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(54) Modul fiir eine Faservorbereitungsmaschine und Faservorbereitungsmaschine.

(57) Die Erfindung betrifft ein Modul (3, 4, 6) fur eine Faservor-
bereitungsmaschine wobei das Modul (3, 4, 6) quaderférmig ist
und eine Lange (L), eine Breite (B) und eine Hohe (H) aufweist,
sowie eine Faservorbereitungsmaschine aus einer Vielzahl von
Modulen (3, 4, 6). Das Modul (3, 4, 6) weist zumindest zwei in
der Breite (B) beabstandete in jeweils einer Ebene angeordnete
Seitenwénde (20, 22) auf, welche durch zumindest eine Traver-
se (24, 25) miteinander verbunden sind, wobei die Ebenen der
Seitenwénde (20, 22) parallel zueinander angeordnet und die
Seitenwénde (20, 22) jeweils mit einem Rahmen (21, 23) um-
fasst sind. Ein erster Schenkel (28) des Rahmens (21, 23) ist
in der Ebene der jeweiligen Seitenwand (20, 22) und ein zwei-
ter Schenkel (29) des Rahmens (21, 23) ist jeweils rechtwinklig
von der jeweils gegentberliegenden Seitenwand (20, 22) weg-
weisend angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Modul fir eine Faservorbereitungsmaschine sowie eine Faservorbereitungsmaschine aus
Modulen.

[0002] Im heutigen Maschinenbau werden Maschinen meist mit einem Maschengehause, einem Maschinenrahmen oder
einem Maschinengestell konstruiert. An diesem Maschinenrahmen werden samtliche Bauteile oder Elemente der Maschi-
ne befestigt und drehfest oder drehbar gehalten. Zudem werden auch Verschalungselemente zum Schutz der Maschi-
nen oder des Bedienpersonals von diesem Maschinenrahmen gehalten. Bedingt durch diese Bauweise hat jeder Maschi-
nentyp seinen eigenen Maschinenrahmen. Dabei kénnen zwar in einem Maschinenrahmen verschiedene Befestigungen
vorgehsehen sein um zuséatzliche oder optionale Elemente in den Maschinenrahmen einzubauen, grundsétzlich kann je-
doch die Maschine nicht ohne grésseren Aufwand erweitert werden respektive zu einem anderen Maschinentyp umge-
baut werden. Ebenfalls werden bei grésseren Maschinen deren Maschinenrahmen fir einen Transport auseinandergebaut
und anschliessend wieder zusammengesetzt, wobei meist eine komplizierte Verbindung zur Gewahrleistung der Funkti-
onstlchtigkeit der Maschine und einem einwandfreien Zusammenwirken der Maschinenkomponenten vorgesehen wird.
Auch ist eine Bauweise von Maschinen in einzelnen Maschinenmodulen aus dem Stand der Technik bekannt. Dabei wird
eine Maschine aus verschiedenen Modulen zusammengesetzt, wobei auch unterschiedliche Module an gleicher Stelle flr
verschiedene Funktionen eingesetzt werden. Ein Aufbau der Module ist jedoch auf die jeweilige Funktion der Einbauten
abgestimmt. Dadurch bilden die Module abgeschlossene Funktionseinheiten, welche untereinander ausgetauscht werden
kénnen.

[0003] In einer Faservorbereitungsanlage in einer Spinnerei werden angelieferte Fasern respektive Faserflocken fur die
Verwendung in einer Spinnmaschine vorbereitet. In einer Faservorbereitungsanlage durchlaufen die fur die Spinnerei vor-
zubereitenden Fasern mehrere Verarbeitungsstufen. In einer ersten Stufe werden die Fasern in Form von Faserflocken
aus Faserballen herausgeldst. Hierfirr finden meist sogenannte Ballendffner Verwendung. Uber eine pneumatische Flo-
ckenférderung werden diese Faserflocken aus dem Ballendéffner herausgebracht und beispielsweise an eine nachfolgende
Reinigungsmaschine verbracht. In den weiteren Stufen weist die Faservorbereitungsanlage eine Abfolge von Reinigungs-,
Speichermaschinen und Mischmaschinen auf, welche von den Fasern respektive Faserflocken durchlaufen werden. Die
Faservorbereitungsmaschinen sind dabei in ihrer Abfolge und Bauart auf die zu verarbeitenden Fasern abgestimmt und
dienen der Reinigung, Mischung und der Auflésung der Faserflocken in Einzelfasern sowie deren Parallelisierung. Die
Anordnung der einzelnen Maschinen in einer Faservorbereitungsanlage kann verschieden ausgefuhrt sein, dies ist unter
anderem abhangig vom zu verarbeitenden Rohstoff und dem zu erzielenden Produkt. Weiter sind auch die einzelnen
Faservorbereitungsmaschinen in ihrem Aufbau auf den zu verarbeitenden Rohstoff und das zu erzielende Produkt abge-
stimmt. Auch unterscheiden sich die Faservorbereitungsmaschinen je nach Produktionshéhe, welche in einer Faservorbe-
reitung erreicht werden soll. Als Faservorbereitungsmaschinen kommen dabei beispielsweise Grobreiniger, Feinreiniger,
Fremdteilabscheider, Speicher, Mischer wie auch Karden oder Krempel zum Einsatz.

[0004] Nachteilig an bekannten Bauweisen ist, dass der Aufbau einer Faservorbereitungsmaschine an ihrem Einsatzort
oder auch eine spatere Erweiterung respektive Vergrésserung oder Verkleinerung der Faservorbereitungsmaschine auf-
wandig ist. Weiter sind bei einem heute bekannten modularen Aufbau aufgrund der Bildung von modularen Funktionsein-
heiten die Abmessungen der einzelnen Module auf deren Funktion angepasst. Dies hat den Nachteil, dass keine normierte
Erweiterung mdglich ist.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es demnach eine Vorrichtung zu schaffen, welche einen einfachen Aufbau von Ma-
schinenmodulen ermdglicht und durch seine Normierung einer einheitlich modularen Bauweise von Faserverarbeitungs-
maschinen férderlich ist.

[0006] Die Aufgabe wird gelést durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs.

[0007] Zur Lésung der Aufgabe wird ein neuartiges Modul fir eine Faservorbereitungsmaschine vorgeschlagen, wobei
das Modul quaderférmig ist und eine Lange, eine Breite und eine Héhe aufweist. Das Modul weist zumindest zwei in
der Breite beabstandete in jeweils einer Ebene angeordnete Seitenwéinde auf, welche durch zumindest eine Traverse
miteinander verbunden sind, wobei die Ebenen der Seitenwdnde parallel zueinander angeordnet und die Seitenwande
jeweils mit einem Rahmen umfasst sind. Ein erster Schenkel des Rahmens ist in der Ebene der jeweiligen Seitenwand und
ein zweiter Schenkel des Rahmens ist jeweils rechtwinklig von der jeweils gegentiberliegenden Seitenwand wegweisend
angeordnet. Durch diese Bauweise der einzelnen Module wird eine Normierung erreicht, welche eine Vereinfachung im
Zusammenbau der Module erméglicht. Weiter wird ein stabiles Element geschaffen, welches in seinem Grundaufbau
zur einfachen Gestaltung verschiedenster Module verwendet werden kann. Durch die Rahmen werden die Seitenwande
einerseits stabilisiert und andrerseits ist eine Aneinanderreihung oder ein Stapeln der Module méglich da die Rahmen
eine feste Auflage bilden.

[0008] Die Rahmen sind mit der Seitenwand zumindest teilweise verbunden oder werden teilweise durch die Seitenwand
selbst gebildet. Beispielsweise kénnen einfache Winkeleisen (gleichschenklig oder nicht gleichschenklig) von einer Sei-
te auf die Seitenwand aufgebracht und mit dieser verschraubt, verschweisst oder verklebt werden. In einer alternativen
Ausfihrung bildet die Seitenwand selbst den ersten Schenkel, wobei der zweite Schenkel durch einen orthogonal auf die
Seitenwand aufgebrachten Flachstahl gebildet wird. Dabei kann der Flachstahl gegen die Seitenwand mit zusétzlichen
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Rippen abgestiutzt werden. Dabei bietet sich eine Verbindung durch Schweissen oder Kleben an. In einer weiteren alter-
nativen Ausfihrung wird ein Winkeleisen nicht auf die Seitenwand aufgebracht, sondern stumpf an die Aussenkante der
Seitenwand angeschweisst. Weiter ist auch die Verwendung von U-Profilen als Rahmen denkbar. In allen Variationen kén-
nen aufgrund hoher Belastungen zusétzliche Verbindungsmittel oder eine entsprechende Verrippung in die Seitenwand
eingebracht werden. Auch ist die Starke der Seitenwand und der Rahmen aufgrund der vorgesehenen Einbauten oder
einer abzusehenden Flachenbelastung zu wahlen. Beispielsweise kann bei einer eingebauten Walze eine durch eine Ver-
stdrkung der Seitenwand oder angebrachte Rippen eine gleichmassige Krafteinleitung der Lager- und Antriebskrafte in
die Seitenwand erreicht werden.

[0009] Die Verbindung von zwei Seitenwanden mit zumindest einer Traverse stellt sicher, dass jeweils zwei Seitenwande
mit jeweils ihrem Rahmen ein Modul mit einer bestimmten Breite bilden. Die LAnge und die Héhe eines Moduls werden
durch die Abmessungen der Seitenwande respektive die Rahmen bestimmt. Lange und Breite eines Moduls kénnen ab-
hangig von den Einbauten oder dem Verwendungszweck von Modul zu Modul verschieden sein. Beispielsweise kann ein
Grundmodul auf welchem die Maschine aufgebaut wird eine geringere Héhe aufweisen als ein Modul, welches einen Teil
eines Speichers bildet.

[0010] Die Module mussen nicht zwingend aus einem Material wie beispielsweise Stahl hergestellt werden. Die vorge-
schlagene Konstruktion ermdéglicht eine Kombination von Materialien. Die Seitenwande kénnen aus Kunststoff und die
Rahmen aus Stahl gefertigt sein. Bei einfachen Abschlussmodulen welche einer geringen statischen oder dynamischen
Belastung ausgesetzt sind kénnen auch Rahmen und Seitenwand aus Kunststoff hergestellt werden, dabei besteht auch
die Mdglichkeit einer einstiickigen Ausbildung.

[0011] Vorteilhafterweise ist der Rahmen durch einen Flachstahl oder ein Winkeleisen oder ein U-Profil gebildet. Die Rah-
men sind mit der Seitenwand zumindest teilweise verbunden oder werden teilweise durch die Seitenwand selbst gebildet.
Beispielsweise kénnen einfache Winkeleisen (gleichschenklig oder nicht gleichschenklig) von einer Seite auf die Seiten-
wand aufgebracht und mit dieser verschraubt, verschweisst oder verklebt werden. In einer alternativen Ausfihrung bildet
die Seitenwand selbst den ersten Schenkel, wobei der zweite Schenkel durch einen orthogonal auf die Seitenwand auf-
gebrachten Flachstahl gebildet wird. Dabei kann der Flachstahl gegen die Seitenwand mit zusatzlichen Rippen abgestitzt
werden. Dabei bietet sich eine Verbindung durch Schweissen oder Kleben an. In einer weiteren alternativen Ausfiihrung
wird ein Winkeleisen nicht auf die Seitenwand aufgebracht, sondern stumpf an die Aussenkante der Seitenwand ange-
schweisst. Weiter stellt auch die Verwendung von U-Profilen zur Bildung des Rahmens eine alternative Ausfuhrungsform
dar. In einer derartigen Konstruktion ist ein erster Schenkel des U-Profils in der Ebene der jeweiligen Seitenwand oder
auf der Seitenwand aufgesetzt, ein zweiter Schenkel des U-Profils ist rechtwinklig von der jeweils gegenliberliegenden
Seitenwand weg weisend angeordnet und ein dritter Schenkel ist wiederum parallel zur Ebene der jeweiligen Seitenwand
angeordnet.

[0012] In allen Variationen kénnen aufgrund hoher Belastungen zuséatzliche Verbindungsmittel oder eine entsprechende
Verrippung in die Seitenwand eingebracht werden. Auch ist die Starke der Seitenwand und der Rahmen aufgrund der
vorgesehenen Einbauten oder einer abzusehenden Flachenbelastung zu wéhlen. Beispielsweise kann bei einer einge-
bauten Walze eine durch eine Verstarkung der Seitenwand oder angebrachte Rippen eine gleichméssige Krafteinleitung
der Lager- und Antriebskrafte in die Seitenwand erreicht werden.

[0013] Bevorzugterweise ist die zumindest eine Traverse durch ein Winkeleisen oder ein Rohr oder ein Blech oder eine
Walze gebildet. Im Sinne der Anmeldung sind alle Einbauten zwischen den Seitenwanden eines Moduls welche die bei-
den Seitenwande verbinden unter dem Begriff Traverse zu verstehen. Beispielsweise kénnen in einem Modul Leitbleche
fir einen Faserstrom vorgesehen sein welche an einem Winkeleisen befestigt sind, wobei das Winkeleisen wiederum an
den Seitenwénden gehalten ist. Oder das Modul enthalt eine Walze, beispielsweise eine Nadelwalze zur Bearbeitung von
Fasergut, und die Walze ist jeweils in den Seitenwanden in einem Lager drehbar gehalten. Ebenfalls sind beispielsweise
zwischen den Seitenwanden eingefiigte Bleche wie ein Bodenblech oder eine Rickwand eingefligt. Diese Elemente wie
beispielsweise Bleche, Walzen oder Supporte dienen als Traverse dadurch, dass sie die Seitenwénde eines Moduls mit-
einander verbinden und damit eine Breite des Moduls festlegen. Zuséatzlich wird durch die Einbauten eine Stabilitat und
Verwindungssteifheit des Moduls erreicht, welche fir Transport und Montage jedes einzelne Modul aufweisen muss.

[0014] Es hat sich gezeigt, dass bei Betrachtung der heute gebrauchlichen Anlagenleistungen das Modul bevorzugterwei-
se eine Breite von 1200 bis 1800 mm aufweist. Dabei ist die genannte Breite als lichte Weite zwischen den Seitenwanden
und als Richtwert zu verstehen. Je nach Fabrikat respektive Hersteller kann die Breite der Module auch geringfiigig im
Bereich von weniger als 100 mm abweichen. Durch die Beschrankung der Breite auf nur zwei Gréssen kann eine Vielfalt
der notwendigen Module eingeschrénkt werden. Dies fiihrt dazu, dass mehrfach gleichartige Module in verschiedenen
Faservorbereitungsmaschinen verwendet werden kdnnen, was wiederum zu einer Reduzierung der Herstellkosten fihrt.
Beispielsweise kann ein Grundmodul welches ein Bodenblech wie auch eine Riuckwand aufweist nicht nur flr eine Faser-
vorbereitungsmaschine verwendet, sondern als unterstes Eck-Modul fiir verschiedene Ausfiihrungen von Faservorberei-
tungsmaschinen eingesetzt werden. Fir die Dimensionierung der Blechdicken fiir die Seitenwénde ist ein Bereich von
1 mm bis 6 mm zu bevorzugen, aus welchem je nach Anwendung oder Einbauten eine entsprechende Auswahl getroffen
wird. Eine eher dickere Seitenwand kommt zum Einsatz bei einer Vielzahl von Einbauten.
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[0015] Vorteilhafterweise sind einander angrenzende Module in der Breite und in der Héhe oder in der Breite und in der
Lange gleich. Die Breite der Module bestimmt die Breite der Faservorbereitungsmaschine. Durch eine weitergehende
Normierung der Lange oder der Héhe zusatzlich zur einheitlichen Breite wird eine Kompatibilitat der verschiedenen Module
erhéht. Dies hat den Vorteil, dass bei einem Umbau einer Faservorbereitungsmaschine, sei dies aufgrund von notwendigen
Erweiterungen oder einem Modulaustausch zur Einfihrung technischer Neuerungen, keine Spezialmodule notwendig sind
sondern eine einfache Standradversion verwendet werden kann. Es hat sich herausgestellt, dass eine Lange von 1000 mm
bis 1500 mm sowie eine Hohe von 1000 mm bis 1500 mm fir Grundmodule und eine Héhe von 350 mm bis 1000 mm
fir andere Module in den meisten Fallen vorteilhaft sind. Besonders zu bevorzugen ist eine Ladnge von 1110 mm und eine
Héhe eines Drittels (370 mm) oder zwei Dritteln (740 mm) der Lange.

[0016] Bevorzugterweise sind zur Verbesserung eines Faserflusses Module, welche einen Schacht bilden in der Breite
50 mm bis 100 mm schmaler als die angrenzenden Module. Dies kann realisiert werden durch eine entsprechende Ver-
grésserung der Rahmen dieser Module sodass diese wiederum mit den umgebenden Modulen kompatibel sind. Es ist
jedoch alternativ auch eine entsprechend engere Anordnung der Seitenwénde gegeneinander oder ein Einsetzen eines
Flhrungs- oder Leitblechs méglich.

[0017] Vorteilhafterweise weist ein flr den Einbau in einer Fasertransportrichtung vorgesehenes und damit die Faservor-
bereitungsmaschine abschliessendes Modul eine Riickwand auf. Durch eine derartige Ausgestaltung der entsprechenden
Module wird eine Verschalung der Faservorbereitungsmaschine direkt in die Module integriert und eriibrigt sich in Form
eines separaten Bauteils.

[0018] Bevorzugterweise ist der zweite Schenkel des Rahmens staubdicht mit der jeweiligen Seitenwand verbunden. Die-
se Ausflihrung einer Verbindung zwischen dem Rahmen und der Seitenwand ermdéglicht den Verzicht auf eine zusatzli-
che staubdichte Verschalung der Faservorbereitungsmaschine. Ebenfalls kénnen durch eine entsprechende Anordnung
der Module allein staubdichte Speicher oder Bearbeitungsraume in der Faservorbereitungsmaschine geschaffen werden
und auf weitere aufwandige Einbauten verzichtet werden. Auch kénnen die Seitenwéande der Module an entsprechenden
Stellen mit Sichtdffnungen oder transparenten Bereichen versehen werden. Eine staubdichte oder in einer Weiterfuhrung
der Erfindung luftdichte Verbindung zwischen dem Rahmen und der Seitenwand kann beispielsweise durch eine durch-
gehende Schweissung oder das Einlegen einer Dichtung erreicht werden. Bei einer Herstellung aus Kunst- oder Verbund-
stoffen kann eine staubdichte Verbindung zwischen dem Rahmen und der Seitenwand durch eine einstickige Ausfiihrung
erreicht werden.

[0019] Bevorzugterweise ist flr einen Transport des Moduls zumindest ein Hebebalken vorgesehen. Am Hebebalken sind
Platten und Gewindel6cher zur Befestigung des Hebebalkens an den Rahmen des Moduls angebracht und Aufnahmen
fir eine Gabel eines Gabelstaplers und/oder Schlingen oder Seile fiir einen Transport mit einem Kran vorgesehen. Durch
den Einsatz eines auf die Module abgestimmten Hebebalkens wird vermieden, dass bei unsachgemésser Handhabung
der Module Schaden entstehen, beispielsweise ein Verziehen der Module oder eine Ausbeulung an Hebepunkten. Der
Hebebalken lberspannt ein Modul in seiner LAnge und stellt die notwendigen Mittel fir die verwendeten Hebemittel zur
Verfugung. Der Hebebalken wird an einem Modul angelegt, wobei der Hebebalken auf den Schenkeln der beidseitigen
Rahmen des Moduls zur Anlage kommt. Auf einer dem Hebebalken gegeniliberliegenden Seite der Schenkel wird die Platte
angebracht und beispielsweise mit Ringschrauben durch Offnungen im Rahmen mit dem Hebebalken verschraubt. Durch
die Verwendung einer Platte wird eine Verteilung der Kréafte im Schenkel des Rahmens erreicht. Alternativ zur Kombination
von Platten und Ringschrauben kénnen auch Schnellverschlisse verwendet werden, beispielsweise Drehverschlisse,
welche nach Auflegen des Hebebalkens auf ein Modul unter dem Schenkel des Rahmens des Moduls geschwenkt und
gesichert werden kénnen. Auch andersartige aus dem Stand der Technik bekannte und in der Logistik zur Anwendung
kommende Schnellverschlisse kénnen eingesetzt werden. Vorteilhafterweise ist der Hebebalken in Leichtbauweise mit
Uber die LAnge des Hebebalkens verteilten Aussparungen vorgesehen und mit Handgriffen flr eine einfache manuelle
Handhabung versehen.

[0020] Weiter wird eine Faservorbereitungsmaschine vorgeschlagen aus einer Vielzahl von Modulen nach der vorange-
henden Beschreibung, wobei die sich gegeniiberliegenden zweiten Schenkel der Rahmen der aneinander angrenzenden
Module jeweils miteinander verbunden sind. Dadurch dass die Module gegenseitig nur Uber deren Rahmen verbunden
sind ist eine einfache und schnelle Montage méglich. Gleichzeitig wird durch die Rahmenkonstruktion eine hohe Stabilitéat
der gesamten Faservorbereitungsmaschine erreicht. Durch einen einfachen Umbau aufgrund dieser Modulbauweise ist
es méglich den Aufbau einer Faservorbereitungsmaschine auf dessen Einsatz abzustimmen und bei einer Anderung der
Produktionsbedingungen auf einfache Weise zu &ndern. Beispielsweise kann eine Produktionserhéhung durch den Einbau
weiterer Module zur Vergrdsserung eines Speichers einer Faservorbereitungsmaschine erreicht werden.

[0021] Bevorzugterweise entspricht eine Arbeitsbreite der Faservorbereitungsmaschine der Breite eines Moduls. Faser-
vorbereitungsmaschinen werden mit Fasergut meist in einer Hauptrichtung durchstrémt, das Fasergut wird innerhalb der
Faservorbereitungsmaschine zwischen einem Eintritt und einem Austritt bearbeitet. In dieser Bearbeitungsrichtung gese-
hen wird von einer Arbeitsbreite gesprochen. Entspricht die Breite der Module der Arbeitsbreite der Faservorbereitungs-
maschine hat dies den Vorteil, dass die Seitenwande der Module auch die seitliche Begrenzung der Faservorbereitungs-
maschine darstellen.
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[0022] Vorzugsweise ist die Verbindung der sich gegeniberliegenden zweiten Schenkel der Rahmen der aneinander an-
grenzenden Module eine Klemmverbindung. Alternativ ist die Verbindung eine Schraubverbindung oder eine Schweiss-
verbindung. Durch eine Klemmverbindung welche beispielsweise gleichzeitig eine Positionierhilfe darstellt ist eine einfache
und rasche Montage der Module méglich. Bei einer Klemmverbindung werden die beiden Rahmen mit Hilfe von Schraub-
oder Federverbindungen gegeneinandergedrickt und derart zwischen Klemmelementen in ihrer Position gehalten, wobei
ein Klemmelement durch den einen Rahmen gebildet werden kann. Alternativ kénnen die Rahmen auch einfach mit Ge-
windebolzen zusammengeschraubt oder zumindest teilweise verschweisst werden. Weiterfihrend kann eine Klemm- oder
Schraubverbindung auch durch eine teilweise zuséatzliche Schweissung gesichert werden.

[0023] Bevorzugterweise ist die Klemmverbindung clipsartig mit verrastenden Verbindungselementen ausgebildet. Bei
einer clipsartigen Verbindung sind an den jeweiligen Rahmen Vorrichtungen vorgesehen, welche gegenseitig einrasten,
wenn sie gegeneinandergepresst werden. Durch ein Aufsetzen eines Moduls auf ein darunter oder daneben liegendes
Modul werden die Verbindungen aktiviert und die Module gegeneinander verspannt. Weiter sind auch Clips-Verbindungen
méglich, welche als separate Vorrichtungen durch dafiir vorgesehene Offnungen in den Rahmen der Module eingefiigt
werden kénnen. Clipsartig bedeutet, dass eine Verbindung von zwei Elementen hergestellt werden kann durch ein einfa-
ches Zusammenfligen der Elemente ohne, dass ein weiterer Arbeitsschritt wie beispielsweise Verschrauben notwendig ist.

[0024] Vorteilhafterweise ist die Verbindung zwischen den zweiten Schenkeln der Rahmen der aneinander angrenzenden
Module mit einer Dichtung versehen. Durch die Verwendung einer Dichtung wird ein staubdichter Raum auch Moduluber-
greifend mdoglich. Mit einer Dichtung kann auch auf einfache Weise eine Fertigungsungenauigkeit in der Ebenheit sich
gegeniberliegender Rahmen unterschiedlicher Module ausgeglichen werden.

[0025] Alternativ ist eine Vorrichtung mit Verbindungselementen zur Verbindung und Positionierung der Module vorgese-
hen, wobei ein erstes Modul in seinem Rahmen eine Offnung zur Aufnahme eines Verbindungselements aufweist und
ein zweites Modul in seinem Rahmen ein Befestigungsloch sowie zwei um das Befestigungsloch um mindestens 45 Win-
kelgrade zueinander versetzte Positionierrasten aufweist In einer Montagestellung ist das Verbindungselement in einer
ersten Position in der ersten Positionierraste mit dem zweiten Modul im Befestigungsloch drehfest verschraubt und in ei-
ner Betriebsstellung ist das Verbindungselement in einer zweiten Position in der zweiten Positionierraste mit dem zweiten
Modul im Befestigungsloch drehfest verschraubt. In der Betriebsstellung ist das erste Modul mit dem zweiten Modul ver-
bunden durch eine Verspannung des Rahmens des ersten Moduls zwischen dem Verbindungselement und dem Rahmen
des zweiten Moduls.

[0026] Vorteilhafterweise ist das Verbindungselement kegeliérmig ausgebildet, wobei ein Querschnitt des Verbindungs-
elements in eine Richtung gegen das erste Modul verjingt ausgebildet ist. Die kegelférmige Ausbildung des Verbin-
dungselementes erleichtert eine gegenseitige Positionierung der zu verbindenden Module. Es kann dadurch auf weitere
Positionierhilfen wie Positionierstifte oder Einlaufwinkel verzichtet werden. Auch kann die Offnung zur Aufnahme des Ver-
bindungselementes im Rahmen des ersten Moduls exakt auf den gréssten Querschnitt des Verbindungselementes einge-
stellt werden, sodass ein exakter Zusammenbau der Module mdglich wird ohne dass ein millimetergenaues Positionieren
der Module vor der eigentlichen Montage vorgesehen werden muss. Auf diese Weise kénnen einfache Hebemittel verwen-
det werden, um die Module zusammenzubauen. Das Verbindungselement ist ortsfest auf dem zweiten Modul befestigt,
sodass nur der schmale Teil des kegelférmigen Verbindungselements in die Offnung des ersten Moduls eingefiigt werden
muss und anschliessend durch den sich verjiingenden Querschnitt des Verbindungselements das erste Modul bei weiterer
Annaherung an das zweite Modul in die exakte Position gefihrt wird.

[0027] Durch die Positionierrasten wird eine Vormontage des Verbindungselements am Rahmen des zweiten Moduls ver-
einfacht. Das Verbindungselement kann ohne Messmittel aufgrund der Positionierraste in der exakten Position mit dem
Rahmen des zweiten Moduls verschraubt werden. Bevorzugterweise sind die Positionierrasten in Form von Vertiefungen
oder Durchgangsléchern im Rahmen des zweiten Moduls ausgebildet. Entsprechend der relativen Position der Positio-
nierraste in Bezug zum Befestigungsloch ist im Verbindungselement ein passendes sich in die Vertiefung einfligendes
Gegenstiick vorgesehen. Bevorzugterweise ist im Verbindungselement eine Positionierschraube vorgesehen, welche in
die Positionierraste im Rahmen des zweiten Moduls eingreift.

[0028] Eine um 90 Winkelgrade versetzte Anordnung der Positionierrasten hat den Vorteil, dass fir das Verbindungsele-
ment eine langliche Form ausreicht. Durch eine langliche Ausformung des Verbindungselementes wird bei seiner Drehung
um 90 Winkelgrade eine optimale Ausnutzung einer auf den Rahmen des ersten Moduls zu liegen kommende Anpress-
flache erreicht.

[0029] Besonders bevorzugt weist das Verbindungselement einen rechteckigen Querschnitt auf. Eine annahernd recht-
eckige Form hat gegentiber einer beispielsweise ovalen oder dreieckigen Form den Vorteil, dass ein Verhéltnis der Gros-
se der Offnung zur Aufnahme des Verbindungselementes zur Auflageflache nach Verdrehung des Verbindungelementes
vorteilhaft ist. Mit einer méglichst kleinen Offnung wird eine grésstmégliche Auflageflache erreicht.

[0030] Vorteilhafterweise ist das Verbindungselement in seiner zweiten Position mit einer Sicherung in Form einer Verkle-
bung oder Verschweissung versehen. Dadurch wird ein Lésen der Verbindung der beiden Module durch Erschitterungen
oder betriebsbedingte Vibrationen der Maschine verhindert und eine sichere Verbindung gewahrleistet.
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[0031] Fir eine vorteilhafte Handhabung weisen die Verbindungselemente ein Innengewinde auf und zur Befestigung im
Befestigungsloch im Rahmen des zweiten Moduls ist ein Gewindebolzen vorgesehen. Denkbar ist auch die Verwendung
eines federbelasteten Schnappverschlusses. Dabei wiirde das Verbindungselement nach dem Aufsetzen des ersten Mo-
duls auf das zweite Modul entgegen der Federkraft vom Rahmen des zweiten Moduls abgehoben und nach der Verdre-
hung auf den Rahmen des ersten Moduls aufgesetzt. Die Anpresskraft und damit die Starke der Befestigung wiirden in
diesem Fall durch die Federkraft bestimmt. Aufgrund einer méglichen Ermudung der Feder ist jedoch eine Verschraubung
des Verbindungselements mit dem Rahmen des zweiten Moduls zu bevorzugen.

[0032] Zur weiteren Vereinfachung des Zusammenbaus respektive der Aufstellung des Grundmoduls ist es von Vorteil,
wenn am Rahmen des zweiten Moduls anstelle der Befestigungslécher Schweissmuttern angebracht sind und die Ver-
bindungselemente mit den Gewindebolzen zur Aufstellung des Moduls auf einem Fundament vorgesehen sind. Wird das
unterste Modul durch das zweite Modul gebildet so kann bei der vorgeschlagenen Bauweise mit einer Schweissmutter
das Verbindungselement auch als ein in der Héhe einstellbarer Maschinenfuss genutzt werden.

[0033] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von einer beispielhaften Ausfihrungsform erklart und durch Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Moduls in einer ersten Ausfiihrungsform;
Figur 2 eine schematische Darstellung eines Moduls in einer zweiten Ausfihrungsform;

Figur 3a-d eine schematische Darstellung eines Querschnittes an der Stelle X eines Moduls nach der Figur 1 in drei
alternativen Ausbildungen;

Figur 4 eine schematische Darstellung eines beispielhaften Aufbaus mehrerer Module;
Figur 5 eine schematische Darstellung einer Faservorbereitungsmaschine aus Modulen
Figur 6 eine schematische Darstellung einer Modulverbindung in der Montagestellung;

Figur 7 eine schematische Darstellung einer Modulverbindung im Ubergang von einer Montagestellung in eine Be-
triebsstellung;

Figur 8 eine schematische Darstellung einer Modulverbindung in der Betriebsstellung;

Figur 9 eine schematische Darstellung einer Draufsicht in Richtung X einer Modulverbindung in der Betriebsstellung
nach der Figur 8;

Figur 10 eine schematische Darstellung einer Modulaufstellung;
Figur 11 eine schematische Darstellung einer Zusammenstellung mehrerer Module und

Figur 12 eine schematische Darstellung eines Hebebalkens.

[0034] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Moduls 1 in einer ersten Ausfihrungsform. Das Modul 1 ist
in seiner Grundausfihrung aufgebaut aus zwei voneinander beabstandet angeordneten Seitenwanden 20 und 22. Die
Seitenwande 20 und 22 sind mit Traversen 24 und 25 miteinander verbunden. Die Seitenwande 20 und 22 sind jeweils
mit einem Rahmen 21 respektive 23 umfasst. Die Rahmen 21 und 23 sind jeweils auf einer der gegentiberliegenden
Seitenwand 20 und 22 abgewandten Seite auf respektive an der Seitenwand 20 und 22 angebracht.

[0035] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Moduls 2 in einer zweiten Ausfiihrungsform. Die Ausfuhrung
der Grundelemente des Moduls 2, namlich der mit einem Rahmen 21 und 23 versehenen Seitenwande 20 und 21, ist
mit der Ausfuhrung nach der Figur 1 identisch. Die die Seitenwande 20 und 22 verbindende Traverse ist in der gezeigten
Ausflhrung gebildet durch eine Rickwand 27 und ein Bodenblech 26. Durch das Einfligen der Rickwand 27 und des
Bodenblechs 26 wird ein Abstand zwischen den Seitenwanden 20 und 22 festgelegt welcher einer Breite B des Moduls
2 entspricht. Die Abmessungen der Seitenwande 20 und 22 sind identisch und bestimmen die Lange L des Moduls 2 und
die H6he H des Moduls 2.

[0036] Die Figuren 3a bis 3d zeigen eine schematische Darstellung eines Querschnittes an der Stelle X eines Moduls
nach der Figur 1 in vier alternativen Ausfiihrungen. In allen vier Ausfiihrungen sind eine Seitenwand 20 und der zugehérige
Rahmen 21 gezeigt. Die gezeigten Ausfihrungen der Rahmenkonstruktion kbnnen auch gemischt an einem Modul genutzt
werden.

[0037] In Figur 3a ist der Rahmen 21 aus einem gleichschenkligen Winkeleisen mit einem ersten Schenkel 28 und einem
zweiten Schenkel 29 gebildet. Das Winkeleisen ist auf die Seitenwand 20 aufgesetzt und mit dieser verbunden, beispiels-
weise verschweisst. Dabei bildet er erste Schenkel 28 einen Teil der Seitenwand 20 und die eigentliche Seitenwand 20 ist
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gegeniber den Ausfihrungen nach Figur 3b und 3c verkiurzt ausgebildet. Die Héhe H des Moduls wird durch die Seiten-
wand und den ersten Schenkel 28 des Rahmens 21 erreicht.

[0038] In Figur 3b hingegen ist der Rahmen 21 gebildet aus einem Flachstahl und einem Teil der Seitenwand 20. Der
erste Schenkel 28 wird durch einen dusseren Teil der Seitenwand 20 gebildet und der zweite Schenkel 29 entspricht dem
Flachstahl. Der Flachstahl, respektive der zweite Schenkel 29, ist mit der Seitenwand 20 verbunden, beispielsweise ver-
schweisst. Zur Erhéhung der Stabilitat sind Rippen 30 vorgesehen, welche den Flachstahl auf der Seitenwand 20 abst(it-
zen. Die Dimension der Seitenwand 20 entspricht in dieser Ausfuhrung der Héhe H des Moduls.

[0039] In einer weiteren Alternative nach der Figur 3c ist der Rahmen 21 in Form eines Winkeleisens mit einem ersten
Schenkel 28 und einem zweiten Schenkel 29 ausgebildet. Das Winkeleisen ist seinem ersten Schenkel 28 auf die Sei-
tenwand 20 aufgesetzt und mit dieser verbunden, beispielsweise verschweisst, wobei in dieser Ausfihrung auch eine
Schraubverbindung mdéglich ist. Die Dimension der Seitenwand 20 entspricht in dieser Ausfiihrung der Héhe H des Moduls.

[0040] In einer weiteren alternativen Ausfihrungsform nach der Figur 3d ist der Rahmen 21 in Form eines U-Profils auf die
Seitenwand 20 aufgesetzt, welches einen ersten Schenkel 28 und einen zweiten Schenkel 29 bildet. Durch das U-Profil
wird ein an den zweiten Schenkel 29 anschliessender dritter Schenkel 64 gebildet. In einer leicht abgewandelten Form kann
der erste Schenkel 28 des U-Profils auch in die Ebene der Seitenwand 20 verlegt werden, wie dies in Figur 3a am Beispiel
des Winkeleisens gezeigt ist. Abgesehen von einer erhdhten Steifigkeit des Rahmens 20 aufgrund der Verwendung des
U-Profils ergibt sich auch eine einfache Méglichkeit beispielsweise eine Tur am Rahmen zu befestigen. Die Dimension der
Seitenwand 20 entspricht in dieser Ausfuhrung der H6he H des Moduls. Weitere Ausfihrungen beispielsweise in einer
einstlickigen Form von Seitenwand 20 und Rahmen 21 sind denkbar.

[0041] Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung eines beispielhaften Aufbaus mehrerer Module 3, 4 und 6. Allen ge-
zeigten Modulen 3, 4 und 6 gemeinsam ist der grundséatzliche Aufbau aus zwei mit jeweils einem Rahmen 21, 23 verse-
henen Seitenwanden 20, 22, welche mit zumindest einer Traverse verbunden sind. Auch weisen die Module 3, 4 und 6 je-
weils die gleichen Abmessungen wie Breite B, Héhe H und Lange L auf. Die Verbindung mit zumindest einer Traverse der
Seitenwande 20 und 22 ist in Modul 3 mit einem Bodenblech 26 und einer Riickwand 27, in Modul 4 mit einer Rickwand
27 und einem Winkeleisen 24 und in Modul 6 mit einem Winkeleisen 25 und einem Bodenblech 26 ausgebildet. Die Module
3, 4 und 6 sind nebeneinander und Ubereinander angeordnet und jeweils mit einer Verbindung 31 gekoppelt. Die derart
verbundenen Module 3, 4 und 6 bilden eine in sich stabile Einheit und fligen sich zu einem Maschinenrahmen zusammen.

[0042] Figur 5 zeigt eine schematische Darstellung einer aus Modulen 3 bis 19 aufgebauten Faservorbereitungsmaschi-
ne am Beispiel eines Mischers 32. Der Mischer weist einen Faserguteintritt 33 lber welchen das Fasergut durch eine
pneumatische Férderung in den Mischer 32 gefihrt wird. Der Innenraum des Mischers 32 ist durch Kammerwéande 36 in
mehrere Kammern unterteilt, welche das eintretende Fasergut aufnehmen. Die fir den pneumatischen Transport benétigte
Transportluft wird aus dem Mischer 32 Uber einen Transportluftaustritt 34 abgefiihrt. Uber ein Transportband 37 unterhalb
der Kammern wird das Fasergut aus den Kammern entnommen und einem Nadellattentuch 38 zugefiihrt. Das Nadellat-
tentuch 38 welches sich endlos um eine Umlenkrolle 39 und eine Antriebswalze 41 spannt, transportiert das Fasergut
zu einem Austrittskanal 42. Mit Hilfe einer Austragswalze 40 wird das Fasergut vom Nadellattentuch 38 abgenommen
und Uber den Austrittskanal 42 zum Fasergutaustritt 35 gefuhrt. Der Mischer 32 ist aus den Modulen 3 bis 19 aufgebaut,
wobei die verschiedenen Einbauten wie beispielsweise Kammerwénde 36, Transportband 37, Austrittskanal 42 auf die
entsprechenden Module aufgeteilt sind. Die Module 3 bis 19 bilden den eigentlichen Maschinenrahmen des Mischers
32 zur Aufnahme der verschiedensten Ein- und Aufbauten. Die Verbindungen der Module 3 bis 19 sind derart ausgestal-
tet, dass keine weitere Verschalung oder Dichtelemente notwendig sind. Die Module 3, 4, 5 und 15 bilden den Unterbau
des Mischers 32 und sind mit entsprechenden Elementen zur Aufstellung auf einem Fundament versehen (nicht gezeigt).
Oberhalb der Module 3, 4 und 5 sind die Module 6 bis 13 angeordnet, welche mit den darin eingebauten Kammerwanden
36 die Mischkammern bilden. Die Kammerwande 36 dienen beispielsweise bei den Modulen 9 und 10 als Traversen, so-
dass keine weiteren Elemente zur Stabilisierung der Module 9 und 10 notwendig sind. Die Module 12 bis 14 bilden den
oberen Abschluss des Mischers 32 und enthalten demnach ein Blech, welches den Abschluss des Mischers 32 durch die
Bildung einer oberen Seitenwand bildet.

[0043] In der gezeigten Darstellung ist die Einfachheit der Montage zu erkennen und auch die Méglichkeiten eines Aus-
baus des Mischers 32 zu verstehen. Beispielsweise kdnnen zur Vergrésserung der Mischkammern zwischen die Module 9,
10 und die Module 12, 13 zwei weitere Module eingeschoben werden welche entsprechende Kammerwéande 36 enthalten.
Es ist keine Auftrennung des Maschinenrahmens notwendig. Einzig die Verbindung zwischen den Modulen 9 und 12 sowie
zwischen 10 und 13 ist zu lésen und die neu eigefiigten Module sind entsprechend mit den vorhandenen Modulen 9,
10 und 12, 13 zu verbinden. Auch kann durch ein Einschieben weiterer Module zwischen die Module 6, 7 und 9, 10 und
12, 13 eine weitere Mischkammer vorgesehen werden.

[0044] Figur 6 zeigt eine schematische Darstellung einer Modulverbindung in der Montagestellung. Ein erstes Modul 6 ist
Uber einem zweiten Modul 3 in einem Abstand, welcher mindestens einer Hohe eines Verbindungselementes 45 entspricht,
angeordnet. Das erste Modul 6 weist einen Rahmen 56 auf, welcher in seinem vom ersten Modul 6 abstehenden Schenkel
eine Offnung 43 aufweist. Das zweite Modul 3 weist einen Rahmen 57 auf, welcher in seinem vom zweiten Modul 3 abste-
henden Schenkel ein Befestigungsloch 44 aufweist. Weiter weist der Rahmen des zweiten Moduls 3 neben dem Befesti-
gungsloch 44 eine erste Positionierraste 46 auf. Am Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 ist im Befestigungsloch 44 mit einem
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Gewindebolzen 48 das Verbindungselement 45 befestigt. Das Verbindungselement 45 hat ein zur ersten Positionierraste
46 des Rahmens 57 passendes Gegenstiick, welches in der befestigten Position in die erste Positionierraste 46 eingreift.
Ebenfalls hat das Verbindungselement 45 ein Innengewinde 49 in welches der Gewindebolzen 48 eingeschraubt ist. Das
Verbindungselement 45 hat einen Querschnitt welcher sich ausgehend vom Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 in Rich-
tung des Rahmens 56 des ersten Moduls 6 verjiingt. Die Offnung 43 im Rahmen 56 des ersten Moduls 6 entspricht der
Dimension des Verbindungselements 45 an derjenigen Stelle, an welcher das Verbindungselement 45 am Rahmen 57 des
zweiten Moduls 3 anliegt. Nachdem das erste Modul 6 Gber dem zweiten Modul 3 positioniert ist wird das erste Modul 6 in
Richtung einer Montagebewegung 53 auf das zweite Modul 3 abgesenkt. Dabei wird das Verbindungselement 45 durch
die Offnung 43 gefihrt und das erste Modul 6 gleitet gefiihrt durch die Formgebung des Verbindungselementes 45 in die
exakte Position.

[0045] Figur 7 zeigt eine schematische Darstellung einer Modulverbindung im Ubergang von einer Montagestellung in
eine Betriebsstellung. Nach Ausfiihrung der Montagebewegung 53 (siehe Figur 6) kommt der Rahmen 56 des ersten
Moduls 6 auf dem Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 zur Anlage. In der gezeigten Ausfiihrung nach der Figur 7 ist die
erste Positionsraste 46 durch eine Durchganséffnung im Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 gebildet. Am Verbindungsele-
ment 45 ist eine Positionierschraube 50 vorgesehen, deren Schraubenkopf in die Durchgangséffnung respektive erste
Positionsraste 46 eingreift. In der Folge wird der Gewindebolzen 48 gelést und das Verbindungselement 45 angehoben in
Pfeilrichtung 54. Nach dem Anheben des Verbindungselementes 45 tiber den Rahmen 56 des ersten Moduls 6 wird das
Verbindungselement 45 in Pfeilrichtung 55 gedreht. Die Drehung 55 des Verbindungselementes 45 wird soweit gefihrt bis
die Positionierschraube 50 in eine zweite Positionsraste 47 (siehe Figur 9) eingreift. Nach Festziehen des Gewindebolzens
48 ergibt sich die Betriebsstellung der Modulverbindung wie in den Figuren 8 und 9 dargestellt.

[0046] Figur 8 zeigt eine schematische Darstellung einer Modulverbindung in der Betriebsstellung und Figur 9 eine Drauf-
sicht in Richtung X nach der Figur 8. Der Rahmen 56 des ersten Moduls 6 ist Uber das Verbindungselement 45 und den in
das Innengewinde 49 des Verbindungselementes 45 eingreifenden und das Befestigungsloch 44 gefiihrten Gewindebolzen
48 mit dem Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 verspannt. In Figur 9 ist das Verbindungselement 45 mit einem rechteckigen
Querschnitt gezeigt, welcher mit einem Querschnitt der Offnung 43 im Rahmen 56 des ersten Moduls 6 (ibereinstimmt.
Durch die Verdrehung des Verbindungselementes 45 kommt ein grosser Teil einer Auflageflache des Verbindungselemen-
tes 45 mit dem Rahmen 56 des ersten Moduls 6 zur Anlage. Ebenfalls gezeigt sind um 90 Winkelgrade versetzt angeord-
nete erste Positionsraste 46 und zweite Positionsraste 47, welche einer einfachen Montage und definierten Positionierung
des Verbindungselementes 45 bei dessen Befestigung mit dem Gewindebolzen 48 am Rahmen 57 des zweiten Moduls
3 respektive zur Verspannung der beiden Rahmen 56 und 57 dienen.

[0047] Figur 10 zeigt eine schematische Darstellung einer Modulaufstellung auf einem Fundament 52 mit einer Benut-
zung eines Verbindungselementes 45. Am Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 ist gegen das Fundament 52 gerichtet ei-
ne Schweissmutter 51 zentrisch zu einem Befestigungsloch 44 vorgesehen, wobei die Schweissmutter 51 durch eine
Schweissverbindung drehfest mit dem Rahmen 57 verbunden ist. Das Verbindungselement 45 wird auf einer dem zweiten
Modul 3 abgewandten Seite, respektive auf einer dem Fundament 52 zugewandten Seite, des Rahmens 57 angeordnet.
Dabei wird der Gewindebolzen 48 durch die Schweissmutter 51 in eine Vertiefung 58 im Verbindungselement 45 gefihrt.
Durch diese Anlage des Verbindungselementes 45 kann die Héhe des Rahmens 57 gegenuber dem Fundament 52 auf
einfache Weise eingestellt werden und die Verbindungselemente 45 kénnen als Maschinenflisse genutzt werden. Das im
Verbindungselement 45 angeordnete Innengewinde 49 kommt dabei auf einer dem Fundament 52 zugewandten Seite des
Verbindungselements 45 zu liegen, wodurch identische Verbindungselemente 45 flr die Aufstellung auf einem Fundament
52 wie auch zur Verspannung der einzelnen Module 3 und 6 untereinander genutzt werden kénnen. Die dargestellte Ver-
tiefung 58 dient zur Aufnahme der Schweissmutter 51 bei einer tiefen Aufstellung wie auch zu Zentrierung des Gewinde-
bolzens 48 in der Verwendung des Verbindungselementes 45 als Maschinenfuss. Die Vertiefung 58 ist in den Figuren 6 bis
9 nicht gezeigt kann jedoch ebenfalls vorhanden sein. Dies flhrt zu keinem Nachteil, da die Auflageflache zwischen dem
Verbindungselement 45 und dem Rahmen 56 des ersten Moduls 6 sich auf der der Vertiefung 58 abgewandten Seite des
Verbindungselementes 45 befindet.

[0048] Figur 11 zeigt eine schematische Darstellung einer Zusammenstellung mehrerer Module, welche durch Verbin-
dungselemente 45 zusammengehalten werden. Das erste Modul 6 ist oberhalb des zweiten Moduls 3 angeordnet. Seit-
lich neben dem zweiten Modul 3 ist ein drittes Modul 4 abgeordnet. Dabei ist der Rahmen 56 des ersten Moduls 6 mit
dem Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 und ein Rahmen des dritten Moduls 4 mit dem Rahmen 57 des zweiten Moduls
3 verbunden. Die Verbindungen sind dabei mit Verbindungselementen 45 realisiert mit derer die jeweiligen Rahmen ge-
geneinander verspannt sind. Weiter weist der Rahmen 57 des zweiten Moduls 3 Offnungen 43 zur Befestigung weiterer
Module und Befestigungslécher 44 zur Befestigung von Verbindungselementen 45 in der Funktion von Maschinenfissen
auf. Die Module sind schematisch und ohne Einbauten oder Anbauten gezeigt, je hach Maschine werden in respektive
an die Module unterschiedliche Aggregate und Apparate, beispielsweise Walzen, Antriebe, FUhrungsbleche, Sensoren
usw. ein- respektive angebaut. Die Abmessungen der Module, also deren Breite B, Hbhe H und L&nge L werden vorteil-
hafterweise in der gleichen Grésse gewahlt, jedoch derart, dass eine glinstige Transportgrésse vorliegt. Die Modulbreite
B entspricht vorteilhafterweise einer Arbeitsbreite der Maschine, wodurch die Seitenwande der Module gleichzeitig die
seitliche Begrenzung der Maschine darstellen.
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[0049] Figur 12 zeigt eine schematische Darstellung eines Hebebalkens 59. Der Hebebalken 59 Uberspannt die Breite
B eines Moduls und wird an diesem mit zwei Platten 60 und Ringschrauben 65 befestigt. Dabei wird der Hebebalken
59 auf ein Modul aufgesetzt, sodass die Enden des Hebebalkens 59 auf den Rahmen des Moduls zu liegen kommen. Auf
der dem Hebebalken 59 entgegengesetzten Seite des Schenkels des Rahmens auf welchem der Hebebalken 59 aufliegt
wird die Platte 60 eingelegt und diese mit der Ringschraube 65 durch eine Offnung im Rahmen mit dem Hebebalken
59 verschraubt. Im Hebebalken 59 sind zwei Aufnahmen 61 vorgesehen, welche fur den Transport des Moduls mit einem
Gabelstapler genutzt werden kénnen. Ebenfalls kdnnen durch die Aufnahmen Schlingen oder Seile gefiuihrt werden flr
einen Transport des Moduls mit einem Kran. Fir eine einfache manuelle Handhabung des Hebebalkens 59 allein ist an
den jeweiligen Enden des Hebebalkens 59 jeweils ein Handgriff 63 vorgesehen. Damit kann der Hebebalken 59 manuell
bewegt werden. Uber die gesamte Lange des Hebebalkens 59 sind Aussparungen 62 angeordnet, welche einzig einer
Gewichtsreduktion des Hebebalkens 59 dienen.

[0050] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt.
Abwandlungen im Rahmen der Patentanspriiche sind ebenso méglich wie eine Kombination der Merkmale, auch wenn
diese in unterschiedlichen Ausfiuhrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Legende

[0051]

1-19 Modul

20 Erste Seitenwand

21 Rahmen erste Seitenwand
22 Zweite Seitenwand

23 Rahmen zweite Seitenwand
24 Erste Traverse

25 Zweite Traverse

26 Bodenblech

27 Rickwand

28 Erster Schenkel

29 Zweiter Schenkel

30 Rippe

31 Verbindung

32 Mischer

33 Faserguteintritt

34 Transportluftaustritt

35 Fasergutaustritt

36 Kammerwand

37 Transportband

38 Nadellattentuch

39 Umlenkrolle

40 Austragswalze

41 Antriebswalze

42 Austrittskanal

43 Offnung

44 Befestigungsloch

45 Verbindungselement
46 Erste Positionsraste

47 Zweite Positionsraste
48 Gewindebolzen

49 Innengewinde

50 Positionierschraube

51 Schweissmutter

52 Fundament

53 Montagebewegung

54 Anheben Verbindungselement
55 Drehen Verbindungselement
56 Rahmen erstes Modul
57 Rahmen zweites Modul
58 Vertiefung

59 Hebebalken

60 Platte

61 Aufnahme

62 Aussparung
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63 Handgriff

64 Dritter Schenkel
65 Ringschraube

L Lange des Moduls
B Breite des Moduls
H Hohe des Moduls
Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Modul (1 - 19) flr eine Faservorbereitungsmaschine wobei das Modul (1 - 19) quaderférmig ist und eine Lange
(L), eine Breite (B) und eine Hoéhe (H) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Modul (1 - 19) zumindest zwei
in der Breite (B) beabstandete in jeweils einer Ebene angeordnete Seitenwénde (20, 22) aufweist, welche durch
zumindest eine Traverse (24, 25) miteinander verbunden sind, wobei die Ebenen der Seitenwande (20, 22) parallel
zueinander angeordnet und die Seitenwande (20, 22) jeweils mit einem Rahmen (21, 23) umfasst sind, wobei ein
erster Schenkel (28) des Rahmens (21, 23) in der Ebene der jeweiligen Seitenwand (20, 22) und ein zweiter Schenkel
(29) des Rahmens (21, 23) jeweils rechtwinklig von der jeweils gegenliberliegenden Seitenwand (20, 22) weg weisend
angeordnet sind.

Modul (1 - 19) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (21, 23) durch einen Flachstahl oder
ein Winkeleisen oder ein U-Profil gebildet ist.

Modul (1 - 19) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Traverse (24, 25) durch
ein Winkeleisen oder ein Rohr oder ein Blech (26, 27) oder eine Walze (39, 40) gebildet ist.

Modul (1 - 19) nach mindestens einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Modul
(1 - 19) eine Breite (B) von 1200 bis 1800 mm aufweist.

Modul (1 - 19) nach mindestens einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass einander an-
grenzende Module (1 - 19) in der Breite (B) und in der H6he (H) oder in der Breite (B) und in der Lange (L) gleich sind.

Modul (2 - 4) nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbesserung eines
Faserflusses Module (6, 7, 9, 10) welche einen Schacht bilden in der Breite (B) 50 mm bis 100 mm schmaler sind
als die angrenzenden Module (3, 4, 8, 11, 12, 13).

Modul (3, 6, 9) nach mindestens einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Modul
(3, 6, 9) eine Rickwand (27) aufweist.

Modul (1 - 19) nach mindestens einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Schenkel (29) des Rahmens (21, 23) staubdicht mit der jeweiligen Seitenwand (20, 22) verbunden ist.

Modul (1 - 19) nach mindestens einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass flr einen
Transport des Moduls (1-19) zumindest ein Hebebalken (59) vorgesehen ist, wobei am Hebebalken (59) Schnellver-
schlisse (69) zur Befestigung des Hebebalkens (59) an den Rahmen des Moduls (1-19) angebracht und Aufnahmen
(81) fur eine Gabel eines Hubstaplers und/oder Gewindeldcher (62) fiir Ringschrauben vorgesehen sind.

Faservorbereitungsmaschine dadurch gekennzeichnet, dass die Faservorbereitungsmaschine aus einer Vielzahl von
Modulen (1 - 19) nach einem der vorherigen Anspriiche aufgebaut ist, wobei die sich gegenlberliegenden zweiten
Schenkel (29) der Rahmen (21, 23) der aneinander angrenzenden Module (1 - 19) jeweils miteinander verbunden sind.

Faservorbereitungsmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Arbeitsbreite der Faservorbe-
reitungsmaschine der Breite (B) eines Moduls entspricht.

Faservorbereitungsmaschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung eine Klemm-
verbindung oder eine Schraubverbindung oder eine Schweissverbindung ist.

Faservorbereitungsmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmverbindung clipsartig mit
verrastenden Verbindungselementen ausgebildet ist.

Faservorbereitungsmaschine nach einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung
zwischen den zweiten Schenkeln (29) der Rahmen (21, 23) der aneinander angrenzenden Module (1 - 19) mit einer
Dichtung versehen ist.

Faservorbereitungsmaschine nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass fur die Verbin-
dung eine Vorrichtung mit Verbindungselementen (45) zur Verbindung und Positionierung der Module vorgesehen
ist, wobei ein erstes Modul (6) in seinem Rahmen (56) eine Offnung (43) zur Aufnahme eines Verbindungselements
(45) aufweist und ein zweites Modul (3) in seinem Rahmen (57) ein Befestigungsloch (44) sowie zwei um das Befes-
tigungsloch (44) um mindestens 45 Winkelgrade zueinander versetzte Positionierrasten (46, 47) aufweist, wobei in
einer Montagestellung das Verbindungselement (45) in einer ersten Position in der ersten Positionierraste (46) mit
dem zweiten Modul (3) im Befestigungsloch (44) drehfest verschraubt ist und in einer Betriebsstellung das Verbin-
dungselement (45) in einer zweiten Position in der zweiten Positionierraste (47) mit dem zweiten Modul (3) im Befes-
tigungsloch (44) drehfest verschraubt ist, wobei in der Betriebsstellung das erste Modul (6) mit dem zweiten Modul (3)

10



CH 718 383 A1

verbunden ist durch eine Verspannung des Rahmens (56) des ersten Moduls (6) zwischen dem Verbindungselement
(44) und dem Rahmen (57) des zweiten Moduls (3).
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