliesband-
fuhrer als ein weiteres Fiihrungselement wird das die
Querbander verlassende Vliesband allseitig eingegrenzt
und mit einem vorgegebenen Querschnitt in den Fih-
rungstrichter eingebracht.

[0016] Auch wird eine Karde mit einer Bandbildungs-
einheit vorgeschlagen, wobei in der Bandbildungseinheit
zwei Querbander und eine Vorrichtung zur Fihrung des
Vliesbandes vorgesehen sind.

[0017] Durch die Vorrichtung zur Einfadelung des
Vliesbandes in einer Bandbildungseinheit einer Karde ist
die folgende Verfahrensweise bei einem Produktionsbe-
ginn moglich:

- Beginnen mit der Faservlies-Produktion der Karde

- Offnen der Druckluftzufiihrung zum Vortrichter und
Vergrossern eines Abstandes zwischen der oberen
Druckwalze und der unteren Druckwalze

- Offnen der Druckluftzufiihrung zum Endtrichter

- Zusammenfihrung des Faservlieses durch die
Querbéander zu einem Vliesband

- Fuhrung des Vliesbandes durch den Einfuhrtrichter

- Schliessen der Druckluftzufiihrung zum Vortrichter
und Verkleinern des Abstandes zwischen der obe-
ren Druckwalze und der unteren Druckwalze nach
Erreichen des Druckwalzenpaares durch das Vlies-
band.

Das Vliesband wird optisch vordem Erreichen des Fih-
rungstrichters erkannt und entsprechend der Vorgang
manuell ausgeldst nach welchem durch die Steuerung
zu diesem Zeitpunkt die Offnung der Druckluftzufiihrung
zum Vortrichter vorgenommen wird.

[0018] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Kar-
de nach dem Stand der Technik,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht einer
Bandbildungseinheit mit einer erfindungsgemassen
Vorrichtung und

Figur 3 eine schematische Draufsicht in Richtung X
der Bandbildungseinheit nach der Figur 2,
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[0019] Figur 1 zeigt eine Karde 1 ausgestattet mit ei-
nem Fllschacht 2, einem Fillschachtaustrag 5 und ei-
nem Speisekanal 3. Faserflocken 4 gelangen nach dem
sie die verschiedenen Prozessstufen einer Putzerei
durchlaufen haben in den Fllschacht 2. Die Faserflo-
cken 4 werden durch den Fillschachtaustrag 5, umfas-
send eine Speisewalze 6 und eine Aufldsewalze 7 sowie
eine Luftzufiihrung 8, an den Speisekanal 3 weitergege-
ben. Im Fullschachtaustrag 5 ist fir die Unterstitzung
der Flockenweitergabe an den Speisekanal 3 sowie zur
Gewahrleistung einer Wattenverdichtung vor einer Spei-
sevorrichtung 10 der Karde 1 eine Luftzufiihrung 8 vor-
gesehen. Die Luftzufiihrung 8 blast Luft tangential an der
Auflésewalze 7 entlang in den Speisekanal 3 und ver-
dichtet dadurch die Faserflocken zu einer Watte mit ei-
nem fir die weitere Verarbeitung in der Karde 1 nétigen
hohen Wattegewicht. Eine auf den Speisekanal 3 nach-
folgende Speisevorrichtung 10 speist die Faserflocken,
nunmehr in Form einer homogenen Wattenvorlage 11
dem Vorreissermodul 12 der Karde 1 zu. Die von der
Speisevorrichtung 10 abgegebenen Faserflocken aus
der Wattenvorlage 11 werden durch die im Vorreisser-
modul 12 enthaltenen Vorreisser weiter gedffnet und
gleichzeitig von einem Teil der darin enthaltenen Verun-
reinigungen befreit. Die letzte Vorreisserwalze des Vor-
reissermoduls 12 ibergibt die Fasern schliesslich an die
Kardentrommel 13, welche die Fasern vollstandig auflost
und parallelisiert. Die Kardentrommel 13 arbeitet dazu
mit dem Deckelaggregat 14 zusammen. Nachdem die
Fasern zum Teil mehrere Umlaufe auf der Kardentrom-
mel 13 durchgefiihrt haben, werden sie von einer Abnah-
meeinheit 15 in Form eines Faservlieses 17 von der Kar-
dentrommel 13 abgenommen und mit einem Ausgangs-
walzenpaar 9 einer Bandbildungseinheit 16 zugeflhrt.
Durch die Bandbildungseinheit 16 wird das durch die Kar-
dentrommel 13 ausgebildete Faservlies 17 zu einem Kar-
denband 19 umgeformt. Das Kardenband 19 wird an-
schliessend in eine Kanne fir den Weitertransport abge-
legt (nicht gezeigt).

[0020] Figur 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Bandbildungseinheit 16 mit einer erfindungsge-
massen Vorrichtung und Figur 3 eine schematische
Draufsicht in Richtung X der Bandbildungseinheit 16
nach der Figur 2. Das in der Bandbildungseinheit 16 in
der Bewegungsrichtung 23 ankommende Faservlies 17
wird von einem Ausgangswalzenpaar 9 erfasst und an
paarweise angeordneten Querbandern 20 weitergelei-
tet. Durch die Querbander 20 mitihrer gegenlaufigen Be-
wegungsrichtung 29 wird das Faservlies 17 in Richtung
der Langsachse des Ausgangswalzenpaares 9 zu einem
Vliesband 18 zusammengefasst. Dabei wird das Faserv-
lies 17 quer zu seiner Bewegungsrichtung 23 im Aus-
gangswalzenpaar 9 zwischen die beiden Querbander 20
gefuihrt. Durch diese Bewegung 29 der Querbander 20
wird das sich uber die Lange des Ausgangswalzenpaa-
res 9 ausgedehnte Faservlies 17 durch die Querbander
20 zum Vliesband 18 zusammengefihrt. Damit die Fa-
sern nicht quer zur Bewegungsrichtung 29 der Querban-
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der 20 wahrend des Zusammenfihrens ausweichen,
kénnen die Querbander 20 an ihren Oberflachen mit Be-
grenzungsprofilen 22 versehen sein.

[0021] Zur Unterstitzung der Fihrung des Vliesban-
des 18 zwischen den Querbandern 20 sind beispielhaft
Vliesbandfiihrer 21 gezeigt. Durch die Vliesbandfiihrer
21, welche den Raum zwischen den Querbandern 20
und dem Ausgangswalzenpaar 9 und dem Fihrungs-
trichter 24 begrenzen und oberhalb und unterhalb der
Begrenzungsprofile 22 angeordnet sind, kann eine ver-
besserte Fiulhrung des Vliesbandes 18 erreicht werden.
Ist jedoch aufgrund des Volumens des Vliesbandes 18
eine genligende Fihrung des Vliesbandes 18 durch die
Querbander 20 maéglich, kann auf die Vliesbandfiihrer 21
verzichtet werden.

[0022] Nachdem das Vliesband 18 die Engstelle zwi-
schen den Querbandern 20 durchlaufen hat wird dieses
durch einen Fuhrungstrichter 24 Gibernommen. Der Fiih-
rungstrichter 24 dient dazu das Vliesband 18 in seiner
Ausdehnung zu vermindern und an den Vortrichter 25
weiterzugeben. Der Vortrichter 25 ist mit einer Druckluft-
zuftihrung 30 versehen. Dabei ist der Vortrichter 25 dop-
pelwandig ausgebildet, sodass die zugefiihrte Druckluft
im Vortrichter 25, in Bewegungsrichtung des Vliesban-
des 18 gesehen, zum Ende des Vortrichters 25 gebracht
und Uber dessen Querschnitt verteilt austritt. Dadurch
entstehtim Vortrichter 25 ein Sog welcher das Vliesband
18 in seiner Bewegung unterstiitzt. Aus dem Vortrichter
25 gelangt das Vliesband 18 in einen Endtrichter 26 und
in der Folge in ein Druckwalzenpaar bestehend aus einer
oberen Druckwalze 27 und einer unteren Druckwalze 28.
Durch das Druckwalzenpaar wird das Vliesband 18 zu
einem Kardenband 19 geformt. Eine weitere Funktion
des Druckwalzenpaars ist es das Vliesband 18 durch die
Trichter 24, 25 und 26 zu ziehen.

[0023] Der Endtrichter 26 ist mit einer Druckluftzuflih-
rung 31 versehen. Dabei ist der Endtrichter 26 doppel-
wandig ausgebildet, sodass die zugefiihrte Druckluft im
Endtrichter 26, in Bewegungsrichtung des Vliesbandes
18 gesehen, zum Ende des Endtrichters 26 gebracht und
Uber dessen Querschnitt verteilt austritt. Vorteilhafter-
weise ist die Luftfihrung im Endtrichter 26 derart ausge-
fuhrt, dass die durchstromende Luft mit einem Drall ver-
sehen wird. Dadurch entstehtim Vortrichter 25 einerseits
ein Sog welcher das Vliesband 18 in seiner Bewegung
unterstitzt und andererseits wird durch den Drall er-
reicht, dass das Vliesband 18 leicht verdreht und dadurch
kompakter wird. Der Endtrichter 26 kann wie gezeigt
durch einen zylinderférmigen Fortsatz zwischen die obe-
re und untere Druckwalze 27 und 28 verlangert werden,
sodass das Vliesband 18 mdglichst nahe an den Klemm-
punkt des Druckwalzenpaares gefiihrt wird.

[0024] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen und Kombinationen von Merk-
malen im Rahmen der Patentanspriiche sind
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Bezugszeichenliste

[0025]

1 Karde

2 Fllschacht

3 Speisekanal

4 Faserflocken

5 Fullschachtaustrag

6 Speisewalze

7 Auflésewalze

8 Luftzufiihrung

9 Ausgangswalzenpaar

10 Speisevorrichtung

11 Wattenvorlage

12 Vorreissermodul

13 Kardentrommel

14 Deckelaggregat

15 Abnehmer

16 Bandbildungseinheit

17 Faservlies

18 Vliesband

19 Kardenband

20 Querband

21 Vliesbandfiihrer

22 Begrenzungsprofil

23 Bewegungsrichtung Faservlies und Vliesband
24 Fihrungstrichter

25 Vortrichter

26 Endtrichter

27 Obere Druckwalze

28 Untere Druckwalze

29 Bewegungsrichtung Querband
30 Druckluftzufiihrung zu Vortrichter
31 Druckluftzufiihrung zu Endtrichter

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Fiihrung eines Vliesbandes (18) fiir
eine Bandbildungseinheit (16) einer Karde (1) mit
einem Fuhrungstrichter (24), mit einem Endtrichter
(26) und mit einem Druckwalzenpaar bestehend aus
einer oberen Druckwalze (27) und einer unteren
Druckwalze (28), wobei der Fihrungstrichter (24)
vor dem Endtrichter (26) und der Endtrichter (26) vor
dem Druckwalzenpaar (27, 28) angeordnet ist und
der Endtrichter eine Druckluftzufiihrung (31) auf-
weist, wobei zwischen dem Fihrungstrichter (24)
und dem Endtrichter (26) ein Vortrichter (25) vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ab-
stand zwischen der oberen Druckwalze (27) und der
unteren Druckwalze (28) verstellbar und dass der
Endtrichter (26) doppelwandig zur Zufihrung der
Druckluft ausgefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vortrichter (25) mit einer Druck-
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luftzufiihrung (30) versehen und doppelwandig aus-
gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuerung des Druckluftan-
schluss (30) des Vortrichters (25) mit der Verstellung
des Abstandes zwischen der oberen Druckwalze
(27) und der unteren Druckwalze (28) gekoppelt ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckluftzuftih-
rung (30) zum Vortrichter (25) in einem Anfahrbetrieb
geoffnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckwalzen auf einen maxima-
len Abstand verstellt sind wahrend zumindest eine
ersten Teils der Zeit der Offnung der Luftzufiihrung
(30) zum Vortrichter (25).

6. Bandbildungseinheit (16) fur eine Karde (1) mit einer
Vorrichtung zur Fihrung eines Vliesbandes (18)
nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandbildungseinheit (16)
mit zwei Querbandern (20) zur Zusammenfihrung
eines Faservlieses (17) versehen ist.

7. Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den Quer-
bandern (20) Vliesbandfiihrer (21) vorgesehen sind.

8. Karde (1) mit einer Bandbildungseinheit (16) nach
einem der Anspriiche 6 oder 7.

Claims

1. A device for guiding a fleece strip (18) in a sliver-
forming unit (16) of a carding machine (1) having a
guide funnel (24), with an end funnel (26) and with
a pair of pressure rollers consisting of an upper pres-
sure roller (27) and a lower pressure roller (28),
wherein the guide funnel (24) is arranged upstream
from the end funnel (26), and the end funnel (26) is
arranged upstream from the pair of pressure rollers
(27, 28), and the end funnel has a compressed air
feed (31), whereby a pre-funnel (25) is provided be-
tween the guide funnel (24) and the end funnel (26),
characterized in that the distance between the up-
per pressure roller (27) and a lower pressure roller
(28) is adjustable and that the end funnel (26) is de-
signed with double walls for the feed of compressed
air.

2. The device according to claim 1, characterized in
that the pre-funnel (25) is provided with a com-
pressed air feed (30) and is designed with double
walls.
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3.

The device according to claim 2, characterized in
that control of the compressed air connection (30)
to the pre-funnel (25) is linked to the adjustment of
the distance between the upper pressure roller (27)
and the lower pressure roller (28).

The device according to any one of claims 2 or 3,
characterized in that the compressed air supply
(30) to the pre-funnel (25) is opened in startup op-
eration.

The device according to claim 4, characterized in
that the pressure rollers are set at a maximum dis-
tance during atleast afirst portion of the time of open-
ing of the air supply (30) to the pre-funnel (25).

A sliver-forming unit (16) for a carding machine (1)
having a device for guiding a fleece strip (18) accord-
ing to any one of the preceding claims, character-
ized in that the sliver-forming unit (16) is provided
with two transverse belts (20) for consolidation of a
fiber fleece (17).

The sliver-forming unit (16) according to claim 6,
characterized in that fleece strip guides (21) are
provided between the transverse belts (20).

A carding machine (1) having a sliver-forming unit
(16) according to any one of claims 6 or 7.

Revendications

Dispositif de guidage d’une bande de non-tissé (18)
destinée a une unité formatrice de ruban (16) d’'une
carde (1), comportant un entonnoir de guidage (24),
un entonnoir d’extrémité (26) et une paire de rou-
leaux de pression constituée d’un rouleau de pres-
sion supérieur (27) et d’'un rouleau de pression infé-
rieur (28), 'entonnoir de guidage (24) étant disposé
en amont de I'entonnoir d’extrémité (26) et I'enton-
noir d’extrémité (26) étant disposé en amont de la
paire de rouleaux de pression (27, 28) et I'entonnoir
d’extrémité présentant une alimentation en air com-
primé (31), un pré-entonnoir (25) étant prévu entre
I’entonnoir de guidage (24) et I'entonnoir d’extrémité
(26), caractérisé en ce qu’une distance entre le rou-
leau de pression supérieur (27) etle rouleau de pres-
sion inférieur (28) est réglable et en ce que I'enton-
noir d’extrémité (26) est a double paroi pour I'alimen-
tation en air comprimé.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le pré-entonnoir (25) est pourvu d’une ali-
mentation en air comprimé (30) et est a double paroi.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’une commande de l'alimentation en air com-
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primé (30) du pré-entonnoir (25) est accouplée au
réglage de la distance entre le rouleau de pression
supérieur (27) et le rouleau de pression inférieur
(28).

Dispositif selon I'une des revendications 2 ou 3, ca-
ractérisé en ce que l'alimentation en air comprimé
(30) du pré-entonnoir (25) est ouverte dans un mode
démarrage.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les rouleaux de pression sont réglés a une
distance maximale pendant au moins une premiére
partie du temps d’ouverture de I'alimentation en air
(30) vers le pré-entonnoir (25).

Unité formatrice de ruban (16) destinée a une carde
(1) et comportant un dispositif de guidage d’'une ban-
de de non-tissé (18) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que I'unité forma-
trice de ruban (16) est pourvue de deux courroies
transversales (20) servant a réunir un non-tissé de
fibres (17).

Unité formatrice de ruban (16) selon la revendication
6, caractérisée en ce que des guides de bande de
non-tissé (21) sont prévus entre les courroies trans-
versales (20).

Carde (1) comportant une unité formatrice de ruban
(16) selon I'une des revendications 6 ou 7.
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