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(54) BANDBILDUNGSEINHEIT FUR EINE KARDE

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bandbil-
dungseinheit (16) fiir eine Karde (1) mit zwei Querban-
dern (20) zur Vlieszusammenfiihrung, mit zumindest ei-
nem Fihrungstrichter (24) und einem Druckwalzenpaar
(26), wobei die Querbander (20) eine gegenlaufige Be-

wegungsrichtung aufweisen und mit einem Abstand (C)

an ihren Umlenkstellen zum Durchlass des zusammen-
gefuhrten Vliesbandes (18) gegeneinander angeordnet
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sind. Zwischen den Querbandern (20) sind Vliesband-
fuhrer (27, 28) zur Fihrung des Vliesbandes (18) zum
FlUhrungstrichter (24) angeordnet, wobei durch die Vlies-
bandflihrer (27, 28) eine Fihrung des Vliesbandes (18)
zum Fuahrungstrichter (24) lotrecht zur Bewegungsrich-
tung der Querbander (20) und zur Bewegungsrichtung
(23) des Faservlieses (17) vorgesehen ist..
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bandbil-
dungseinheit fir eine Karde.

[0002] Die Karde produziert aus 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 Querband, welches
eine Forderung des Faservlieses in Achsrichtung des
Ausgangswalzenpaares bewirkt. Dadurch werden die
Fasern des Faservlieses zum Ende des Querbandes ge-
fordert und so zusammengefiihrt. Bei Karden mit kleiner
Arbeitsbreite wird dazu ein Querband eingesetzt. Bei
Karden mit grésserer Arbeitsbreite werden in der Regel
zwei gegenlaufige Querbander verwendet. Nach dem
Querband gelangt das zusammengefihrte Faservlies
Uber verschiedene Fihrungen und Trichter zu einem
Druckwalzenpaar welches die endgiltige Ausformung
des Kardenbandes bewirkt.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist beispielsweise
eine Bandbildungseinheit einer Karde nach der EP 1 001
059 A1 bekannt. Dabei werden zur Zusammenfiihrung
Querbander genutzt, welche das zusammengefiihrte Fa-
servlies an eine Abflihreinheit weitergeben. Das zusam-
mengeflhrte Faservlies wird dabei nachdem die sich ge-
genlaufig bewegenden Querbéander das zusammenge-
fuhrte Faservlies freigeben in einem trichterférmigen
Fihrungselement aufgenommen. Nachteilig ist dabei,
dass das Vlies wahrend des Zusammenfiihrens durch
die Querbander nicht gefiihrt ist. Dadurch kann das Fa-
servlies in einer Richtung quer zur Bewegungsrichtung
der Querbander sich frei bewegen, wodurch eine ein-
wandfreie Ubergabe des durch die Querbander zusam-
mengeflihrten Faservlieses an das trichterférmige Fih-
rungselement bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten
nicht gewahrleistet ist.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, eine Bandbildungseinheit einer Karde zu schaffen,
welche eine Fihrung des Faservlieses gewahrleistet
wahrend der Zusammenfiihrung an der Stelle wo die bei-
den Querbander die Fasern zusammenbringen.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch eine Bandbil-
dungseinheit mit den Merkmalen der unabhangigen Pa-
tentanspriiche.

[0006] Vorgeschlagen wird eine Bandbildungseinheit
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fur eine Karde mit zwei Querbandern zur Vlieszusam-
menfihrung, mit zumindest einem Fihrungstrichter und
einem Druckwalzenpaar, wobei die Querbander eine ge-
genlaufige Bewegungsrichtung aufweisen und mit einem
Abstand an ihren Umlenkstellen zum Durchlass des zu-
sammengefihrten Vliesbandes gegeneinander ange-
ordnet sind. Zwischen den Querbéndern sind Vliesband-
fuhrer zur Fihrung des Vliesbandes zum Fihrungstrich-
ter angeordnet, wobei durch die Vliesbandfiihrer eine
Fihrung des Vliesbandes zum Fihrungstrichter lotrecht
zur Bewegungsrichtung der Querbander und zur Bewe-
gungsrichtung des Faservlieses vorgesehen ist.

[0007] Aufgrund der hohen Bandgeschwindigkeiten
bei hoher Produktion von bis zu 8 m/sec oder mehr fihrt
eine Zusammenfiihrung des Faservlieses am Ende der
Querbéander an welchem die Querbander die Fasern des
Faservlieses zu einem Vliesband zusammenfiihren da-
zu, dass sich Fasern aufstauen oder abspleissen und
aus der eigentlichen Bewegungsrichtung des Querban-
des ausweichen. Dieser Vorgang wird durch die Anord-
nung der Vliesbandfiihrer eingedammt. Die Fasern wer-
den durch die Vliesbandfiihrer quer zur Bewegungsrich-
tung des Vliesbandes gefiihrt. Die Vliesbandfihrer fillen
die Licken, welche zwischen den Querbandern nach un-
ten und oben offen sind. Die Fasern welche durch die
Querbander gegeneinander geférdert und durch die Off-
nung zwischen den Querbandern zum Fuhrungstrichter
gebracht werden, werden auch bei hohen Produktions-
geschwindigkeiten durch die Vliesbandfiihrer ohne ver-
tikale Ausweichmdglichkeit zum Fuhrungstrichter ge-
fuhrt.

[0008] Vorteilhafterweise weisen die Vliesbandfiihrer
vom Ausgangswalzenpaar bis zur engsten Stelle zwi-
schen den Querbandern eine konzentrisch an einen Um-
lenkradius der Querbander in der Umlenkstelle ange-
passte Formgebung auf. Im weiteren Verlauf von der
engsten Stelle zwischen den Querbandern gegen den
FlUhrungstrichter nimmt ein Abstand zwischen dem
Querband und dem Vliesbandfiihrer stetig zu. Dadurch
wird ein Aufstauen oder Einklemmen von Fasern oder
Teilen des Vliesbandes vermieden. An der Umlenkstelle
werden die Querbander tber Umlenkrollen gefiihrt. Der
Umlenkradius eines Querbandes entspricht der Summe
aus dem Radius der Umlenkrolle und einer Dicke des
Querbandes. Dadurch, dass die Vliesbandfiihrer in ihrer
Formgebung im Wesentlichen dem Umlenkradius des
Querbandes entsprechen, ist eine méglichst llickenlose
Schliessung der Offnung zwischen den Querbandern
moglich.

[0009] Weiter ist es von Vorteil, wenn sich gegeniiber
liegende Oberflachen der Vliesbandfiihrer auf einer dem
FlUhrungstrichter abgewandten Seite jeweils eine Nei-
gung aufweisen, wobei die Neigung mit zunehmendem
Abstand vom Fuhrungstrichter eine Vergrdsserung des
Abstandes zwischen den Oberflachen der Vliesbandfiih-
rer bewirkt. Die dem Fihrungstrichter entgegengesetzte
Seite der Vliesbandfiihrer entspricht der Einlaufseite der
Vliesbandes. Da das Faservlies durch die Querbander
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nicht in einer Linie zusammengefihrt werden kann, ist
es von Vorteil, wenn die Einlaufseite der Vliesbandfiinrer
derart gestaltet ist, dass sich im Zusammenspiel der sich
gegenuberliegenden Oberflaichen der Vliesbandfiihrer
ein konischer Einlauf in Richtung des Fuhrungstrichters
ergibt. Bevorzugterweise fiihren der konische Teil und
damit die Neigung der Oberflachen bis zur engsten Stelle
zwischen den Querbandern. Die Neigung ist abhangig
von der Grésse der Ausgangswalzen der Karde und vom
Abstand der Bandbildungseinheit von den Ausgangswal-
zen und betragt bei den heute Ublichen Abmessungen
in Karden bevorzugterweise 10 bis 45 Winkelgrade, be-
sonders bevorzugt 20 bis 30 Winkelgrade. Anschlies-
send anden geneigten Teil der Oberflachen wird die Fiih-
rung des Vliesbandes mit einem gleichbleibenden Ab-
stand der sich gegeniberliegenden Oberflachen der
Vliesbandfiihrer fortgesetzt.

[0010] Vorteilhafterweise weisen die sich gegeniiber
liegende Oberflachen der Vliesbandfihrer jeweils eine
Fihrungsrille auf. Durch die Fiihrungsrille ergibt sich eine
geblindelte Fihrung des Vliesbandes zum Fihrungs-
trichter. Bevorzugterweise sind die Fihrungsrillen in
Form von Rinnen mit einer Tiefe von 1 mm bis 5 mm und
einen Radius von 8 mm bis 20 mm ausgefiihrt, besonders
bevorzugt ist die Tiefe 3 mm und der Radius 12 mm bis
14 mm. Die Fihrungsrillen erstrecken sich ber die ge-
samte Lange der sich entgegen gerichteten Oberflachen
der Vliesbandflihrer und werden auch im geneigten Teil
der Oberflache fortgeflhrt.

[0011] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die geneigten
Oberflachen beidseits der Fuhrungsrille in Richtung des
jeweiligen Querbandes abfallend ausgebildet sind. Die
mit einer Neigung ausgebildeten Oberflachen sind dabei
zusatzlich gegen das jeweilige Querband schrag vom
Vliesband weg angeordnet. Es ergibt sich somit eine
schiefe Ebene welche gegen den Vliesbandeinlauf ei-
nerseits und gegen die Bewegungsrichtung der Quer-
bander andrerseits eine Neigung aufweist. Dadurch wird
eine Stauung der zusammengefiihrten Fasern des Fa-
servlieses beim Ubergang von den Ausgangswalzen der
Karde in den durch die Querbander und die Vliesband-
fuhrer gebildeten Zwischenraum verhindert. Es erfolgt
eine faserschonende und gleichméssige Zusammenfiih-
rung des Faservlieses zum Vliesband durch eine konti-
nuierliche Verengung des Durchgangs.

[0012] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Querban-
der mit zwei in einem Abstand angeordneten Begren-
zungsprofilen zur Fihrung des Vliesbandes in der Be-
wegungsrichtung der Querbander versehen sind. Auf ei-
ner ausseren dem Faservlies respektive Vliesband zu-
gewandten Oberflache des Querbandes sind zumindest
zwei voneinander beabstandete Begrenzungsprofile
vorgesehen, welche sich iber die gesamte Lange des
Querbandes erstrecken. Dadurch dass die Begren-
zungsprofile auf dem Querband angeordnet sind und
sich folglich mit dem Querband bewegen, wird, im Ver-
gleich zu stationaren Fihrungen, ein Auftreten von er-
héhter Faserreibung und eine dadurch hervorgerufene
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Faserschadigung vermieden. Vorteilhafterweise sind die
Begrenzungsprofile symmetrisch auf dem Querband in
einem Abstand von 30 mm bis 50 mm angeordnet. Die
Abmessungen ergeben sich durch die Starke und Aus-
laufgeschwindigkeit des produzierten Faservlieses so-
wie die zu erzielende Starke des Kardenbandes. Es hat
sich gezeigt, dass ein Abstand der Begrenzungsprofile
von 40 mm bei heutigen Hochleistungskarden zu bevor-
zugen ist.

[0013] Bevorzugterweise sind die sich gegenuber lie-
genden Oberflachen der Vliesbandfiihrerim gleichen Ab-
stand wie die Begrenzungsprofile angeordnet. Dadurch
ergibt sich fir das Vliesband keine weitere Quer-
schnittseinengung in der Richtung quer zur Bewegungs-
richtung der Querbander an der Stelle der Zusammen-
fuhrung.

[0014] Weiter hat es sich gezeigt, dass ein Abstand
zwischen dem Vliesbandfiihrer und dem Querband oder
der Oberflache der Begrenzungsprofile vorteilhafterwei-
se 1 mm bis 4 mm betragt, besonders bevorzugt 3 mm.
Dadurch wird den betrieblichen Toleranzen Rechnung
getragen. Auch ist der Abstand so gewahlt, dass keine
den Zusammenflihrungs-Prozess storenden Luftstro-
mungen auftreten.

[0015] Die Vliesbandfiihrer sind vorteilhafterweise aus
einem metallischen Werkstoff gefertigt und mit einer Be-
schichtung versehen oder alternativ aus einem Kunst-
stoff gefertigt sind. Die zu verwendende Beschichtung
oder auch ein verwendeter Kunststoff weisen die not-
wendigen Gleiteigenschaften zur reibungsminimierten
Foérderung von Fasern auf. Fir verschiedene Faserma-
terialien kdnnen dabei fur die Vliesbandfihrer auch ver-
schiedene Werkstoffe zur Anwendung kommen, da bei-
spielsweise PES-Fasern nicht die gleichen Gleiteigen-
schaften wie Baumwoll- oder Viskose-Fasern aufweisen.
Geeignet sind beispielsweise Beschichtungen mit Hart-
chrom oder Kunststoffe wie POM.

[0016] Auch wird eine Karde mit einer Bandbildungs-
einheit vorgeschlagen, wobei in der Bandbildungseinheit
zwei Vliesbandfiihrer nach der obigen Beschreibung vor-
gesehen sind.

[0017] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur1 eine schematische Seitenansicht einer Karde
nach dem Stand der Technik,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht einer Band-
bildungseinheit,

Figur 3  eine schematische Draufsicht in Richtung X
der Bandbildungseinheit nach der Figur 2,

Figur 4 eine schematische Ansicht eines erfindungs-
gemassen Vliesbandfiihrers in Aufriss, Sei-
tenriss und Grundriss.

[0018] Figur 1 zeigt eine Karde 1 ausgestattet mit ei-

nem Fullschacht 2, einem Fillschachtaustrag 5 und ei-
nem Speisekanal 3. Faserflocken 4 gelangen nach dem
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sie die verschiedenen Prozessstufen einer Putzerei
durchlaufen haben in den Fillschacht 2. Die Faserflo-
cken 4 werden durch den Fillschachtaustrag 5, umfas-
send eine Speisewalze 6 und eine Auflésewalze 7 sowie
eine Luftzufihrung 8, an den Speisekanal 3 weitergege-
ben. Im Fullschachtaustrag 5 ist fir die Unterstiitzung
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 flr 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 Uibergibt die Fasern schliesslich an die
Kardentrommel 13, welche die Fasern vollstandig auflst
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 zugefihrt.
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 fiir den Weitertransport abge-
legt (nicht gezeigt).

[0019] Figur 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Bandbildungseinheit 16 und Figur 3 eine schema-
tische 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
paarweise angeordneten Querbandern 20 weitergelei-
tet. Die Querbander 20 sind in einer Ebene sich gegen-
Uberliegend angeordnet. Die jeweiligen Enden der Quer-
bander 20 sind tber Umlenkrollen 21 geflihrt und gegen-
laufig angetrieben, sodass sich die Querbander 20 in ih-
rer Bewegungsrichtung 30 entlang dem Ausgangswal-
zenpaar 9 aufeinander zu bewegen. Dabei weisen die
Querbéander 20 an einer engsten Stelle 34 einen Abstand
C auf. Durch die Querbander 20 wird das Faservlies 17
in Richtung der Langsachse des Ausgangswalzenpaa-
res 9 zu einem Vliesband 18 zusammengefasst. Dabei
wird das Faservlies 17 quer zu seiner Bewegungsrich-
tung 23 im Ausgangswalzenpaar 9 zwischen die beiden
Querbander 20 gefiihrt. Durch diese Bewegung 30 wird
das sich Uber die Lange des Ausgangswalzenpaares 9
ausgedehnte Faservlies 17 durch die Querbander 20 an
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die engste Stelle 34 zwischen den Querbandern 20 ge-
bracht und zum Vliesband 18 zusammengefihrt. Damit
die Fasern nicht quer zur Bewegungsrichtung 30 der
Querbander 20 wahrend des Zusammenfiihrens auswei-
chen, sind die Querbander 20 mit Begrenzungsprofilen
22 versehen. Die Begrenzungsprofile 22 sind auf der
Oberflache des Querbandes 20 paarweise miteinem Ab-
stand A angeordnet. Abhangig vom zu verarbeitenden
Fasergut kann auf diese Begrenzungsprofile 22 auch
verzichtet werden.

[0020] Zur Unterstltzung der Fihrung des Vliesban-
des 18 zwischen den Querbandern 20 sind Vliesband-
fuhrer 27 und 28 angeordnet. Die Vliesbandflihrer 27 und
28, welche den Raum zwischen den Querbandern 20
und dem Ausgangswalzenpaar 9 und dem Flhrungs-
trichter 24 begrenzen, sind oberhalb und unterhalb der
Begrenzungsprofile 22 angeordnet. Das Vliesband 18
wird zwischen einer oberen Oberflache 31 des oberen
Vliesbandfiihrers 27 und einer unteren Oberflache 32
des unteren Vliesbandfiihrers 28 durch die engste Stelle
34 zwischen den Querbandern 20 geflhrt. Ein Abstand
B zwischen den Oberflachen 31 und 32 der Vliesband-
fihrer 27 und 28 entspricht dem Abstand A zwischen den
Begrenzungsprofilen 22 der Querbander 20. Die Vlies-
bandflihrer 27 und 28 sind auf der jeweils einem Quer-
band 20 zugewandten Seite an einen Umlenkradius R
des Querbandes 20 angeformt und in einem bestimmten
Abstand F (siehe Figur 4) zum Querband 20 angeordnet.
Der Umlenkradius R ist bestimmt durch die dusserste
Oberflache der Begrenzungsprofile 22 an der Umlenk-
stelle des Querbandes 20 um die Umlenkrolle 21.
[0021] Nachdem das Vliesband 18 die Engstelle zwi-
schen den Querbandern 18 und den Vliesbandflhrern
27 und 28 durchlaufen hat, wird das Vliesband durch
einen Flhrungstrichter 24 Gibernommen. Der Fiihrungs-
trichter 24 dient dazu das Vliesband 18 in seiner Aus-
dehnung zu vermindern und an den Endtrichter 25 wei-
terzugeben. Aus dem Endtrichter 25 gelangt das Vlies-
band 18 in ein Druckwalzenpaar 26 Durch das Druck-
walzenpaar 26 wird das Vliesband 18 zu einem Karden-
band 19 geformt. Eine weitere Funktion des Druckwal-
zenpaars 26 ist es das Vliesband 18 durch die Trichter
24 und 25 zu ziehen.

[0022] Figur 4 zeigt eine schematische Ansicht eines
erfindungsgemassen Vliesbandfiihrers 28 in Aufriss,
Seitenriss und Grundriss. Der in den Figuren 2 und 3
gezeigte Vliesbandfiihrer 27 ist entsprechend spiegel-
bildlich ausgefiihrt. Der Vliesbandfiihrer 28 ist in seiner
Formgebung gegenuber dem Querband 20 angeglichen.
In einem ersten Teil in Bewegungsrichtung 23 gesehen
ist die Kontur des Vliesbandfiihrers 28 konzentrisch zu
in einem Abstand F zum Querband 20 angeordnet. In
einem zweiten Teil in Bewegungsrichtung 23 gesehen
ist die Kontur des Vliesbandfuhrers 28 derart an das
Querband angeformt, dass der Abstand F zwischen dem
Vliesbandfiihrer 28 und dem Querband 20 stetig zu-
nimmt. Idealerweise ist ein Ubergang von einem kon-
stanten Abstand F zu einem divergierenden Abstand F
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an der engsten Stelle 34 (siehe Figur 3) angeordnet. Der
Vliesbandflihrer 27 weist eine Oberflache 32 auf welche
der Fihrung des Vliesbandes dient. Die Oberflaiche 32
oderzumindest ein Teil davon istentgegen der gezeigten
Bewegungsrichtung 23 des Vliesbandes unter einem
Winkel o gegen die Horizontale geneigt ausgebildet.
Weiter ist in der Oberflache 32 Uber die gesamte Lénge
des Vliesbandfiihrers 32 eine Fiihrungsrille 29 mit einem
bogenférmigen Querschnitt vorgesehen. Die Fuhrungs-
rille 29 weist eine Tiefe D und einen Radius E auf.
[0023] Die Teile der Oberflache 33 welche sich beid-
seitig der Fuhrungsrille 29 im Bereich des Ausgangswal-
zenpaares 9 (siehe Figur 3) befinden sind als geneigte
Oberflachen 33 ausgefiihrt. Dabei sind die geneigten
Oberflachen 33 jeweils gegen das angrenzende Quer-
band 20 schrag vom Vliesband weg angeordnet.
[0024] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso méglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn diese in unterschiedlichen Ausfiih-
rungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste
[0025]

Karde

Fillschacht
Speisekanal
Faserflocken
Fullschachtaustrag
Speisewalze
Auflésewalze
Luftzufihrung
Ausgangswalzenpaar

O~NO O~ WN -

©

10  Speisevorrichtung

11 Wattenvorlage

12 Vorreissermodul

13  Kardentrommel

14  Deckelaggregat

15  Abnehmer

16  Bandbildungseinheit

17  Faservlies

18  Vliesband

19  Kardenband

20  Querband

21 Umlenkrolle

22 Begrenzungsprofil

23  Bewegungsrichtung Faservlies und Vliesband
24  Fulhrungstrichter

25  Endtrichter

26  Druckwalzenpaar

27  Oberer Vliesbandfiihrer

28  Unterer Vliesbandfihrer

29  Fibrungsrille

30 Bewegungsrichtung Querband
31 Oberflache oberer Vliesbandfiihrer
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32  Oberflache unterer Vliesbandfiihrer

33  Geneigte Oberflache

34  Engste Stelle zwischen Querband und Vliesband-
fuhrer

Abstand Begrenzungsprofile

Abstand Vliesbandfiihrer

Abstand Querbénder

Tiefe Flhrungsrille

Radius Fuhrungsrille

Abstand zwischen Vliesbandfihrer und Querband
Umlenkradius Querband

Neigung Oberflache Vliesbandfiihrer

QR I TmMOUOW>

Patentanspriiche

1. Bandbildungseinheit (16) fiir eine Karde (1) mit zwei
Querbéandern (20) zur Vlieszusammenfihrung, mit
zumindest einem Fihrungstrichter (24) und einem
Druckwalzenpaar (26), wobei die Querbander (20)
eine gegenlaufige Bewegungsrichtung aufweisen
und mit einem Abstand (C) an ihren Umlenkstellen
zum Durchlass des zusammengefiihrten Vliesban-
des (18) gegeneinander angeordnet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Querbandern
(20) Vliesbandfiihrer (27, 28) zur Fiihrung des Vlies-
bandes (18) zum Fihrungstrichter (24) angeordnet
sind, wobei durch die Vliesbandfiihrer (27, 28) eine
Fihrung des Vliesbandes (18) zum Fuhrungstrichter
(24) lotrecht zu einer Bewegungsrichtung der Quer-
bander (20) und zur Bewegungsrichtung (23) des
Faservlieses (17) vorgesehen ist.

2. Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vliesbandfiinrer
(27, 28) in Bewegungsrichtung (23) des Faservlie-
ses (17) zumindest bis zur engsten Stelle (34) zwi-
schen den Querbandern (18) eine konzentrisch an
einen Umlenkradius (R) der Querbander (20) in der
Umlenkstelle angepasste Formgebung aufweisen.

3. Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesbandfiih-
rer (27, 28) in Bewegungsrichtung (23) des Faserv-
lieses (17) zumindest nach einer engsten Stelle (34)
zwischen den Querbandern (20) mit einem stetig zu-
nehmenden Abstand (F) zwischen dem Querband
(20) und dem Vliesbandflhrer (27, 28) ausgebildet
sind.

4. Bandbildungseinheit (16) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
gegeniber liegende Oberflaichen (31) der Vlies-
bandfiihrer (27, 28) auf einer dem Fiihrungstrichter
(24) abgewandten Seite jeweils eine Neigung (a)
aufweisen, wobeidie Neigung (a) mitzunehmendem
Abstand vom Fihrungstrichter (24) eine Vergrésse-
rung des Abstandes (B) zwischen den Oberflachen
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(31, 32) der Vliesbandfuhrer (27, 28) bewirkt.

Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sich gegeniber lie-

gende Oberflachen (31, 32) der Vliesbandfiihrer (27,
28)jeweils eine Fuhrungsrille (29) aufweisen.

Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsrillen

(29) eine Tiefe (D) von 1 mm bis 5 mm und einen
Radius (E) von 8 mm bis 20 mm aufweisen.

Bandbildungseinheit (16) nach einem der Anspri-
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die ge-
neigten Oberflachen (33) beidseits der Fiihrungsrille
(29) in Richtung des jeweiligen Querbandes (20) ab-
fallend ausgebildet sind.

Bandbildungseinheit(16) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Querbéander (20) mit zwei in einem Abstand (A) an-
geordneten Begrenzungsprofilen (22) zur Fihrung
des Vliesbandes (18) in der Bewegungsrichtung der
Querbéander (30) versehen sind.

Bandbildungseinheit (16) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die sich gegenij@
liegenden Oberflachen (31, 32) der Vliesbandfiihrer
(27, 28) im Abstand (A) der Begrenzungsprofile (22)
angeordnet sind.

Bandbildungseinheit(16) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Abstand (F) zwischen dem Vliesbandfiihrers (27, 28)
und dem Querband (20) oder der Oberflache der Be-
grenzungsprofile (22) 1 mm bis 4 mm betragt.

Vliesbandfihrer fir eine Bandbildungseinheit (16)
nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vliesbandfiihrer (27, 28)
aus einem metallischen Werkstoff gefertigt und mit
einer Beschichtung versehen oder aus einem Kunst-
stoff gefertigt sind.

Karde (1) mit einer Bandbildungseinheit (16) nach
einem der Anspriiche 1 bis 10.
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