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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Luftleitkasten, der
- im Querschnitt betrachtet - im wesentlichen keilférmig
ausgebildet ist, fir eine Krempelmaschine.

Stand der Technik

[0002] EinsolcherLeitkastenistaus der DE 33 15839
C2 bekannt. Krempelmaschinen gelangen zur Vliesher-
stellung aus Faserstoffen zur Anwendung und weisen
mehrere Walzenpaare auf, wobei die Walzen der Wal-
zenpaare wahrend der Vliesherstellung mit hohen Dreh-
zahlen um ihre eigene Achse rotieren. Durch die Rota-
tion der Walzen entstehen im Vliesbildungsdreieck ei-
nes Walzenpaars Turbulenzen, die durch die Anord-
nung des Luftleitkastens im Vliesbildungsdreieck und
dessen Ausgestaltung gezielt genutzt werden kénnen,
um die Beschaffenheit des Endprodukts und dadurch
seine Gebrauchseigenschaften vorteilhaft zu beeinflus-
sen.

[0003] Dabei ist allerdings zu beachten, daf fir eine
moglichst gleichmaRige Beschaffenheit des Endpro-
dukts bei der Vliesherstellung sehr geringe und gleich-
mafige Toleranzen im Bereich des Vliesbildungsdrei-
ecks des Walzenpaars einzuhalten sind, was speziell
bei Verwendung langer Luftleitkasten im Vliesbildungs-
dreieck langer Walzenpaare problematisch ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Luftleitkasten der eingangs genannten Art derart
weiterzuentwickeln, dafl dieser eine sehr grof3e
Formstabilitdt auch bei einer sehr groRen Lange auf-
weist und dadurch mit einem entsprechend langen Wal-
zenpaar oder einer entsprechend langen Walze zur An-
wendung gelangen kann und dal3 die Spaltmalle zwi-
schen dem Luftleitkasten und dem Walzenpaar oder der
Walze Uber ihre gesamte Lange gleichbleibend genau
und eng toleriert sind.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit den
Merkmalen von Anspruch 1 geldst. Auf vorteilhafte Aus-
gestaltungen nehmen die Unteranspriiche Bezug.
[0006] Zur Lésung der Aufgabe ist es vorgesehen,
daf der Luftleitkasten durch einen Kunststoffkérper ge-
bildet ist. Hierbei ist von Vorteil, daR der Luftleitkasten,
auch bei grof3en Langen, im Vergleich zu Luftleitkasten,
die aus einem metallischen Werkstoff bestehen, nur ein
geringes Eigengewicht aufweist, so dal beispielsweise
eine gewichtsbedingte Durchbiegung des Luftleitka-
stens zwischen seinen Lagerstellen wahrend der be-
stimmungsgemafien Verwendung der Krempelmaschi-
ne sicher ausgeschlossen ist. Durch das geringe Eigen-
gewicht des Luftleitkastens wird dessen Lagerung we-
sentlich vereinfacht und es ist nur eine geringe Ver-
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stelleistung erforderlich, um den Luftleitkasten in seiner
Position, relativ zum Walzenpaar, in kurzer Zeit zu ju-
stieren. Die Spaltmale zwischen den Oberflachen des
Leitkastens und des Walzenpaars kénnen wegen des
geringen Eigengewichts und der grofRen Formstabilitat
des Luftleitkastens bedarfsweise sehr klein gewahit
werden. Relaxaktionserscheinungen auch sehr langer
Luftleitkdsten sind auf ein vemachlassigbares Minimum
begrenzt. Die unter Verwendung des zuvor beschriebe-
nen Luftleitkastens hergestellten Vliese zeichnen sich,
auch bei sehr groen Bahnbreiten, durch eine beson-
ders gleichmaRige Beschaffenheit aus. Der Luftleitka-
sten kann in einem Vliesbildungsdreieck eines Walzen-
paars einer Krempelmaschine angeordnet oder einer
einzelnen Walze zugeordnet sein.

[0007] Besonders vorteilhafte Gebrauchseigenschaf-
ten weist ein Kunststoffkorper auf, der aus einem Ver-
bundfaserwerkstoff besteht. Speziell ein Verbundfaser-
werkstoff aus faserverstarktem Epoxidharz hat den Vor-
teil, daf sich durch die Verwendung dieses hochfesten
Werkstoffs besonders diinnwandige Luftleitkasten bei
Gewahrung einer ausgezeichneten mechanischen und
dynamischen Bestandigkeit herstellen lassen. Die ther-
mische Stabilitdt des Luftleitkastens ergibt sich durch
den Einsatz von faserverstarkten Werkstoffen, wodurch
die Spalteinstellung als konstant betrachtet werden
kann. Als Fasern kommt bevorzugt eine Kombination
aus Kohlenstoffasern und Aramidfasern zur Anwen-
dung.

[0008] Die Kohlenstoffasern kdnnen in Form von Fa-
serstrangen oder Gewebe oder einem Prepreg in den
Kunststoff eingebettet sein. Durch diese Ausgestaltung
und / oder dadurch, daf} die Kohlenstoffasern in vorge-
spanntem Zustand in den Kunststoff eingebettet sind,
ergibt sich eine weitere Verbesserung der mechani-
schen und dynamischen Eigenschaften des Luftleitka-
stens. Neben einer guten Biegefestigkeit kann dadurch
eine gute Dampfung von Eigenschwingungen erreicht
werden, was die Herstellung eines gleichmaRig be-
schaffenen Vlieses begunstigt. Eigenschwingungen
des Luftleitkastens kdnnen zum Beispiel durch die Luft-
Turbulenzen und / oder die Schwingungen des Walzen-
paars bei Rotation der Walzen angeregt werden. Bevor-
zugt erstrecken sich die Kohlenstoffasern im wesentli-
chen in Achsrichtung des Walzenpaars, wobei die Koh-
lenstoffasern derart vorgespannt sind, dal sie einer
Durchbiegung zwischen seinen Lagern in Richtung des
Walzenspalts entgegenwirken.

[0009] Die dem Walzenspalt des Walzenpaars zuge-
wandte, im Vliesbildungsdreieck angeordnete Vorder-
kante des Kunststoffkdrpers ist bevorzugt durch eine
separat erzeugte, verschlei’¢feste Leiste gebildet, die ei-
ne héhere Bestandigkeit gegen abrasiven Verschlei®
aufweist, als der Ubrige Kunststoffkorper. Dadurch bleibt
die Formbestandigkeit der Vorderkante wahrend einer
langen Gebrauchsdauer auch dann erhalten, wenn bei-
spielsweise zur Vliesherstellung nicht nur Faserstoffe
sondern beispielsweise zusatzlich Pulver oder Granu-
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late in das Vliesbildungsdreieck eingebracht werden,
um das herzustellende Vlies mit den erforderlichen Ge-
brauchseigenschaften zu versehen. Die Pulver oder
Granulate kdnnen dabei eine grofiere Harte als der Fa-
serstoff selbst aufweisen.

[0010] Besonders verschleil¥fest ist die Vorderkante,
wenn die Leiste aus einem keramischen Werkstoff be-
steht.

[0011] Die Leiste kann kraft- und / oder formschlissig
mit dem Kunststoffkdrper verbunden sein. Es besteht
beispielsweise die Moglichkeit, die Leiste in einen
schwalbenschwanzférmigen Hinterschnitt des Kunst-
stoffkérpers einzufiihren und / oder im Hinterschnitt zu
verkleben.

[0012] Um ein moglichst geringes Gewicht des Luft-
leitkastens und die zuvor beschriebenen, vorteilhaften
Gebrauchseigenschaften zu erreichen, ist der Kunst-
stoffkdrper bevorzugt hohl ausgebildet. Innerhalb des
Hohlraums kénnen bedarfsweise Verstarkungen bei-
spielsweise Stabe aus CFK angeordnet sein, wobei die
in den Luftleitkasten eingeleiteten Krafte zumindest teil-
weise von den Staben aufgenommen werden.

[0013] AuBerdem ist bei einem hohl ausgebildeten
Luftleitkasten von Vorteil, dal® die Mdglichkeit besteht,
daf der Kunststoffkérper einen Druckluftanschluf’ auf-
weisen kann und Luftaustritts6ffnungen zumindest in
Richtung einer den Walzenspalt begrenzenden Walze.
Durch die Druckluftbeaufschlagung des Inneren des
Kunststoffkorpers und das Entweichen der Druckluft
durch die Luftaustritts6ffnungen, kdnnen die Turbulen-
zen im Vliesbildungsdreieck direkt und vorteilhaft beein-
fluRt werden. AuRerdem besteht die Mdglichkeit, in die
Druckluft Additive einzubringen, beispielsweise in Form
von Partikeln, um die Gebrauchseigenschaften und /
oder die Beschaffenheit des herzustellenden Vlieses an
die jeweiligen Gegebenheiten des Anwendungsfalles
besser anpassen zu kénnen.

[0014] Nach einer anderen Ausgestaltung besteht die
Moglichkeit, dal der Kunststoffkérper mit einem
Schaum zumindest teilweise ausgefillt ist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0015] Ein Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgema-
Ren Luftleitkastens wird nachfolgend anhand der Fig. 1
bis Fig. 4 naher erlautert. Diese zeigen jeweils in sche-
matischer Darstellung:

Fig. 1  einen Luftleitkasten, der im Vliesbildungsdrei-
eck eines Walzenpaars angeordnet ist,

Fig. 2  den Luftleitkasten aus Fig. 1 in quergeschnit-
tener Darstellung,

Fig. 3  den Luftleitkasten aus Fig. 1 als Einzelteil und

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den Luftleitkasten

aus Fig. 1.
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Ausfiihrung der Erfindung

[0016] In Fig. 1 ist ein Walzenpaar 2 einer Krempel-
maschine gezeigt, wobei das Walzenpaar 2 durch die
Walzen 3 und 4 gebildet ist. Wahrend der Vliesherstel-
lung rotieren die beiden Walzen 3, 4 jeweils umihre Ach-
sen 13, 14, wobei die Drehrichtung der Walzen, in Ab-
hangigkeit vom jeweiligen Herstellungsverfahren,
gleichsinnig oder gegensinnig zueinander ist.

[0017] Der Luftleitkasten 5istim Vliesbildungsdreieck
1 des Walzenpaars 2 angeordnet und besteht aus ei-
nem Kunststoffkorper 5. In den hier gezeigten Ausfiih-
rungsbeispielen ist der Kunststoffkérper 5 aus einem
durch Kohlenstoffasern 6 verstarkten Epoxidharz gebil-
det, wobei die Kohlenstoffasern 6 in Form von Faser-
strangen 7 in den Kunststoff eingebettet sind.

[0018] Die Vorderkante 9 des Kunststoffkdrpers 5 ist
durch eine separat erzeugte Leiste 10 gebildet, die aus
einem keramischen Werkstoff besteht und deshalb eine
aulerordentlich gute Bestandigkeit gegen abrasiven
Verschleil® aufweist. Der Kunststoffkdrper 5 ragt mit sei-
ner Vorderkante 9 in den Walzenspalt 8 des Walzen-
paars 2, wobei der Luftleitkasten in den hier gezeigten
Ausflihrungsbeispielen mit einem Druckluftanschiuf? 12
versehen ist, um zusatzlich weiteren Einflul® auf die im
Vliesbildungsdreieck entstehenden Turbulenzen neh-
men zu kdnnen und / oder um den Faserstoffen bedarfs-
weise Pulver oder Granulate zusetzen zu kénnen.
[0019] InFig.2istder Luftleitkasten aus Fig. 1in quer-
geschnittener Darstellung gezeigt. Das mit Kohlen-
stoffasern 6 verstarkte Epoxidharz bildet einen hochfe-
sten Werkstoff, der deshalb besonders diinnwandig
ausgefihrt werden kann und trotz seines geringen Ge-
wichts eine ausgezeichnete Formbesténdigkeit auf-
weist. Die Einzelheit x aus Fig. 2 ist vergroRert darge-
stellt. Die Leiste 10, die aus einem keramischen Werk-
stoff besteht, ist in diesem Ausflihrungsbeispiel kraft-
und formschliissig mit dem Kunststoffkdrper 5 verbun-
den. Die Leiste 10 ist im Querschnitt im wesentlichen
schwalbenschwanzférmig ausgebildet und von einer
kongruent gestalteten Ausnehmung des Kunststoffkor-
pers 5 umschlossen. Die Vorderkante 9 eines solchen
Luftleitkastens ist besonders haltbar.

[0020] InFig. 3istder Luftleitkasten aus Fig. 1 als Ein-
zelteil dargestellt. Durch den Druckluftanschluf3 11 be-
steht die Méglichkeit, den Faserstoffen weitere Materia-
lien, wie beispielsweise Pulver oder Granulate, zuzufiih-
ren, um die Gebrauchseigenschaften des herzustellen-
den Vlieses besser an die jeweiligen Gegebenheiten
des Anwendungsfalls anpassen zu kénnen. Die in den
eingeblasenen Luftstrom beigemischten Materialien
treten durch die Luftaustrittséffnungen 12 gemeinsam
mit der Druckluft in das Vliesbildungsdreieck 1 aus und
bilden spater einen Bestandteil des Vlieses.

[0021] In Fig. 4 ist der Luftleitkasten aus Fig. 1 in
langsgeschnittener Darstellung gezeigt. Der Kunststoff-
kérper 5 ist hohl ausgebildet und besteht aus durch Koh-
lenstoffasern 6 verstarktem Epoxidharz. Die Faser-
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strange 7 sind in vorgespanntem Zustand in den Kunst-
stoff eingebettet. Dadurch ergibt sich eine weitere Ver-
besserung der mechanischen und dynamischen Eigen-
schaften des Luftleitkastens. Neben einer guten Biege-
festigkeit kann dadurch eine gute Dampfung von Eigen-
schwingungen erreicht werden, was die Herstellung ei-
nes gleichmafig beschaffenen Vlieses beglinstigt. Die
Kohlenstoffasern 6 erstrecken sich im wesentlichen in
Achsrichtung des Walzenpaars 2, wobei die Kohlen-
stoffasern 6 oder Faserstrange 7 derart vorgespannt
sind, daf} sie einer Durchbiegung zwischen den Lagern
des Luftleitkastens in Richtung des Walzenspalts 8 ent-
gegenwirken.

Patentanspriiche

1. Luftleitkasten, der - im Querschnitt betrachtet - im
wesentlichen keilférmig ausgebildet ist, fur eine
Krempelmaschine, dadurch gekennzeichnet, daf
der Luftleitkasten durch einen Kunststoffkorper (5)
gebildet ist.

2. Luftleitkasten nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffkérper (5) aus einem
Verbundfaserwerkstoff besteht.

3. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Verbundfaser-
werkstoff aus einer Kombination von Kohlenstoffa-
sern (6) und Aramidfasem besteht.

4. Luftleitkasten nach 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kohlenstoffasern (6) in Form von Faser-
strangen (7) in den Kunststoff eingebettet sind.

5. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kohlenstoffasern
(6) in vorgespanntem Zustand in den Kunststoff ein-
gebettet sind.

6. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal die dem Walzen-
spalt (8) des Walzenpaars (2, 3, 4) zugewandte, im
Vliesbildungsdreieck (1) angeordnete Vorderkante
(9) des Kunststoffkorpers (5) durch eine separat er-
zeugte, verschleil¥feste Leiste (10) gebildet ist, die
eine hdhere Bestandigkeit gegen abrasiven Ver-
schleil® aufweist, als der Ubrige Kunststoffkdrper

®).

7. Luftleitkasten nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Leiste (10) aus einem kerami-
schen Werkstoff besteht.

8. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Leiste (10)
kraft- und / oder formschliissig mit dem Kunststoff-
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korper (5) verbunden ist.

9. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffkor-
per (5) hohl ausgebildet ist.

10. Luftleitkasten nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffkérper (5) einen
Druckluftanschluf3 (11) aufweist und mit Luftaus-
tritts6ffnungen (12) zumindest in Richtung einer der
den Walzenspalt (8) begrenzenden Walzen (3, 4)
versehen ist.

11. Luftleitkasten nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffkor-
per (5) mit einem Schaum zumindest teilweise aus-
gefullt ist.

Claims

1. An air guide box which - as viewed in cross section
- is substantially wedge-shaped, for a carding ma-
chine, characterized in that the air guide box is
formed by a plastic body (5).

2. An air guide box according to claim 1, character-
ized in that the plastic body (5) is composed of a
fibrous composite material.

3. An air guide box according to claim 2, character-
ized in that the fibrous composite material compris-
es a combination of carbon fibres (6) and aramid
fibres.

4. An air guide box according to claim 3, character-
ized in that the carbon fibres (6) are embedded in
the plastic in the form of fibre strands (7).

5. An air guide box according to claim 4, character-
ized in that the carbon fibres (6) are embedded in
the plastic in the pretensioned state.

6. An air guide box according to any one of claims 1
to 5, characterized in that the front edge (9) of the
plastic body (5), facing the roll gap (8) of the pair of
rolls (2, 3, 4) and arranged in the non-woven-form-
ing triangle (1), is formed by a separately produced,
wear-resistant strip (10) which has a higher resist-
ance to abrasive wear than the rest of the plastic
body (5).

7. An air guide box according to claim 6, character-
ized in that the strip (10) is composed of a ceramic
material.

8. An air guide box according to any one of claims 6
and 7, characterized in that the strip (10) is con-
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nected to the plastic body (5) by a force fit and/or a
form fit.

An air guide box according to any one of claims 1
to 8, characterized in that the plastic body (5) is of
hollow design.

An air guide box according to claim 9, character-
ized in that the plastic body (5) has a compressed
air connection (11) and is provided with air outlet
openings (12), at least in the direction of one of the
rolls (3, 4) bounding the roll gap (8).

An air guide box according to any one of claims 1
to 8, characterized in that the plastic body (5) is at
least partly filled with a foam.

Revendications

Boitier de guidage d'air destiné a une machine a
carder, qui - vu en coupe - est exécuté essentielle-
ment en forme de coin, caractérisé en ce que le
boitier de guidage d'air est formé par un corps en
matiere synthétique (5).

Boitier de guidage d'air selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le corps en matiére synthéti-
que (5) est constitué d'un matériau en fibres com-
posites.

Boitier de guidage d'air selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que le matériau en fibres compo-
sites est constitué d'une combinaison de fibres de
carbone (6) et de fibres d'aramide.

Boitier de guidage d'air selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que les fibres de carbone (6) sont
insérées dans la matiére synthétique sous forme de
faisceaux de fibres (7).

Boitier de guidage d'air selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que les fibres de carbone (6) sont
insérées dans la matiere synthétique a I'état pré-
contraint.

Boitier de guidage d'air selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le bord
avant (9) du corps en matiére synthétique (5), placé
dans le triangle de formation de non-tissé (1), tour-
né vers l'espacement des cylindres (8) de la paire
de cylindres (2, 3, 4) est formé par une baguette
(10) résistante a l'usure, créée de maniére séparée,
qui présente une résistance a l'usure abrasive plus
haute que le reste du corps en matiére synthétique

®).

Boitier de guidage d'air selon la revendication 6, ca-
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10.

1.

ractérisé en ce que la baguette (10) est composée
d'un matériau céramique.

Boitier de guidage d'air selon I'une quelconque des
revendications 6 ou 7, caractérisé en ce que la ba-
guette (10) est raccordée au corps en matiere syn-
thétique (5) de maniére entrainée par adhérence et
/ ou par adhérence de forme.

Boitier de guidage d'air selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce que le
corps en matiére synthétique (5) est exécuté de ma-
niére creuse.

Boitier de guidage d'air selon la revendication 9, ca-
ractérisé en ce que le corps en matiére synthéti-
que (5) présente un raccord d'air comprimé (11) et
qu'il est muni d'orifices de sortie d'air (12) au moins
en direction de I'un des cylindres (3, 4) délimitant
I'espacement des cylindres (8).

Boitier de guidage d'air selon l'une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que le corps en ma-
tiere synthétique (5) est rempli au moins en partie
avec une mousse.
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