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(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON FORMTEILEN AUS FASERMATERIAL

(57) Abstract: The invention relates to a device for producing three-dimensional moulded pieces (30) from fibrous material, using
a multi-part mould (1, 2), the inner side (1 a, 2a) of which at least partly defines the shape of the moulded piece, wherein the fibres
are blown in to the mould by means of an airflow through at least one nozzle (4) and the airflow then escapes through openings in
e the mould such that the fibres build up on the inside of the mould, whereupon the fibres are optionally compressed in-situ before
\& adhering to each other by means of heating and removed as a moulded piece (30) from the mould (1, 2). The essence of the invention
is characterised in that the jet direction of the nozzle (4, 24, 34) is pivotable and the pivot axis runs close to the outer side of the

moulded piece.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen dreidimensionaler Formteile (30) aus Faserma-
terial unter Verwendung einer mehrteiligen Form (1, 2), deren Innenseite (1 a, 2a) zumindest teilweise die Kontur des Formteiles
bestimmt, wobei die Fasern durch eine Luftstrémung iiber zumindest
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eine Diise (4) in die Form eingeblasen werden und die Luftstrémung sodann durch Offnungen der Form entweicht, so dass sich
die Fasern an der Innenseite der Form anlagern, worauf die Fasern gegebenenfalls noch lokal verdichtet werden, bevor sie durch
Wirmezufuhr miteinander verklebt und schlieBlich als Formteil (30) aus der Form (1, 2) entnommen werden. Wesentlich dabei ist,
dass die Blasrichtung der Dtise (4, 24, 34) schwenkbar ist und die Schwenkachse nahe der Aufenseite des Formteiles verlauft.
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Vorrichtung zum Herstellen von Formteilen aus

Fasermaterial

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen dreidimensionaler Formteile aus
Fasermaterial unter Verwendung einer mehrteiligen Form, deren Innenseite zumindegt
teilweise die Kontur des Formteiles bestimmt, wobei die Fasern durch eine
Luftstromung tber zumindest eine Duse in die Form eingeblasen werden und die Luft
sodann durch Offnungen der Form entweicht, so dass sich die Fasern an der
Innenseite der Form anlagern, worauf die Fasern gegebenenfalls lokal verdichtet
werden, bevor sie durch Warmezufuhr miteinander verklebt und schliefllich als Formteil

aus der Form entnommen werden.

Eine derartige Vorrichtung ist durch die DE 103 24 735 bekannt geworden. Der Inhalt
dieser Schrift wird auch zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung gemacht, um

Wiederholungen zu vermeiden.

Daneben ist es durch die DE 2318501 bei der Herstellung von Hohlkérper aus
Kunststofffasern bekannt, einen Vorformling herzustellen, wobei mit einer rotierenden
gelochten Form gearbeitet wird. Diese Form ist an einem Ende offen und wird dort von
einem Rohr durchquert, das sowohl die Fasern wie auch einen Kleber in den
Innenraum der Form einblast. Dieses Rohr wird wahrend der Rotation der Form
allmahlich aus der Form herausgezogen, damit die Form Uber ihre ganze Lange mit

Fasern beaufschlagt wird.

Dieses Verfahren eignet sich also nur fur Hohlkérper, die an einem Ende offen sind,
damit dort das Einblasrohr angeordnet werden kann. AuBerdem ist die Beweglichkeit
des Einblasrohres sehr beschrankt, was die gleichmaBige Fullung der Form erschwert.
Nicht zuletzt muss die Form wahrend des Einblasens rotieren, was zu zuséatzlichem

Herstellungsaufwand fuhrt.

Demgegeniiber wird in der vorliegenden Anmeldung angestrebt, geschlossene
Formkdrper herstellen und mit einer im Wesentlichen stationaren ruhenden Form
arbeiten zu kénnen.

Die vorliegende Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass es bei der DE 103 24 735

bei bestimmten Formen problematisch ist, eine homogene Faser-Verteilung zu

CONFIRMATION COPY
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realisieren oder aber Formteil-Bereiche mit gezielt unterschiedlicher Dichte
herzustellen. Deshalb liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung anzugeben, die eine individuelle Steuerung der Faser-Verteilung in der
Form erlaubt, auch wenn die Form eine sehr unregelmafige dreidimensionale Kontur
hat. Aulerdem soll sich die Erfindung durch kostenginstigen und zuverlassigen Aufbau

auszeichnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch gelost, dass die Blasrichtung der Dise

verschwenkbar ist und die Schwenkachse nahe der Auflenseite des Formteiles verlauft.

Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass wie in der DE 103 24 735 mit geschlossenen
stationdren Formen gearbeitet und geschiossene, nicht-hohle Formkérper erzeugt
werden kdénnen, dass jedoch aufgrund der stark verstellbaren Blasrichtung eine viel
gezieltere Fullung der Form auch seitlich der Diise und bei komplizierter Kontur
maoglich ist, insbesondere einzelne Bereiche in der Form mit mehr oder weniger Fasern
beaufséhlagt werden kénnen. Dadurch lasst sich eine individuelle Steuerung der
Belegungsdichté innerhalb des Formteiles erreichen. Aulerdem kann auch die

Wandstarke des Formteiles lokal beeinflusst werden.

Die Verschwenkung der Blasrichtung sollte so gewahlt werden, dass auch die links und
rechts oder oben und unten an die Diuse angrenzenden Wandbereiche der Form
beaufschlagt werden kénnen. ZweckmaRig erfolgt die Schwenkbewegung mit zumindest
Y% Hz, das heif}t, dass die Blasrichtung spatestens nach 4 Sekunden wieder die
Ausgangsrichtung erreicht. Bevorzugt wird mit Frequenzen zwischen % Hz bis 5 Hz

gearbeitet.

Fur die Verstellung der Blasrichtung bieten sich dem Fachmann verschiedene
Méglichkeiten. Zum einen kann die Blasrichtung dadurch verandert werden, indem die
Diuse selbst verschwenkt wird. Die Schwenkbewegung kann um eine ortsfeste
Schwenkachse erfolgen, stattdessen kann aber auch mit verfahrbarer Schwenkachse
gearbeitet werden, indem die Duse langs entsprechend verlaufender Kulissenbahnen

gefuhrt wird.

Zum anderen kann die Blasrichtung auch dadurch beeinflusst werden, dass im
Austrittsbereich der Duse verstellbare Ablenkflugel angeordnet sind. In diesem Fall
kann die Duse ortsfest an der Form montiert werden. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, zusatzlich zur verstellbaren Lagerung der Duse noch mit Ablenkflugeln zu
arbeiten, um durch die Kombination beider MaRnahmen eine besonders starke

Ablenkung der Blasrichtung zu realisieren.
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SchlieBlich besteht auch die Méglichkeit, die Blasrichtung dadurch zu beeinflussen,
dass mit einem zuséatzlichen Ablenkstrahl gearbeitet wird, der von der Seite kommt und
dadurch die urspringliche Blasrichtung verandert. Dieser Ablenkstrahl ist in seiner
Starke und/oder Blasrichtung zweckmaRig selbst verstellbar, um ihn an die

Anforderungen der jeweiligen Form anpassen zu kdénnen.

Die Verstellung der Duse und/oder ihrer Ablenkfligel und/oder die Aktivierung und
gegebenenfalls Verstellung des Ablenkstrahles erfolgen zweckmaRig motorisch und
programmgesteuert. Die Programmsteuerung hat den Vorteil, dass man zunachst
Probelaufe mit unterschiedlichen Parametern durchfuhren kann, bis das Formteil die
gewiinschten Produkteigenschaften aufweist. Die hierzu passenden Parameter werden

dann in die Programmsteuerung eingespeichert.

Die Lagerung der Duse erfolgt zweckm&Rig an der Form selbst, insbesondere an der
Oberform, die lediglich einen Vertikalhub durchfihrt. Es liegt aber auch im Rahmen der
Erfindung, die Duse s_eparat, etwa am Pressengestell zu montieren und sie erst beim
Fullvorgang an eine entsprechende Einblaséffnung der Form zu verfahren und sie

gegebenenfalls dort anzukoppeln.

Eine besonders zweckmafige Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass mehrere
Dusen, vorzugsweise jeweils Uber Ventile, insbesondere Quetschventile, an eine
gemeinsame Ringleitung angeschlossen sind. Dadurch kann die Form mit einem
einzigen Geblase uber mehrere Dusen aus verschiedenen Positionen gefullt werden.
AuBerdem hat die Ringleitung den Vorteil, dass die Faserstrémung permanent
aufrechterhalten werden kann, weil die genannten Ventile zur zeitlich sequentiellen
Steuerung des Fullvorganges dienen. Ein ungewolltes Absetzen von Fasern in der

Férderleitung wird dadurch ausgeschlossen.

Zu dem gleichen Zweck kann es zweckmaRig sein, vor oder an den Dusen eine,
verschlieBbare Offnung vorzusehen, durch welche die Leitung und gegebenenfalls der

anschlieRende Dusenbereich frei geblasen werden kann.

Des Weiteren hat es sich als ginstig erwiesen, wenn wahrend des Einblasens der
Fasern eine Messung des Luftdruckes erfolgt und der Fullvorgang bei Erreichen eines
bestimmten Grenzdruckes beendet wird. Der Druck kann dabei an verschiedenen
Stellen der Form oder nahe der Disen oder im Bereich der Zuleitung gemessen
werden. Besonders glnstig ist es, in die Diisen unmittelbar einen Drucksensor

einzubauen. Generell steigt der Luftdruck mit zunehmender Faser-Belegung der Form
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an, weil der Durchstromwiderstand durch die gelochte Form in Abhangigkeit von der
Belegungsstarke zunimmt. Dadurch hat man ein fein ansprechendes Kriterium, um die
Belegungsstarke der Form zu erfassen und den Fulivorgang zum richtigen Zeitpunkt zu

beenden.

Eine andere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, das Einblasen der
Fasern Uber mehrere Disen vorzunehmen, die zu unterschiedlichen Zeitpunkten
aktiviert werden. Dadurch ist eine gegenseitige Stérung gleichzeitig aus

unterschiedlichen Positionen einstrémender Fasern ausgeschlossen.

AuBerdem hat es sich als giinstig erwiesen, wenn die Diise oder zumindest ihre
Blasrichtung beim Einblasvorgang eine hin- und hergehende Bewegung mit einer
Frequenz von zumindest 0,3 Hz durchfuhren. Diese Bewegung die nur wenige
Zentimeter beziehungsweise Winkelgrade betragt und zweckmaRig in Vertikalrichtung,
ebenso aber auch horizontal oder in einer Zwischenrichtung erfolgen kann, tberlagert

sich der eingangs beschriebenen Schwenkbewegung und begunstigt den Fullvorgang.

Um den Fullvorgang individuell an lokal unterschiedliche Vorgaben hinsichtlich der
Faserdichte anzupassen, kann die Form in ihrem gelochten Bereich versteilbare
Klappen aufweisen, mittels derer die lokale Luftabfuhr mehr oder weniger stark
gedrosselt werden kann. Diese Klappen kénnen insbesondere dann eingesetzt werden,

wenn mit temporaren Hilfsformen gearbeitet wird.

SchlieBlich liegt es im Rahmen der Erfindung, vor der Verklebung der Fasern,
insbesondere vor deren Endverdichtung zumindest eine Decklage in zumindest einen
Teil der Form hineinzulegen oder auf die bereits eingeblasenen Fasern aufzulegen.
Diese Decklage kann als Dekorfolie zur Verschénerung des Aussehens verwendet
werden, ebenso aber auch eine zusatzliche Funktion haben, etwa zur Bildung einer
rutschhemmenden oder verschleiRfesten Schicht, oder nur um dem Formteil eine

homogene glatte Aullenseite zu verleihen.

Verfahrenstechnisch ist es besonders ginstig, wenn die Decklage bereits vor dem
Einblasen der Folie in die Form eingelegt wird. Dabei kann sie durch Unterdruck an der
Unter- und/oder Oberform angesaugt und gehalten werden oder lokal durch Klemm-
oder Schnappverbindungen in der Form befestigt werden, damit sie beim

anschlieRenden Einblasen der Fasern nicht verrutscht.

MaterialmaRig hat man bei der genannten Decklage nahezu beliebige Auswahl. Jedoch

sollte es sich grundsatzlich um ein Material mit gewisser Luftdurchléssigkeit handeln,
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damit der Einblasvorgang wie auch das spatere Durchstrémen mit HeilRluft nicht

beeintrachtigt wird. Insbesondere kommen Gewebe-, Gewirk-, Gestricke- oder

Vlieslagen auch in Form teppichartiger Matten und dergleichen in Betracht. Wenn die

Decklagen aber erst nach dem Einblasen der Fasern in die Form eingelegt werden,

kénnen auch relativ dichte Decklagen verwendet werden.

Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus nach der nachfolgenden

Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeichnung; dabei zeigt:

Figur 1: eine schematische Darstellung der Form mit daran angeordneten
Einblasdisen in der Seitenansicht;

Figur 2: eine dhnliche Form in der Ansicht von oben;

Figur 3: eine vergroBerte Darstellung einer Schwenkdise mit Antrieb;

Figur 4: die Lagerung der Schwenkdise an der Formwand;

Figur 5: eine Duse mit schwenkbaren Ablenkflugeln;

Figur 6: eine Duse mit Ablenkstrahlen;

Figur 7: eine Seitenansicht der Anlage mit Ringleitung;

Figur 8: eine Draufsicht auf Figur 7 von oben und

Figur 9: eine Seitenansicht der gedffneten Form bei einem alternativen

Formteil.

In Figur 1 erkennt man eine Form, bestehend aus Oberform 1 und Unterform 2, die

zusammengefahren sind, derart, dass ihre aufeinander zugewandte Innenseiten 1a und
2a einen abgeschlossenen Zwischenraum 3 bilden. Dieser Zwischenraum kann bereits
die Kontur des herzustellenden dreidimensionalen Formteiles bestimmen; zweckmaRig
ist es aber, wenn Oberform 1 und Unterform 2 zun&chst zur Herstellung eines
Vorformlinges dienen und dieser Vorformling anschlieBend durch eine andere Oberform
zu dem endgultigen Formteil verdichtet wird. Die Innenseiten 1a und 2a der Form sind
Ublicherweise siebartig gelocht, so-dass die mit Kunststofffasern beladene seitlich in
den Zwischenraum 3 einstrémende Luftstréomung aus dem Zwischenraum 3 entweichen

kann, wahrend sich die Fasern im Zwischenraum anlagern. Dabei kann die
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Luftdurchlassigkeit der Innenwande 1a und 2a lokal unterschiedlich sein, um die Faser-

Belegung, also die Faserdichte innerhalb des Zwischenraumes 3 variieren zu kénnen.

Wesentlich ist nun, dass zumindest einige der an den Zwischenraum 3
angeschlossenen Dusen 4 derart schwenkbar gelagert sind, das ihre Schwenkachse 5

nahe dem AuRenrand des Formteiles, als nahe der Formwand, positioniert ist.

Im Ausfihrungsbeispiel hat das herzustellende Formteil eine Uberwiegend horizontale
Erstreckung. Daher verlaufen die Schwenkachsen 5 fur die Dusen vertikal, so dass die
Dusen horizontal iber den ganzen Querschnitt des Formteiles oder Teilbereiche
hiervon verschwenkt werden kann, wie dies vor allem aus Figur 2 hervorgeht.
Stattdessen oder zusatzlich ist auch eine Verschwenkung um eine etwa horizontale

Schwenkachse — je nach den Abmessungen des Formteiles — sinnvoll.

Die schwenkbare Lagerung ist in Figur 1 und 3 naher dargestellt. Man erkennt dort
einen Schwenkmotor 6, der ber Schwenkhebel 7 die Duse 4 mit samt ihrer
Anschlussleitung 8 und einem Anschlussflansch 9 um eine fiktive, nahezu mit dem
Form-AuBenrand fluchtende Vertikalachse 5 hin und her schwenkt. Der
Anschlussflansch 9 ist seinerseits Uber eine flexible Leitung 10 an einen ortsfesten
Anschluss 11 angeschlossen, der mit einer nicht naher dargestellten Ringleitung
verbunden ist. Aus dieser Ringleitung wird die Duse 4 von oben Uber eine 90°-

Umlenkung mit einer das Fasermaterial liefernden Luftstrémung beaufschlagt.

Figur 4 zeigt die Schwenklagerung an der den Zwischenraum 3 begrenzenden
FormauRenwand, die den oberen rahmenartigen Rand der Unterform 2 bildet, wobei die
Unterform bevorzugt in Ruhe bleibt, wogegen die Oberform vertikal verfahrbar ist. Man
sieht hier eine Lagerbuchse 14, in welcher ein Dusen-Fortsatz bestehend aus 2
unabhéangig verstellbaren Ablenkbacken 4a und 4b, die in die Form hinein schwenkbar
sind, und zwar wie in den vorherigen Figuren ausgefihrt um eine Vertikalachse, die

etwa mit der FormauRenwand 13 fluchtet.

Im Inneren des Dusen-Fortsatzes 4a ist die Duse 4 ihrerseits schwenkbar gelagert, und

zwar ebenfalls um eine Vertikalachse.

Die Duse 4 und ihr Fortsatz 4a sind Uber ein Ubersetzer-Getriebe miteinander
gekoppelt derart, dass eine Verschwenkung der Dise 4 eine stérkere Verschwenkung
des Fortsatzes 4a bewirkt. Man sieht in Figur 4, dass die Duse 4 aus der
Neutralstellung senkrecht zur Formwand um 45° zur Seite — in der Zeichnung nach

unten — verschwenkt worden ist. Dabei hat das Ubersétzungs-Getriebe dafur gesorgt,
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dass der Ablenkbacken 4a um 90° in der gleichen Schwenkrichtung verschwenkt
worden ist, derart, dass seine vorgeschwenkte Innenwand 4a’ innerhalb der Form
nahezu parallel zur Formwand 13 verlauft, wogegen die gegen-tberliegende
zuriickgeschwenkte Innenflanke nur um ca. 30° verschwenkt wird und etwa an der
Lagerbuchse 14 auslauft. Auf diese Weise gelingt es, durch Verschwenkung der Dise
um nur 45° den Disen-Fortsatz 4a soweit zu verschwenken, dass das ausstromende

Fasermaterial nahezu parallel zur Wand 13 in die Form eingeblasen wird.

Gleiches gilt entsprechend, wenn die Diise 4 in umgekehrte Richtung um 45° aus der
Neutralposition herausgeschwenkt wird; dann erfolgt der Faserstoff-Austrag in der

Zeichnung etwa parallel zur unteren Formwand.

Im Ergebnis fuhrt also eine Verschwenkung der Diuse 4 um 80° zu einer erheblich
starkeren Verschwenkung des Dusen-Fortsatzes 4a. Selbstverstandlich kénnte das
Ubersetzungsverhaltnis noch verstarkt werden. In der Regel gentigt es aber, wenn die
nach vorn geschwenkte Innenwand 4a’' annahernd parallel zur FormauRenwand

verlauft.

Figur 5 zeigt eine alternative Bauform fur das Verschwenken der Ausblasrichtung. In
diesem Fall kann die Duse 24 ortsfest an der Formwand 13 montiert sein, denn im
Austrittsquerschnitt der Duse sind individuell schwenkbare Ablenkfligel 25 gelagert.
Sie werden durch Stellmotoren 26 in die gewunschte Winkellage verstellt.

Figur 6 zeigt eine dritte Alternative, bei der die Duse 34 ebenfalls ortsfest an der
Formwand 13 montiert sein kann. Hier erfolgt die Verschwenkung der Biasrichtung
durch eine seitlich zugefuhrte Ablenkstrémung. Zu diesem Zweck ist die Duse nahe
ihrem Austrittsquerschnitt von einer Ringkammer 35 umgeben und diese Ringkammer
kann uber eine Vielzahl tiber den Umfang verteilter Luft-Zufuhrleitungen 36 wahlweise
Gber einen Teil ihres Umfanges mit Druckluft beaufschlagt werden. Diese Druckluft
lenkt dann die Luftstrémung beim Passieren der Duse 34 gezielt in eine gewlinschte

Richtung ab.

Durch Umschalten der Druckluft beaufschlagten Leitungen 36 lassen sich die Fasern

definiert in eine neue Richtung steuern.

Die Figuren 7 und 8 zeigen eine Gesamtansicht der Anlage. Man sieht zun&chst rechts
den aus Oberform 1 und Unterform 2 bestehenden Formkasten mit mehreren am
Umfang langs des Zwischenraumes 3 verteilten Disen 4. All diese Dusen sind jeweils

Uber Quetschventile 12 an eine gemeinsame Ringleitung 15 angeschlossen. Diese
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Ringleitung ist ihrerseits an ein Geblase 40 angeordnet und wird dadurch mit einem
Faser-beladenen Luftstrom beaufschlagt. Oberhalb des Geblases 40 ist eine
Vorratskammer 41 angeordnet, an deren oberen Ende der Rucklauf der Ringleitung 15
mindet. Die Faserzufuhr zur Vorratskammer 41 erfolgt in an sich bekannter Weise an
deren Oberseite Uber eine Leitung 42, die Uber einen Lufttrenner 43 in die

Vorratskammer 41 mindet.

Der Verfahrensablauf ist bei allen Ausfihrungsvarianten wie folgt: Zun&chst wird der
Zwischenraum 3 Uber die am Form-Umfang verteilten Dusen 4 mit Fasern beaufschlagt,
bis der gewinschte Fillgrad und die gewinschte Verteilung erreicht ist. Die Fasern
sind entweder mit heil siegelbarem Material uberzogen oder mit Bindefasern

vermischt.

Falls hohe Dichteunterschiede im Formteil angestrebt werden, empfiehit es sich,
zunachst wie bekannt mit mindestens einer temporaren Hilfsoberform zu arbeiten, die
lokal einen gréRBeren Zwischenraum erzeugt, als es dem Formteil entspricht, diese
Hilfsoberform nach dem Fillvorgang zu entnehmen, insbesondere durch Hochfahren
der Oberform 1 und sodann eine andere Oberform, deren Innenwand 1a genau der
Kontur des gewlinschten Formteiles entspricht, abzusenken, wodurch eine lokale
Verdichtung der Fasern stattfindet. Dabei kann die temporare Hilfsoberform, aber auch
die endgiltige Oberform verstellbare Klappen aufweisen, um die aus der Form

abstromende Luft lokal mehr oder weniger zu drosseln.

Hierauf wird dann in der Verdichtungsstation, bevorzugt aber nach Verfahren von
Oberform und Unterform in eine andere Station, Heil’luft durch das im Zwischenraum 3
gefangene Fasermaterial hindurchgeleitet, um die Fasern in an sich bekannter Weise
miteinander zu verkleben oder zu verschwei’en, so dass schlielllich das fertige

Formteil entsteht.

Vor dem Offnen.der Form und der Entnahme des Formteiles wird es im Aligemeinen
noch mit Kithlluft durchstrémt, um die Aushartung des Formteiles zu bewirken und die

Taktzeit zu verkiarzen.

Figur 9 zeigt eine Seitenansicht der gedffneten Form bei einem alternativen Formteil.
Dabei erkennt man ein fertiges Formteil 30, das an seiner Unter- und Oberseite mit
einer Decklage in Form einer Dekorfolie 30a beziehungsweise 30b kaschiert ist. Diese
Decklage kann vor dem Einblasen der Fasern in die Form eingelegt und gegebenenfalls
daran befestigt werden. Wird jedoch mit tempordren Hilfsformen gearbeitet, so

empfiehlt es sich, die Decklage erst dann anzubringen, wenn die endgultige Form zum
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Einsatz kommt, also die Endverdichtung des Formteiles stattfindet. Wird beispielsweise
mit einer temporaren Hilfsoberform gearbeitet, so legt man die Dekorfolie zunachst nur
in das untere Formteil, fuhrt die Vorverdichtung also ohne obere Decklage durch und

setzt letztere erst dann ein, wenn das endgilltige obere Formteil zum Einsatz kommt.

Als Decklage wird ein Stoff mit hoher Luftdurchlassigkeit verwendet, um das
Durchstromen des Formteiles mit Hei3- und Kuahlluft méglichst wenig zu

beeintrachtigen.

Die Verbindung der Decklage mit dem Formteil kann durch Verkleben erfolgen,
zweckmaRig aber durch das gleiche Bindemittel, mit dem auch die Fasern

untereinander verbunden werden.
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1.

Patentanspriche

Vorrichtung zum Herstellen dreidimensionaler Formteile (30) aus
Fasermaterial unter Verwendung einer mehrteiligen Form (1, 2) , deren
Innenseite (1a, 2a) zumindest teilweise die Kontur des Formteiles
bestimmt, wobei die Fasern durch eine Luftstrémung Uber zumindest.
eine Duse (4) in die Form eingeblasen werden und die Luftstrémung
sodann durch Offnungen der Form entweicht, so dass sich die Fasern an
der Innenseite der Form anlagern, worauf die Fasern gegebenenfalls
noch lokal verdichtet werden, bevor sie durch Warmezufuhr miteinander
verklebt und schlielllich nach dem AbkuUhlen als Formteil (30) aus der
Form (1, 2) entnommen werden,

dadurch gekennzeichnett,

dass die Blasrichtung der Duse (4, 24, 34) schwenkbar ist und die

Schwenkachse nahe der Aulenseite des Formteiles verlauft.

. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der Blasrichtung durch eine Verstellung der Duse

(4) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Duse (4) einen ihr gegenuber verstellbaren Disen-Fortsatz (4a,

4b) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekénnzeichnet,
dass der Dusen-Fortsatz (4a, 4b) tber ein Ubersetzungsgetriebe mit der

Diise verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der Blasrichtung durch eine Verstellung von im

Ausstrombereich angeordneten Ablenkflligeln (25) erfolgt.

10
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6. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der Blasrichtung durch eine zuséatzliche, von der

Seite kommenden Ablenkstrémung erfolgt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ablenkstrémung ihrerseits mengen- und/oder richtungsmaRig

verstellbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der Duse (4) und/oder ihrer Ablenkfligel (25)
und/oder die Aktivierung der Ablenkstrémung motorisch und

programmgesteuert erfolgt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Duse (4, 24, 34) an einem Formteil (1, 2) selbst gelagert ist.

10.Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Dusen (4, 24, 34) Uber den Umfang der Form (1, 2) verteilt

angeordnet sind und gleichzeitig oder zeitlich versetzt aktiviert werden.

11.Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere DiUsen (4, 24, 34), vorzugsweise jeweils Uber Ventile, an

eine gemeinsame Ringleitung angeschlossen sind.

12.Vorrichtung nach Ansprﬁch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass an oder vor der Dise (4, 24 34) eine verschlieBbare Offnung zum

Freiblasen ang,eordnét ist.
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13.Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des Einblasens der Fasern eine Luftdruck-Messung in der
Dusen-Zuleitung, in der Dise oder in der Form erfolgt und der

Fullvorgang bei Erreichen eines bestimmten Grenzdruckes beendet wird.

14.Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei der Luftdruck-Messung um eine Messung des

Staudruckes handelt.

15.Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Einblasen der Fasern Uber mehrere D{isen (4, 24, 34) erfolgt,

die zu unterschiedlichen Zeitpunkten aktiviert werden.

16.Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die DUse (4, 24, 34) oder ihre Blasrichtung beim Einblasvorgang
eine hin und her Bewegung mit einer Frequenz von zumindest 0,3 Hz

durchfidhren.

17.Vorrichtung, nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Vor- oder Endverdichtung der Fasern mittels einer temporéaren

Hilfsoberform erfolgt.

18.Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, '
dass die Form oder die temporéare Hilfsoberform verstellbare Klappen

zur Steuerung der lokalen Luftabfuhr aufweist.

19.Verfahren, insbesondere nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

12
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dass vor der Verklebung, insbesondere vor der Endverdichtung der
Fasern zumindest eine Deckliage (30a, 30b) in zumindest einen Teil der
Form (1, 2) hineingelegt oder auf die eingeblasenen Fasern aufgelegt

wird.

20.Verfahren nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass bereits vor dem Einblasen der Fasern die Decklage (30a, 30b) in
die Form (1, 2) eingelegt wird. |

21.Verfahren nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Decklage (30a, 30b) in der Form (1, 2) gehalten wird,
insbesondere durch Anlegen von Unterdruck oder lokal durch Klemm-

oder Schnappverbindungen.

22.Verfahren nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Decklage (30a, 30b) ein luftdurchlassiger Stoff, insbesondere

ein Gewebe, Gewirke, Gestricke oder Vlies verwendet wird.

23.Formteil hergestellt mit der Vorrichtung gemaR einem der Anspruche 1
bis 18 oder mit dem Verfahren gemaR einem der Anspriuche 19 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Formteil (30) eine inhomogene Dichte-Verteilung aufweist.
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