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(57) Die Erfindung betrifft eine Vliesführungsvorrich-
tung (3) für eine Faserbandbildende Textilmaschine (1),
insbesondere eine Strecke, wobei die Vliesführungsvor-
richtung im bestimmungsgemäßen Gebrauch zwischen
einem Streckwerk (2) und einem Kalanderwalzenpaar
(4) der Textilmaschine angeordnet ist und ein aus dem
Streckwerk austretende Faservlies (6) entlang eines
Führungsverlaufs (FV) führt, mit einer das Faservlies zu
einem Faserband (14) formenden Vliesdüse (9) und ei-
nem entlang des Führungsverlaufs (FV) der Vliesdüse
nachfolgenden Bandtrichter (25), wobei die Vliesdüse ei-
nen ersten Kanalabschnitt (12) mit einer Eintrittsöffnung
(11) und der Bandtrichter einen zweiten Kanalabschnitt
(24) mit einer Austrittsöffnung (28) eines Führungskanals
(13) zum Führen des Faservlieses ausbilden, und wobei
die Vliesdüse (9) einen ersten Drucklufteinlass (18) zum
Einbringen eines ersten Luftstroms in den ersten Kanal-
abschnitt (12) aufweist. Der Führungskanal (13) weist
zumindest eine zwischen der Eintrittsöffnung (11) und
der Austrittsöffnung (28) angeordnete Luftauslassöff-
nung (26) auf, so dass der eingebrachte erste Luftstrom
wenigstens zum Teil zwischen der Eintrittsöffnung (11)
und der Austrittsöffnung (28) aus dem Führungskanal
(13) austritt. Ferner betrifft die Erfindung eine Faser-
band-bildende Textilmaschine sowie ein Verfahren zum
Betreiben einer Faserband-bildenden Textilmaschine.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vliesfüh-
rungsvorrichtung für eine Faserband-bildende Textilma-
schine, insbesondere eine Strecke, wobei die Vliesfüh-
rungsvorrichtung im bestimmungsgemäßen Gebrauch
zwischen einem Streckwerk und einem Kalanderwalzen-
paar der Textilmaschine angeordnet ist und ein aus dem
Streckwerk austretende Faservlies entlang eines Füh-
rungsverlaufs führt, mit einer das Faservlies zu einem
Faserband formenden Vliesdüse und einem entlang des
Führungsverlaufs der Vliesdüse nachfolgenden Band-
trichter, wobei die Vliesdüse einen ersten Kanalabschnitt
mit einer Eintrittsöffnung und der Bandtrichter einen
zweiten Kanalabschnitt mit einer Austrittsöffnung eines
Führungskanals zum Führen des Faservlieses ausbil-
den, und wobei die Vliesdüse einen ersten Druckluftein-
lass zum Einbringen eines ersten Luftstroms in den ers-
ten Kanalabschnitt aufweist. Ferner betrifft die Erfindung
eine Faserband-bildende Textilmaschine sowie ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Faserband-bildenden Textil-
maschine.
[0002] Aus der DE 36 12 133 A1 ist ein Bandführungs-
kanal zwischen Ausgangswalzen und Kalanderwalzen
an einer Spinnvorbereitungsmaschine, insbesondere ei-
ner Strecke, mit einem tangential in den zylindrischen
Bandführungskanal mündenden Luftkanal bekannt.
Dem Bandführungskanal ist ein Bandtrichter nachgeord-
net, in dessen verengten Innenraum eine Druckluftlei-
tung gerichtet ist, deren Wirkrichtung zur Bandförderung
durch die Längsachse des Bandtrichters verläuft. Nach-
teilig hieran ist, dass es durch eine derartige Anordnung
zu einem Luftstau bzw. einem Überdruck im Bandfüh-
rungskanal kommen kann, wodurch ein Einfädelvorgang
gestört wird.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile zu be-
seitigen. Aufgabe ist es insbesondere den Einfädelvor-
gang des Faservlieses in die Vliesführungsvorrichtung
zu verbessern und/oder die Gefahr eines Luftstaus in der
Vliesführungsvorrichtung zu verringern.
[0004] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Vliesfüh-
rungsvorrichtung, eine Faserband-bildende Textilma-
schine und ein Verfahren zum Betreiben einer Faser-
band-bildenden Textilmaschine mit den Merkmalen der
unabhängigen Patentansprüche.
[0005] Vorgeschlagen wird eine Vliesführungsvorrich-
tung für eine Faserband-bildende Textilmaschine, wobei
die Vliesführungsvorrichtung im bestimmungsgemäßen
Gebrauch zwischen einem Streckwerk und einem Ka-
landerwalzenpaar der Textilmaschine angeordnet ist und
ein aus dem Streckwerk austretendes Faservlies entlang
eines Führungsverlaufs führt. Als Faserband-bildende
Textilmaschine ist vorzugsweise eine Strecke zu verste-
hen. Die Vliesführungsvorrichtung umfasst eine das Fa-
servlies zu einem Faserband formende Vliesdüse und
einen entlang des Führungsverlaufs der Vliesdüse nach-
folgenden Bandtrichter.

[0006] Mit Hilfe des Streckwerks werden bei der Fa-
serband-bildenden Textilmaschine mehrere einzelne
Faserbänder zusammengefasst und verzogen, so dass
zunächst ein Faservlies gebildet wird. Das aus dem
Streckwerk austretende Faservlies weist dabei eine er-
höhte Homogenität auf. Das Faserband verlässt das
Streckwerk als Faservlies bzw. als ausgebreitetes Fa-
serband, d.h. es weist eine im Vergleich zur Breite ge-
ringe Dicke auf. Nach dem Verlassen des Streckwerks
wird das Faservlies der Vliesführungsvorrichtung zuge-
führt.
[0007] Die Vliesdüse bildet einen ersten Kanalab-
schnitt mit einer Eintrittsöffnung und der Bandtrichter ei-
nen zweiten Kanalabschnitt mit einer Austrittsöffnung ei-
nes Führungskanals aus. Der Führungskanal ist zum
Führen des Faservlieses entlang des Führungsverlaufs
von der Eintrittsöffnung zur Austrittsöffnung ausgebildet.
Die Vliesdüse weist einen ersten Drucklufteinlass zum
Einbringen eines ersten Luftstroms in den ersten Kanal-
abschnitt auf.
[0008] Die Vliesdüse ist dabei nach dem Streckwerk
angeordnet, um das ausgebreitete Faservlies zusam-
menfassen zu können, so dass ein strangförmiges Fa-
serband gebildet ist. Der Bandtrichter ist nach der Vlies-
düse angeordnet. Mittels des Bandtrichters kann das von
der Vliesdüse geformte Faserband weiter verdichtet
und/oder komprimiert werden. Zudem wirkt im Bandtrich-
ter vorzugsweise auf die äußeren Fasern des Faserban-
des ein, insbesondere durch einen zweiten Druckluftein-
lass eingebrachter, Drall ein, so dass sich diese um die
inneren Fasern legen. Entlang des Führungsverlaufs
nimmt der Querschnitt des Führungskanals vorteilhafter-
weise ab, so dass das Faservlies bzw. das Faserband
entlang des Führungsverlaufs schrittweise verdichtet
und/oder komprimiert wird.
[0009] Die Textilmaschine kann unterschiedliche Vor-
gänge, insbesondere einen Einfädelvorgang und einen
Betriebsvorgang durchführen. Als Einfädelvorgang ist
der Vorgang zu verstehen, bei dem das Faservlies, das
aus dem Streckwerk ragt, in die Vliesführungsvorrich-
tung eingefädelt und bis zum Kalanderwalzenpaar ge-
führt wird. Ist der Einfädelvorgang erfolgreich beendet,
so kann die Textilmaschine den Betriebsvorgang aufneh-
men. Beim Betriebsvorgang wird aus mehreren Faser-
bändern ein homogenes Faserband erzeugt und in der
Kanne abgelegt. Der erste Luftstrom und/oder der zweite
Luftstrom werden dabei vorzugsweise ausschließlich
während des Einfädelvorgangs in den Führungskanal
eingebracht.
[0010] Das aus dem Bandtrichter austretende Faser-
band weist sowohl nach dem Einfädelvorgang, als auch
während des Betriebsvorgangs einen im Wesentlichen
kreisförmigen Querschnitt auf. So kann das Faserband
vorteilhafter in einer Kanne abgelegt werden.
[0011] Als Drucklufteinlass ist ein Einlass zu verste-
hen, durch welchen Luft, insbesondere Druckluft, in den
Führungskanal, insbesondere in den ersten Kanalab-
schnitt, eingebracht wird. Der Drucklufteinlass ist bei-
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spielsweise als Luftkanal, Luftdüse und/oder Luftöffnung
ausgebildet. Der erste Luftstrom wird derart eingebracht,
dass dem Faserband bzw. dem Faservlies ein Impuls in
Richtung des Führungsverlaufs mitgegeben wird. Der
erste Drucklufteinlass zeigt in Richtung des Führungs-
verlaufs. Der erste Luftstrom bewirkt somit einen Über-
druck innerhalb des Führungskanals, insbesondere in-
nerhalb des ersten Kanalabschnitts, und/oder einen Un-
terdruck vor der Eintrittsöffnung. Mittels des Unterdrucks
vor der Eintrittsöffnung kann das aus dem Streckwerk
kommende Faservlies in den ersten Kanalabschnitt ein-
gesaugt werden. Zudem kann das Faservlies mittels des
ersten Luftstroms innerhalb des ersten Kanalabschnitts
entlang des Führungsverlaufs, zumindest bis zum zwei-
ten Kanalabschnitt, transportiert werden.
[0012] Erfindungsgemäß weist der Führungskanal zu-
mindest eine zwischen der Eintrittsöffnung und der Aus-
trittsöffnung angeordnete Luftauslassöffnung auf, so
dass der eingebrachte erste Luftstrom wenigstens zum
Teil zwischen der Eintrittsöffnung und der Austrittsöff-
nung aus dem Führungskanal austritt. Als Luftauslass-
öffnung ist eine Öffnung zu verstehen, die den Führungs-
kanal derart zur Umgebung hin öffnet, dass ein Luftaus-
tausch, insbesondere vom Führungskanal nach außen
hin, erfolgt. Durch den ersten Luftstrom kann ein Über-
druck im Führungskanal, insbesondere im ersten Kanal-
abschnitt, gebildet werden. Durch die Verringerung des
Querschnitts des Führungskanals entlang des Füh-
rungsverlaufs kann sich der Überdruck weiter erhöhen.
Eben dieser Überdruck im ersten Kanalabschnitt kann
durch die Luftauslassöffnung ausgeglichen werden. Mit-
tels der Luftauslassöffnung erfolgt ein Druckausgleich.
Durch die Luftauslassöffnung kann somit der Luftstau
und/oder ein zu hoher Überdruck innerhalb des Füh-
rungskanals vermieden und dadurch der Einfädelvor-
gang des Faservlieses in den Führungskanal verbessert
werden.
[0013] Die Luftauslassöffnung ist vorzugsweise als
Aussparung in der Vliesdüse und/oder Aussparung im
Bandtrichter und/oder Luftspalt zwischen der Vliesdüse
und dem Bandtrichter ausgebildet. So ist die Luftauslas-
söffnung als Luftverbindung und/oder Druckausgleich
vom Führungskanal zur Umgebung ausgebildet. Die
Luftauslassöffnung ist dabei vorzugsweise als Druckaus-
gleichsöffnung ausgebildet. Eine derartige als Ausspa-
rung und/oder Druckausgleichöffnung ausgebildete Luft-
auslassöffnung stellt hierbei eine sehr einfach und kos-
tengünstige Möglichkeit zur Gewährleistung eines ent-
sprechenden Druckausgleichs dar.
[0014] Vorteilhaft ist es, wenn die Luftauslassöffnung,
vorzugsweise als umlaufender Luftspalt, zwischen der
Vliesdüse und dem Bandtrichter angeordnet ist. Die Luft-
auslassöffnung trennt bzw. entkoppelt dabei den ersten
Kanalabschnitt vom zweiten Kanalabschnitt. Der erste
Luftstrom, der im ersten Kanalabschnitt eingebracht
wird, kann somit vor dem Eintreten in den zweiten Ka-
nalabschnitt wenigstens zum Teil aus der Luftauslass-
öffnung austreten. Beispielsweise kann hierfür die Vlies-

düse zumindest teilweise derart vom Bandtrichter beab-
standet sein, dass die Luftauslassöffnung als Luftspalt
gebildet wird. Sind die Vliesdüse und der Bandtrichter
umlaufend voneinander beabstandet, so wird der umlau-
fende Luftspalt gebildet. Ebenso ist es vorstellbar, dass
die Vliesdüse wenigstens teilweise in den zweiten Ka-
nalabschnitt des Bandtrichters ragt und so den vorzugs-
weise umlaufenden Luftspalt ausbildet. Durch den um-
laufenden Luftspalt kann der erste und/oder der zweite
Luftstrom umlaufend aus der Luftauslassöffnung austre-
ten. Dadurch wird eine Behinderung des Einfädelvor-
gangs durch einen einseitigen Druckausgleich bzw. eine
einseitige Ausströmung des ersten und/oder zweiten
Luftstroms vermieden.
[0015] Die zwischen der Vliesdüse und dem Bandtrich-
ter angeordnete, insbesondere als umlaufender Luftspalt
ausgebildete, Luftauslassöffnung kann zusätzlich oder
alternativ verschlossen werden. Zumindest teilweise
während des Einfädelvorgangs der Textilmaschine sind
die Vliesdüse und der Bandtrichter vorzugsweise derart
angeordnet, dass dazwischen die Luftauslassöffnung
gebildet ist. Ist der Einfädelvorgang beendet und/oder
während des Einfädelvorgangs kann die Luftauslassöff-
nung beispielsweise durch Verstellung der Vliesdüse
und/oder des Bandtrichters verschlossen werden. Da-
durch ist der Führungskanal zumindest teilweise wäh-
rend des Einfädelvorgangs durch die Luftauslassöffnung
unterbrochen ausgebildet. Der Führungskanal ist dabei
vorzugsweise solange durch die Luftauslassöffnung un-
terbrochen, so lange der erste Luftstrom in den ersten
Kanalabschnitt eingebracht wird. Während des Betriebs-
vorgangs ist der Führungskanal vorzugsweise zwischen
Eintrittsöffnung und Austrittsöffnung luftdicht geschlos-
sen ausgebildet. So kann während des Einfädelvorgangs
ein Luftstau innerhalb des Führungskanals vermieden
werden und zusätzlich während des Betriebsvorgangs
eine möglichst störungsfreie Führung des Faserbands
und/oder des Faservlieses durch den Führungskanal ge-
währleistet werden.
[0016] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn die Luft-
auslassöffnung derart ausgebildet ist, dass der Über-
druck bzw. Luftstau als Luftauslassstrom, insbesondere
quer zum Führungsverlauf oder entgegen des Führungs-
verlaufs, umgelenkt wird. Ragt die Vliesdüse wenigstens
teilweise in den zweiten Kanalabschnitt des Bandtrich-
ters, so wird der Luftauslassstrom wenigstens teilweise
entgegen des Führungsverlaufs an der Vliesdüse vor-
beigeführt.
[0017] Vorteile bringt es mit sich, wenn der Bandtrich-
ter einen zweiten Drucklufteinlass zum Einbringen eines
zweiten Luftstroms in den zweiten Kanalabschnitt auf-
weist. Mit Hilfe des zweiten Luftstroms kann das Faser-
band durch den zweiten Kanalabschnitt zum Kalander-
walzenpaar geführt und/oder verdichtet und/oder kom-
primiert werden. Zusätzlich oder alternativ kann mittels
des zweiten Luftstroms der Drall auf das Faserband, ins-
besondere auf die äußeren Fasern des Faserbands, ein-
gebracht werden. Zudem wird durch den zweiten Luft-
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strom wenigstens ein Teil des ersten Luftstroms bis zur
Austrittsöffnung geführt, wodurch die Gefahr des Über-
drucks bzw. des Luftstaus innerhalb des Führungskanals
verringert wird.
[0018] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Vliesdüse
und/oder der Bandtrichter wenigstens ein Einsatzele-
ment und ein das Einsatzelement aufnehmendes Auf-
nahmeelement aufweist, die derart korrespondierend
ausgebildet sind, dass wenigstens eine im Einsatzele-
ment und/oder im Aufnahmeelement eingebrachte Nut
einen der Drucklufteinlässe ausbildet. Dies stellt eine ein-
fache und/oder kostengünstige Variante zur Ausbildung
wenigstens einer der Drucklufteinlässe dar.
[0019] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Vliesfüh-
rungsvorrichtung einen Vliestrichter aufweist, der zumin-
dest teilweise entlang des Führungsverlaufs der Vlies-
düse vorgeschaltet ist und/oder die Vliesdüse umfasst,
so dass das aus dem Streckwerk austretende Faservlies
mittels des Vliestrichters zur Vliesdüse geführt wird, wo-
bei der Vliestrichter wenigstens eine Begrenzungswand
aufweist, die den Vliestrichter entlang einer Längsrich-
tung, vorzugsweise zumindest zum Streckwerk hin, be-
grenzt. Die Begrenzungswand steht hierbei derart in
Richtung wenigstens einer Walze, insbesondere einer
Ausgangswalze, des Streckwerks von der Vliesdüse ab,
dass ein vom ersten Luftstrom erzeugter Unterdruck auf
das aus dem Streckwerk ragende Faservlies einwirkt.
Dadurch kann der Energiebedarf, welcher zur Erzeu-
gung des ersten Luftstroms durch den ersten Druckluft-
einlass notwendig ist, reduziert werden. Zudem kann da-
durch die Prozesssicherheit des Einfädelprozesses ge-
fördert werden, da Unterdruck gezielter auf das Faserv-
lies einwirkt und/oder das Faservlies entlang der wenigs-
tens einen Begrenzungswand geführt werden kann.
[0020] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der Vliestrichter
zwei in Längsrichtung voneinander beabstandete Be-
grenzungswände und zwei in eine Querrichtung vonein-
ander beabstandete Trichterwände aufweist, die einen
Unterdruckhohlraum ausbilden, so dass ein durch den
ersten Luftstrom gebildeter Unterdruck das in den Unter-
druckhohlraum ragende Faservlies in den ersten Kanal-
abschnitt einsaugt. Die Trichterwände sind dabei derart
ausgebildet, dass diese zusätzlich zur Abdichtung des
Unterdruckhohlraums das Faservlies zu dem strangför-
migen Faserband zusammenfassen können und/oder
zumindest das Zusammenfassen des Faservlieses zu
dem Faserband fördern. Eine derartige Anordnung kann
den Energiebedarf, welcher zur Erzeugung des ersten
Luftstroms durch den ersten Drucklufteinlass notwendig
ist, weiter reduzieren. Zusätzlich oder alternativ kann die
Prozesssicherheit des Einfädelprozesses gefördert wer-
den, da Unterdruck gezielter auf das Faservlies einwirkt
und/oder das Faservlies entlang der Begrenzungswände
und/oder der Trichterwände geführt und/oder zu einem
Faserband zusammengefasst werden kann.
[0021] Ferner wird eine Faserband-bildende Textilma-
schine, insbesondere Strecke, vorgeschlagen. Die Fa-
serband-bildende Textilmaschine umfasst wenigstens

eine Vliesführungsvorrichtung, die zwischen einem
Streckwerk und einem Kalanderwalzenpaar der Textil-
maschine angeordnet ist und das Faservlies entlang ei-
nes Führungsverlaufs führt. Erfindungsgemäß ist die
Vliesführungsvorrichtung gemäß der vorangegangenen
Beschreibung ausgebildet, wobei die genannten Merk-
male einzeln oder in beliebiger Kombination vorhanden
sein können.
[0022] Vorteilhaft ist es, wenn wenigstens eine Kalan-
derwalze des Kalanderwalzenpaars mit wenigstens ei-
ner Stelleinrichtung, insbesondere einem Pneumatikzy-
linder, in Wirkverbindung steht, die ausgebildet ist, we-
nigstens eine der Kalanderwalzen zwischen einer För-
derstellung und einer Einfädelstellung zu verstellen. Da-
durch kann die Automatisierung der Textilmaschine wei-
ter gefördert werden, da vor, während und/oder nach
dem Einfädelvorgang die Kalanderwalzen in ihrer Stel-
lung verstellt werden können. Ein Bediener der Textilma-
schine kann somit zumindest entlastet werden. Zudem
kann durch die Stelleinrichtung gewährleistet werden,
dass der Zeitpunkt der Verstellung des Kalanderwalzen-
paars getroffen wird.
[0023] Zudem ist es vorteilhaft, wenn die Vliesdüse
und/oder der Bandtrichter mit der wenigstens einen Stel-
leinrichtung in Wirkverbindung steht, wobei die wenigs-
tens eine Stelleinrichtung ausgebildet ist, die Luftauslas-
söffnung durch Verstellung der Vliesdüse und/oder des
Bandtrichters zu verschließen. Hierbei ist es vorstellbar,
dass die Stelleinrichtung nur eine Stelleinheit umfasst
und sowohl die wenigstens eine Kalanderwalze als auch
die Vliesdüse und/oder der Bandtrichter mit dieser Stel-
leinheit in Wirkverbindung steht. Zusätzlich oder alterna-
tiv kann die wenigstens eine Kalanderwalze mit einer ers-
ten Stelleinheit der Stelleinrichtung und die Vliesdüse
und/oder der Bandtrichter mit einer zweiten Stelleinheit
der Stelleinrichtung in Wirkverbindung stehen. Die Stel-
leinrichtung ist in diesem Fall als Oberbegriff für mehrere
Stelleinheiten zu verstehen, die vorzugsweise unabhän-
gig voneinander ansteuerbar bzw. bestreibbar sind. Ist
die Luftauslassöffnung verschlossen, so sind die Vlies-
düse und der Bandtrichter aneinander angeordnet.
[0024] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die
Vliesdüse und/oder der Bandtrichter und/oder die Stell-
einrichtung wenigstens ein Ventil aufweist, das wenigs-
tens einen der beiden Drucklufteinlässe und/oder die
Stelleinrichtung mit einer Druckluftquelle verbindet. Zu-
sätzlich oder alternativ ist die Vliesdüse und/oder der
Bandtrichter und/oder die Stelleinrichtung mit jeweils ei-
ner Druckluftquelle verbunden. Dadurch können wenigs-
tens zwei der beiden Drucklufteinlässe und/oder die Stel-
leinrichtung mit unterschiedlichen Luftströmen, insbe-
sondere mit unterschiedlicher Geschwindigkeit und/oder
Druck und/oder Temperatur, versorgt werden. Ebenso
ist es vorstellbar, dass durch das Ventil und/oder die
Druckluftquelle(n) wenigstens zwei der beiden Druckluft-
einlässe und/oder der Stelleinrichtung die Luftströmung
zu unterschiedlichen Zeiten zugeführt werden.
[0025] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Textilmaschi-
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ne und/oder die Vliesführungsvorrichtung eine Steue-
rung aufweist oder mit einer Steuerung in Wirkverbin-
dung steht, die die wenigstens eine Druckluftquelle
und/oder das wenigstens eine Ventil und/oder die we-
nigstens eine Stelleinrichtung und/oder wenigstens eine
der Kalanderwalzen und/oder wenigstens einen Antrieb
des Streckwerks steuert. Mit Hilfe der Steuerung kann
die wenigstens eine Druckluftquelle und/oder das we-
nigstens eine Ventil und/oder die wenigstens eine Stell-
einrichtung und/oder wenigstens eine der Kalanderwal-
zen und/oder der wenigstens eine Antrieb des Streck-
werks entsprechend dem nachfolgend beschriebenen
Verfahren gesteuert werden. Der wenigstens eine An-
trieb des Streckwerks treibt hierbei wenigstens eine Wal-
ze des Streckwerks an. Durch die angetriebene Walze
des Streckwerks wird das Faservlies durch das Streck-
werk und aus diesem heraus befördert, so dass dieses
mit der Liefergeschwindigkeit aus dem Streckwerk aus-
tritt.
[0026] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Tex-
tilmaschine und/oder die Vliesführungsvorrichtung we-
nigstens eine, insbesondere an der Austrittsöffnung des
Führungskanals und/oder am Kalanderwalzenpaar
und/oder zwischen der Austrittsöffnung und dem Kalan-
derwalzenpaar angeordnete, Sensoreinrichtung auf-
weist oder mit einer Sensoreinrichtung in Wirkverbin-
dung steht, die das Faservlies und/oder das Faserband
überwacht. Dadurch kann die Position und/oder der Zu-
stand des Faservlieses und/oder des Faserbandes über-
wacht werden. Ist die Sensoreinrichtung vorzugsweise
an der Austrittsöffnung des Führungskanals und/oder am
Kalanderwalzenpaar und/oder zwischen der Austrittsöff-
nung und dem Kalanderwalzenpaar und/oder nach dem
Kalanderwalzenpaar angeordnet, so kann beispielswei-
se sichergestellt werden, dass der Einfädelvorgang
durch die Vliesführungsvorrichtung erfolgreich war. Da-
bei kann die Sensoreinrichtung mit der Steuerung in
Wirkverbindung stehen, so dass nach erfolgtem Einfä-
delvorgang das Kalanderwalzenpaar in die Förderstel-
lung gestellt werden. So kann der Einfädelprozess weiter
automatisiert werden. Die Sensoreinrichtung kann dabei
beispielsweise als mechanische Sensoreinrichtung, die
insbesondere an wenigstens einer der Kalanderwalzen
angeordnet ist, und/oder als Mikrowellenhohlraumreso-
nator ausgebildet sein.
[0027] Im Übrigen sei darauf hingewiesen, dass zwi-
schen der Vliesdüse und dem Bandtrichter ein Mikrowel-
lenhohlraumresonator angeordnet sein kann, welcher al-
ternativ oder zusätzlich zu der Überwachung des Vor-
handenseins eines Faserbands der Überwachung der
Faserbanddicke und/oder sonstiger charakteristischer
Kenngrößen des Faserbands (z.B. dessen Feuchte)
während des Betriebs der Textilmaschine, d.h. nach dem
Einfädelvorgang, dient. Der Mikrowellenhohlraumreso-
nator besitzt in diesem Fall einen Durchtrittskanal für das
Faserband, wobei der Durchtrittskanal einen weiteren
Kanalabschnitt des Führungskanals bildet. Der Füh-
rungskanal umfasst damit vorzugsweise den durch die

Vliesdüse gebildeten ersten Kanalabschnitt, den durch
den Bandtrichter gebildeten zweiten Kanalabschnitt und
den durch den Durchtrittskanal des Mikrowellenhohl-
raumresonators gebildeten weiteren Kanalabschnitt. Die
erfindungsgemäße Luftaustrittsöffnung befindet sich in
diesem Fall insbesondere zwischen dem Mikrowellen-
hohlraumresonator und dem Bandtrichter.
[0028] Des Weiteren wird ein Verfahren zum Betreiben
einer Faserband-bildenden Textilmaschine, insbeson-
dere einer Strecke, vorgeschlagen. Bei dem Verfahren
wird ein Faservlies mittels einer, Vliesführungsvorrich-
tung entlang eines Führungsverlaufs zwischen einem
Streckwerk und einem Kalanderwalzenpaar innerhalb ei-
nes Führungskanals geführt. Während eines Einfädel-
vorgangs wird ein erster Luftstrom innerhalb eines ersten
Kanalabschnitts des Führungskanals eingebracht, so
dass das aus dem Streckwerk kommende Faservlies in
den ersten Kanalabschnitt eingesaugt und/oder inner-
halb des ersten Kanalabschnitts geführt wird. Erfin-
dungsgemäß tritt der erste Luftstrom wenigstens zum
Teil zwischen einer Eintrittsöffnung und einer Austritts-
öffnung des Führungskanals aus dem Führungskanal
aus.
[0029] Als Einfädelvorgang ist der Vorgang zu verste-
hen, bei dem das Faservlies, das aus dem Streckwerk
ragt, in die Vliesführungsvorrichtung eingefädelt und bis
zum Kalanderwalzenpaar geführt wird. Ist der Einfädel-
vorgang erfolgreich beendet, so kann die Faserband-bil-
dende Textilmaschine den Betriebsvorgang aufnehmen.
Beim Betriebsvorgang wird aus mehreren Faserbändern
ein homogenes Faserband erzeugt und in der Kanne ab-
gelegt.
[0030] Vorteilhaft ist es, wenn die Vliesführungsvor-
richtung gemäß der vorangegangenen Beschreibung
ausgebildet ist, wobei die genannten Merkmale einzeln
oder in beliebiger Kombination vorhanden sein können.
[0031] Vorteile bringt es mit sich, wenn ein zweiter Luft-
strom innerhalb eines zweiten Kanalabschnitts des Füh-
rungskanals eingebracht wird, so dass ein von der Vlies-
düse erzeugtes Faserband durch den zweiten Kanalab-
schnitt zum Kalanderwalzenpaar geführt und/oder das
Faserband weiter verdichtet und/oder gefördert wird.
[0032] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn eine Lie-
fergeschwindigkeit, mit welcher das Faservlies aus dem
Streckwerk austritt, während des Einfädelvorgangs, ins-
besondere vor dem Einsaugen des Faservlieses in den
ersten Kanalabschnitt, reduziert wird, wobei die Liefer-
geschwindigkeit beim und/oder vor dem Einsaugen in
den ersten Kanalabschnitt vorzugsweise zwischen 3
m/min und 8 m/min, insbesondere 5 m/min, beträgt. Die
Liefergeschwindigkeit während des Betriebsvorgangs
beträgt vorzugweise ca. 10 m/min. Die Liefergeschwin-
digkeit während des Einfädelvorgangs ist im Vergleich
zum Betriebsvorgang verringert. Dadurch wird das Ein-
saugen des Faservlieses in den ersten Kanalabschnitt
erleichtert.
[0033] Ebenso bringt es Vorteile mit sich, wenn wäh-
rend des Einfädelvorgangs zunächst der erste Luftstrom
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erzeugt wird, und dann, nach einer Startzeitverzögerung,
die vorzugsweise zwischen 500 ms und 700 ms, insbe-
sondere 600 ms, beträgt, der zweite Luftstrom erzeugt
wird. Eben diese Startzeitverzögerung wird benötigt, bis
das Faservlies durch den ersten Kanalabschnitt geführt
und/oder zu einem Faserband zusammengefasst ist.
Aufgrund der Luftauslassöffnung hat der zweite Luft-
strom keine oder lediglich eine sehr geringe Wirkung auf
das Einsaugen des Faservlieses in die Eintrittsöffnung.
Durch die Startzeitverzögerung kann somit unnötiger En-
ergieverbrauch, der durch das Einbringen des zweiten
Luftstroms in den zweiten Kanalabschnitt während des
Einsaugen des Faservlieses in die Eintrittsöffnung ent-
stehen würde, vermieden bzw. reduziert werden.
[0034] Vorteile bringt es mit sich, wenn die Erzeugung
des ersten Luftstroms gestoppt wird, wenn der zweite
Luftstrom erzeugt wird und/oder der erste Luftstrom und
der zweite Luftstrom über eine Überlappungszeit, die vor-
zugsweise weniger als 200 ms beträgt, gemeinsam er-
zeugt wurden. Durch das Stoppen des ersten Luftstroms,
welcher aufgrund der Luftauslassöffnung keine oder le-
diglich eine sehr geringe Wirkung auf das Führen des
Faserbandes durch den zweiten Kanalabschnitt hat,
kann der Energieverbrauch weiter reduziert werden. Mit-
tels der Überlappungszeit kann jedoch das Überführen
des Faserbandes vom ersten in den zweiten Kanalab-
schnitt gewährleistet werden. Insbesondere kann durch
die Überlappungszeit vermieden werden, dass das Fa-
serband zur Luftauslassöffnung geführt bzw. geleitet
wird. Dadurch kann ein möglichst störungsfreier Einfä-
delvorgang gewährleistet werden.
[0035] Vorteilhaft ist es, wenn das Kalanderwalzen-
paar vor und/oder während des Einfädelvorgangs in eine
Einfädelstellung gestellt wird, wobei die Kalanderwalzen
des Kalanderwalzenpaars in der Einfädelstellung von-
einander beabstandet sind und in einer Förderstellung
aneinander anliegen. In der Einfädelstellung sind die Ka-
landerwalzen voneinander beabstandet. Dadurch kann
das Faserband während des Einfädelvorgangs bis zwi-
schen das Kalanderwalzenpaar geführt werden. Wird
das Kalanderwalzenpaar in seine Förderstellung gestellt,
so kann anschließend der Betriebsvorgang der Faser-
band-bildenden Textilmaschine gestartet und das Faser-
band in der Kanne abgelegt werden.
[0036] Vorteile bringt es mit sich, wenn die Luftauslas-
söffnung vor, während und/oder nach dem Einfädelvor-
gang durch Verstellung der Vliesdüse und/oder des
Bandtrichters verschlossen wird.
[0037] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn der Einfä-
delvorgang beendet wird, wenn eine Sensoreinrichtung
das Faservlies an der Austrittsöffnung des Führungska-
nals und/oder am Kalanderwalzenpaar und/oder zwi-
schen der Austrittsöffnung und dem Kalanderwalzen-
paar und/oder nach dem Kalanderwalzenpaar erkannt
hat, wobei beim Beenden des Einfädelvorgangs der erste
Luftstrom und/oder der zweite Luftstrom gestoppt
und/oder das Kalanderwalzenpaar in eine Förderstellung
gestellt und/oder Liefergeschwindigkeit erhöht wird.

[0038] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausführungsbeispielen beschrieben. Es zeigt:

Figur 1a bis 1c schematische, teilweise geschnitte-
ne Seitenansichten einer Faser-
band-bildenden Textilmaschine und

Figur 2 einen zeitlichen Ablaufplan eines
Einfädelvorgangs gemäß einem
Ausführungsbeispiel.

[0039] Die Figuren 1a bis 1c zeigen jeweils eine sche-
matische, teilweise geschnittene Seitenansicht einer Fa-
serband-bildenden Textilmaschine 1. Jede der Figuren
1a bis 1c zeigt dabei eine ähnliche schematische Dar-
stellung der teilweise geschnittenen Seitenansicht, in un-
terschiedlichen Verfahrensschritten des erfindungsge-
mäßen Verfahrens. Die Merkmale der Figuren 1a bis 1c
sind somit zumindest ähnlich bzw. identisch. Die einzel-
nen Merkmale, deren Ausgestaltung und/oder Wirkweise
werden meist nur bei ihrer ersten Erwähnung ausführlich
erläutert. Werden einzelne Merkmale nicht nochmals de-
tailliert erläutert, so entspricht deren Ausgestaltung
und/oder Wirkweise der Ausgestaltung und Wirkweise
der bereits beschriebenen gleichwirkenden oder gleich-
namigen Merkmale.
[0040] Figur 1a zeigt die schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht der Faserband-bildenden Tex-
tilmaschine 1 vor dem Einfädelvorgang. Die Textilma-
schine 1 weist ein Streckwerk 2, eine Vliesführungsvor-
richtung 3 und eine Kalanderwalzenpaar 4 auf. Im vor-
liegenden Ausführungsbeispiel weist das Streckwerk 2
ein Ausgangswalzenpaar 5 auf, zwischen dem ein Fa-
servlies 6 hindurchgeführt ist. Das Streckwerk 2 ist dabei
lediglich teilweise gezeigt, da es noch weitere, hier nicht
gezeigte, Walzenpaare aufweisen kann, welche gemein-
sam in das Streckwerk 2 einlaufende Vorbänder zu dem
einen Faservlies 6 verstrecken. Das Streckwerk 2 weist
im gezeigten Ausführungsbeispiel ferner eine Umlenk-
walze 7 auf, um das Faservlies 6 in Richtung der Vlies-
führungsvorrichtung 3 umzulenken. Wenigstens eine der
Walzen 5, 7, vorzugsweise die Umlenkwalze 7, kann vor
Beginn des Einfädelvorgangs verschwenkt werden, so
dass überschüssiges und/oder fehlerhaftes und/oder für
den Einfädelvorgang unbrauchbares Faservlies 6 zwi-
schen dem Streckwerk 2 und der Vliesführungsvorrich-
tung 3 entfernt werden kann. Die Walzen 5, 7 des Streck-
werks 2 werden mittels eines Antriebs 8 angetrieben, wo-
durch das Faservlies 6 mit einer Liefergeschwindigkeit
aus dem Streckwerk 2 austritt. Eben dieser Zeitpunkt, in
dem das Faservlies 6 aus dem Streckwerk 2 austritt, ist
in Figur 1a dargestellt.
[0041] Nach dem Verlassen des Streckwerks 2 wird
das Faservlies 6 mittels der Vliesführungsvorrichtung 3
entlang eines Führungsverlaufs FV geführt. Hierfür weist
die Vliesführungsvorrichtung 3 eine Vliesdüse 9 auf, die
vorzugsweise in Verbindung mit einem Vliestrichter 10,
das Faservlies 6 durch eine Eintrittsöffnung 11 in einen
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ersten Kanalabschnitt 12 eines Führungskanals 13 ein-
saugt und dadurch das Faservlies 6 zu einem Faserband
14 formt. Die Vliesdüse 9 ist im gezeigten Ausführungs-
beispiel wenigstens teilweise innerhalb des Vliestrichters
10 angeordnet. Figur 1b zeigt dabei den Verfahrens-
schritt, an dem das Faserband 14 bereits durch den ers-
ten Kanalabschnitt 12 geführt wurde.
[0042] Der Vliestrichter 10 weist im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel der Figuren 1a bis 1c zwei in Längsrichtung
LR des Vliestrichters 10 voneinander beabstandete Be-
grenzungswände 15 auf. Zudem weist der Vliestrichter
10 zwei in eine Querrichtung QR des Vliestrichters 10
voneinander beabstandete Trichterwände 16 auf. Auf-
grund der geschnittenen Darstellung ist im gezeigten
Ausführungsbeispiel lediglich eine Trichterwand 16 dar-
gestellt, wobei diese in bekannter Weise symmetrisch
ausgebildet sein können. Die Trichterwände 16 verlaufen
dabei im gezeigten Ausführungsbeispiel schräg zur Ein-
trittsöffnung 11 hin, so dass das in Querrichtung QR aus-
gebreitete Faservlies 6 zum strangförmigen Faserband
14 geformt wird. Das Faservlies 6, welches einen läng-
lichen Querschnitt aufweist, wird somit zu einem Faser-
band 14, welches einen runden Querschnitt aufweist, ge-
formt. Die Trichterwände 16 und die Begrenzungswände
15 bilden hierbei einen, vorzugsweise luftdichten, Unter-
druckhohlraum 17 aus.
[0043] Zum Einsaugen des Faservlieses 6 in die Ein-
trittsöffnung 11 weist die Vliesdüse 9 einen ersten Druck-
lufteinlass 18 auf, der in den ersten Kanalabschnitt 12
einen ersten Luftstrom einbringt. Der erste Druckluftein-
lass 18 ist im gezeigten Ausführungsbeispiel als in einem
Einsatzelement 19 der Vliesdüse 9 eingebrachte Nut
ausgebildet. Das Einsatzelement 19 ist hierfür in ein Auf-
nahmeelement 20 der Vliesdüse 9 eingesetzt. Das Ein-
satzelement 19 und das Aufnahmeelement 20 sind dabei
derart korrespondierend ausgebildet, dass diese mittels
der wenigstens einen Nut den ersten Drucklufteinlass 18
ausbilden. Ebenso ist es vorstellbar, dass zusätzlich oder
alternativ das Aufnahmeelement 20 die Nut aufweist.
[0044] Der erste Drucklufteinlass 18 ist zum Erzeugen
des ersten Luftstroms mittels eines Ventils 21 mit einer
Druckluftquelle 22 verbunden. Das Ventil 21 und/oder
die Druckluftquelle 22 können dabei über eine Steuerung
23 derart gesteuert werden, dass Druckluft am ersten
Drucklufteinlass 18 anliegt. Wird der erste Luftstrom mit-
tels des ersten Drucklufteinlass 18 in den ersten Kanal-
abschnitt 12 eingebracht, so ist dieser im Wesentlichen
in Richtung des Führungsverlaufs FV gerichtet. Dies führt
zu einem Unterdruck an der Eintrittsöffnung 11 des ers-
ten Kanalabschnitts 12. Mittels dieses Unterdrucks kann
somit das Faservlies 6 durch die Eintrittsöffnung 11 in
den ersten Kanalabschnitt 12 eingesaugt werden. Der
im Ausführungsbeispiel der Figuren 1a bis 1c gezeigte
Unterdruckhohlraum 17 kann dabei die Wirkung des Un-
terdrucks auf das Faservlies 6 verstärken bzw. wirkt der
Unterdruck aufgrund des Unterdruckhohlraums 17 früher
auf das Faservlies 6 ein.
[0045] Wurde das durch den Vliestrichter 10 und/oder

die Vliesdüse 9 gebildete Faserband 14 durch den ersten
Kanalabschnitt 12 geführt, so gelangt es in einen zweiten
Kanalabschnitt 24 des Führungskanals 13, welcher
durch einen Bandtrichter 25 gebildet ist. Der Führungs-
kanal 13 weist eine Luftauslassöffnung 26 auf, die im
gezeigten Ausführungsbeispiel als umlaufender
Luftspalt zwischen der Vliesdüse 9 und dem Bandtrichter
25 ausgebildet ist. Der durch den ersten Drucklufteinlass
18 in den ersten Kanalabschnitt 12 eingebrachte erste
Luftstrom wird zusammen mit dem Faserband 14 zum
zweiten Kanalabschnitt 24 geführt. Damit ein Luftstau,
insbesondere im Bereich des zweiten Kanalabschnitts
24, vermieden wird, kann durch die Luftauslassöffnung
26 wenigstens ein Teil des ersten Luftstroms aus dem
Führungskanal 13 austreten.
[0046] Der Bandtrichter 25 weist einen zweiten Druck-
lufteinlass 27 auf, der einen zweiten Luftstrom in den
zweiten Kanalabschnitt 24 einbringt. Durch den zweiten
Luftstrom kann das Faserband 14 durch den zweiten Ka-
nalabschnitt 24 geführt werden, bis das Faserband 14
den Führungskanal 13 aus einer Austrittsöffnung 28 des
zweiten Kanalabschnitts 24 verlässt. Zudem kann der
zweite Luftstrom wenigstens einen Teil des ersten Luft-
stroms mittels der Austrittsöffnung 28 aus dem Füh-
rungskanal 13 leiten. Ebenso wie der erste Druckluftein-
lass 18 kann auch der zweite Drucklufteinlass 27 über
das ihm zugeordnete Ventil 21 und/oder der Steuerung
23 derart gesteuert werden, dass Druckluft am zweiten
Drucklufteinlass 27 anliegt und so der zweite Luftstrom
erzeugt wird.
[0047] Ebenso wie der erste Drucklufteinlass 18 kann
auch der zweite Drucklufteinlass 27 durch ein weiteres
Einsatzelement 19 und/oder Aufnahmeelement 20 aus-
gebildet sein, wobei wenigstens das eine weitere Einsat-
zelement 19 und/oder das weitere Aufnahmeelement 20
eine Nut zum Ausbilden des zweiten Drucklufteinlasses
27 aufweisen. Zusätzlich oder alternativ ist es vorstellbar,
dass der erste Drucklufteinlass 18 als einfache Bohrung,
wie im Ausführungsbeispiel der Figuren 1a bis 1c beim
zweiten Drucklufteinlass 27 gezeigt, ausgebildet sein.
[0048] Nach dem Verlassen des Führungskanals 13
wird das Faserband 14 dem Kalanderwalzenpaar 4 zu-
geführt. Um das Einfädeln zwischen die Kalanderwalzen
des Kalanderwalzenpaars 4 zu erleichtern, ist wenigs-
tens eine der Kalanderwalzen des Kalanderwalzenpaars
4 an einer Stelleinrichtung 29 angeordnet. Die Stellein-
richtung 29 ist vorzugsweise als Pneumatikzylinder aus-
gebildet. Mittels der Stelleinrichtung 29 kann wenigstens
eine der Kalanderwalzen des Kalanderwalzenpaars 4
zwischen einer Förderstellung und einer Einfädelstellung
verstellt werden. In den Figuren 1a und 1b ist das Kalan-
derwalzenpaar in der Einfädelstellung voneinander be-
abstandet. In der Figur 1c liegt das Kalanderwalzenpaar
4 in der Förderstellung aneinander an bzw. fördert das
dazwischen angeordnete Faserband 14 entlang des För-
derverlaufs FV. Ebenso wie die beiden Drucklufteinlässe
18, 27 kann auch die Stelleinrichtung 29 über das ihm
zugeordnete Ventil 21 und/oder der Steuerung 23 derart
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gesteuert werden, dass Druckluft anliegt bzw. nicht an-
liegt, wodurch die Verstellung zwischen der Förderstel-
lung und der Einfädelstellung erfolgt.
[0049] Nach dem Kalanderwalzenpaar 4 ist im gezeig-
ten Ausführungsbeispiel der Figuren 1a bis 1c eine Sen-
soreinrichtung 30 angeordnet, welche das Faserband 14
überwacht. Mittels der Sensoreinrichtung 30 kann dabei
festgestellt werden, ob der Einfädelvorgang erfolgreich
war und das Faserband 14 durch die Austrittsöffnung 28
geführt und/oder das Kalanderwalzenpaar 4 erreicht
und/oder passiert hat. Stellt die Sensoreinrichtung 30 im
gezeigten Ausführungsbeispiel fest, dass das Faserband
14 die Sensoreinrichtung 30 erreicht hat, kann die Tex-
tilmaschine 1 den Einfädelvorgang beenden und den Be-
triebsvorgang starten. Beim Stellen vom Einfädelvor-
gang in den Betriebsvorgang wird die Fördergeschwin-
digkeit des Streckwerks 2 erhöht und/oder der erste Luft-
strom gestoppt und/oder der zweite Luftstrom gestoppt
und/oder das Kalanderwalzenpaar 4 in die Förderstel-
lung gestellt. Der Einfädelvorgang kann dabei mittels der
Steuerung 23 und/oder dem wenigstens einem Ventil 21
gesteuert werden. Zusätzlich oder alternativ zum gezeig-
ten Ausführungsbeispiel der Figuren 1a bis 1c kann ein
gemeinsames Ventil 21 für wenigstens zwei der Druck-
lufteinlässe 18, 27 und/oder der Stelleinrichtung 29 zu-
geordnet sein. Ein zeitlicher Verlauf des Einfädelvor-
gangs gemäß einem Ausführungsbeispiel ist in der Figur
2 dargestellt.
[0050] Zusätzlich oder alternativ zur dargestellten An-
ordnung kann die Sensoreinrichtung 30 an der Austritt-
söffnung 28 des Führungskanals 13 und/oder am Kalan-
derwalzenpaar 4 und/oder zwischen der Austrittsöffnung
28 und dem Kalanderwalzenpaar 4 angeordnet sein.
[0051] Figur 2 zeigt einen zeitlichen Ablaufplan eines
Einfädelvorgangs gemäß einem Ausführungsbeispiel.
Hierbei sind vier mit gleicher Zeitachse t übereinander
angeordnete Diagramme dargestellt, die von oben nach
unten die Fördergeschwindigkeit, den ersten Luftstrom,
den zweiten Luftstrom und die Stellung der Kalanderwal-
zen zeigen. Die Textilmaschine 1 des Ausführungsbei-
spiels der Figuren 1a bis 1c kann beispielsweise den hier
dargestellten Ablaufplan des Einfädelvorgangs ausfüh-
ren, wobei das Streckwerk 2 das Faservlies 6 mit der
Fördergeschwindigkeit antreibt, der erste Druckluftein-
lass 18 den ersten Luftstrom in den ersten Kanalabschnitt
12 einbringt, der zweite Drucklufteinlass 27 den zweiten
Luftstrom in den zweiten Kanalabschnitt 24 einbringt und
die Stelleinrichtung 29 wenigstens eine der Kalanderwal-
zen des Kalanderwalzenpaars 4 zwischen der Förder-
stellung und der Einfädelstellung verstellt. Die Steuerung
und/oder Regelung der Textilmaschine 1 gemäß des
Verfahrens erfolgt vorzugsweise mittels der Steuerung
23 und/oder des wenigstens einen Ventils 21 und/oder
der wenigstens einen Druckluftquelle 22.
[0052] Entlang der Zeitachse t sind die Zeitpunkte t1,
t2, t3, t4, t5 und t6. Zum Zeitpunkt t1 wird die Förderge-
schwindigkeit mit Hilfe des Antriebs 8 gestartet bzw. er-
höht, wobei zeitgleich zur Fördergeschwindigkeit des

Streckwerks 2 auch die Drehgeschwindigkeit des Kalan-
derwalzenpaars 4 gestartet bzw. erhöht werden kann.
Zum Zeitpunkt t2 wird der Einfädelvorgang gestartet. Hier
wird mittels des ersten Drucklufteinlasses 18 der erste
Luftstrom erzeugt, wodurch das Faservlies 6 über die
Eintrittsöffnung 11 in den ersten Kanalabschnitt 12 ein-
gesaugt wird. Zudem wird zum Zeitpunkt t2 das Kalan-
derwalzenpaar 4 mittels der Stelleinrichtung 29 in die Ein-
fädelstellung gestellt.
[0053] Anschließend wird mittels der ersten Luftstroms
das Faservlies 6 bzw. das aus dem Faservlies 6 mittels
der Vliesdüse 9 und/oder des Vliestrichters 10 gebildete
Faserband 14 durch den ersten Kanalabschnitt 12 bis
zum Bandtrichter 25 geführt. Zum Zeitpunkt t3, welcher
in der Figur 1b dargestellt ist, befindet sich das Faser-
band 14 zwischen dem ersten Kanalabschnitt 12 und
dem zweiten Kanalabschnitt 24. Zu diesem Zeitpunkt
wird der zweite Luftstrom mittels des zweiten Druckluft-
einlasses 27 in den zweiten Kanalabschnitt 24 einge-
bracht, wodurch das Faserband 14 in den zweiten Ka-
nalabschnitt 24 eingesaugt wird. Die Zeitspanne zwi-
schen den Zeitpunkten t2 und t3 wird hierbei Startzeitver-
zögerung t2 - t3 genannt. Die Startzeitverzögerung t2 - t3
definiert dabei die Zeitspanne zwischen dem Einbringen
des ersten Luftstroms und des zweiten Luftstroms. Die
Startzeitverzögerung t2 - t3 beträgt beispielsweise zwi-
schen 500 ms und 700 ms, vorzugsweise 600 ms.
[0054] Zum Zeitpunkt t4 wird der erste Luftstrom ge-
stoppt. Die Zeitspanne zwischen den Zeitpunkten t3 und
t4 wird hierbei Überlappungszeit t3 - t4 genannt. Die Über-
lappungszeit t3 - t4 definiert dabei die Zeitspanne in der
der erste Luftstrom und der zweite Luftstrom gemeinsam
erzeugt und in den Führungskanal 13 eingebracht wer-
den. Die Überlappungszeit t3 - t4 beträgt beispielsweise
200 ms. Die Überlappungszeit t3 - t4 gewährleistet dabei,
dass das Faserband 14 vom zweiten Luftstrom aufge-
nommen und in den zweiten Kanalabschnitt 24 einge-
führt werden kann.
[0055] Anschließend an den Zeitpunkt t4 wird mittels
des zweiten Luftstroms das Faserband 14 bis zur Aus-
trittsöffnung 28 und/oder bis zum Kalanderwalzenpaar 4
geführt. Ist das Faserband 14 zwischen den beiden Ka-
landerwalzen des Kalanderwalzenpaars 4 angeordnet
bzw. wurde mittels der Sensoreinrichtung 30 detektiert,
so kann zum Zeitpunkt t5 der zweite Luftstrom gestoppt
und das Kalanderwalzenpaar 4 in die Förderstellung ge-
stellt werden. Anschließend daran kann der Betriebsvor-
gang der Textilmaschine 1 gestartet werden. Zum Star-
ten des Betriebsvorgangs kann zum Zeitpunkt t6 die För-
dergeschwindigkeit des Streckwerks 2 weiter erhöht wer-
den.
[0056] Die Fördergeschwindigkeit wird beispielsweise
zum Zeitpunkt t1 von 0 m/min in einen Bereich zwischen
3 m/min und 8 m/min, vorzugsweise auf 5 m/min, gestellt.
Zum Zeitpunkt t6 wird die Fördergeschwindigkeit vor-
zugsweise auf 10 m/min gestellt. Während des Einfädel-
vorgangs ist die Fördergeschwindigkeit somit geringer
als während des Betriebsvorgangs der Textilmaschine 1.
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[0057] Zusätzlich oder alternativ zu den gezeigten
Ausführungsbeispielen der Figuren 1a - 1c sowie Figur
2 kann die Stelleinrichtung 29 und/oder eine zweite Stel-
leinrichtung die Vliesdüse 9 und/oder der Bandtrichter
25 vor, während und/oder nach dem Einfädelvorgang
derart verstellen, dass die Luftauslassöffnung 26 ver-
schlossen wird. In der Einfädelstellung sind die Vliesdüse
9 und der Bandtrichter 25 vorzugsweise voneinander
derart beabstandet, dass dazwischen die Luftauslassöff-
nung 26, vorzugsweise als Luftspalt, ausgebildet ist.
Während des Betriebsvorgangs sind die Vliesdüse 9 und
der Bandtrichter 25 vorzugsweise aneinander angeord-
net, so dass der Führungskanal 13 zwischen der Eintritt-
söffnung 11 und der Austrittsöffnung 28, insbesondere
luftdicht, verschlossen ist. Hierbei kann, insbesondere
mittels der Stelleinrichtung 29 und/oder der zweiten Stel-
leinrichtung die Vliesdüse 9 angehoben und/oder der
Bandtrichter 25 abgesenkt werden.
[0058] In Bezug auf den in Figur 2 dargestellten Ab-
laufplan sind die Vliesdüse 9 und der Bandtrichter 25
vorzugsweise vor oder zum Zeitpunkt t2 voneinander be-
abstandet. So kann der erste Luftstrom aus der zwischen
der Vliesdüse 9 und dem Bandtrichter 25 gebildeten Luft-
auslassöffnung 26 aus dem Führungskanal 13 austreten.
Nach oder zum Zeitpunkt t4 wird die Luftauslassöffnung
26 durch Verstellung der Vliesdüse 9 und/oder des Band-
trichters 25 verschlossen. Durch das Verschließen der
Luftauslassöffnung 26 wird die in den Führungskanal 13
eingebrachte Luft vollständig zur Austrittsöffnung 28 ge-
führt. Hierdurch kann das Führen des Faserbandes 14
verbessert bzw. sichergestellt werden.
[0059] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausführungsbeispiele be-
schränkt. Abwandlungen im Rahmen der Patentansprü-
che sind ebenso möglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn diese in unterschiedlichen Ausfüh-
rungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0060]

1 Textilmaschine
2 Streckwerk
3 Vliesführungsvorrichtung
4 Kalanderwalzenpaar
5 Ausgangswalzenpaar
6 Faservlies
7 Umlenkwalze
8 Antrieb
9 Vliesdüse
10 Vliestrichter
11 Eintrittsöffnung
12 erster Kanalabschnitt
13 Führungskanal
14 Faserband
15 Begrenzungswände
16 Trichterwände

17 Unterdruckhohlraum
18 erster Drucklufteinlass
19 Einsatzelement
20 Aufnahmeelement
21 Ventil
22 Druckluftquelle
23 Steuerung
24 zweiter Kanalabschnitt
25 Bandtrichter
26 Luftauslassöffnung
27 zweiter Drucklufteinlass
28 Austrittsöffnung
29 Stelleinrichtung
30 Sensoreinrichtung
FV Führungsverlauf
QR Querrichtung
LR Längsrichtung
t Zeitachse
t1 - t6 Zeitpunkte

Patentansprüche

1. Vliesführungsvorrichtung (3) für eine Faserband-bil-
dende Textilmaschine (1), insbesondere eine Stre-
cke,

wobei die Vliesführungsvorrichtung (3) im be-
stimmungsgemäßen Gebrauch zwischen ei-
nem Streckwerk (2) und einem Kalanderwalzen-
paar (4) der Textilmaschine (1) angeordnet ist
und ein aus dem Streckwerk (2) austretende Fa-
servlies (6) entlang eines Führungsverlaufs (FV)
führt,
mit einer das Faservlies (6) zu einem Faserband
(14) formenden Vliesdüse (9) und einem entlang
des Führungsverlaufs (FV) der Vliesdüse (9)
nachfolgenden Bandtrichter (25),
wobei die Vliesdüse (9) einen ersten Kanalab-
schnitt (12) mit einer Eintrittsöffnung (11) und
der Bandtrichter (25) einen zweiten Kanalab-
schnitt (24) mit einer Austrittsöffnung (28) eines
Führungskanals (13) zum Führen des Faserv-
lieses (6) ausbilden, und
wobei die Vliesdüse (9) einen ersten Druckluft-
einlass (18) zum Einbringen eines ersten Luft-
stroms in den ersten Kanalabschnitt (12) auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Führungskanal (13) eine zwischen der
Eintrittsöffnung (11) und der Austrittsöffnung
(28) angeordnete Luftauslassöffnung (26) auf-
weist, so dass der eingebrachte erste Luftstrom
wenigstens zum Teil zwischen der Eintrittsöff-
nung (11) und der Austrittsöffnung (28) aus dem
Führungskanal (13) austritt.

2. Vliesführungsvorrichtung (3) nach dem vorangegan-
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genen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
die Luftauslassöffnung (26), vorzugsweise als um-
laufender Luftspalt, zwischen der Vliesdüse (9) und
dem Bandtrichter (25) angeordnet ist, und/oder
dass der Bandtrichter (25) einen zweiten Druckluft-
einlass (27) zum Einbringen eines zweiten Luft-
stroms in den zweiten Kanalabschnitt (24) aufweist.

3. Vliesführungsvorrichtung (3) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net,
dass die Vliesdüse (9) und/oder der Bandtrichter
(25) wenigstens ein Einsatzelement (19) und ein das
Einsatzelement (19) aufnehmendes Aufnahmeele-
ment (20) aufweist, die derart korrespondierend aus-
gebildet sind, dass wenigstens eine im Einsatzele-
ment (19) und/oder im Aufnahmeelement (20) ein-
gebrachte Nut einen der Drucklufteinlässe (18, 27)
ausbildet.

4. Vliesführungsvorrichtung (3) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net,

dass die Vliesführungsvorrichtung (3) einen
Vliestrichter (10) aufweist, der zumindest teil-
weise entlang des Führungsverlaufs (FV) der
Vliesdüse (9) vorgeschaltet ist und/oder die
Vliesdüse (9) umfasst, so dass das aus dem
Streckwerk (2) austretende Faservlies (6) mit-
tels des Vliestrichters (10) zur Vliesdüse (9) ge-
führt wird,
wobei der Vliestrichter (10) wenigstens eine Be-
grenzungswand (15) aufweist, die den Vlie-
strichter (10) entlang einer Längsrichtung (LR),
vorzugsweise zumindest zum Streckwerk (2)
hin, begrenzt.

5. Vliesführungsvorrichtung (3) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net,
dass der Vliestrichter (10) zwei in Längsrichtung
(LR) voneinander beabstandete Begrenzungswän-
de (15) und zwei in eine Querrichtung (QR) vonein-
ander beabstandete Trichterwände (16) aufweist,
die einen Unterdruckhohlraum (17) ausbilden, so
dass ein durch den ersten Luftstrom gebildeter Un-
terdruck das in den Unterdruckhohlraum (17) ragen-
de Faservlies (6) in den ersten Kanalabschnitt (12)
einsaugt.

6. Faserband-bildende Textilmaschine (1), insbeson-
dere Strecke,

mit wenigstens einer Vliesführungsvorrichtung
(3), die zwischen einem Streckwerk (2) und ei-
nem Kalanderwalzenpaar (4) der Textilmaschi-
ne (1) angeordnet ist und das Faservlies (6) ent-

lang eines Führungsverlaufs (FV) führt, da-
durch gekennzeichnet,
dass die Vliesführungsvorrichtung (3) gemäß
einem der vorangegangenen Ansprüche ausge-
bildet ist.

7. Faserband-bildende Textilmaschine (1) nach dem
vorangegangenen Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigsten eine Kalanderwalze des
Kalanderwalzenpaars (4) mit wenigstens einer Stel-
leinrichtung (29), insbesondere einem Pneumatik-
zylinder, in Wirkverbindung steht, wobei die wenigs-
tens eine Stelleinrichtung (29) ausgebildet ist, we-
nigstens eine der Kalanderwalzen zwischen einer
Förderstellung und einer Einfädelstellung zu verstel-
len, und/oder dass die Vliesdüse (9) und/oder der
Bandtrichter (25) mit der wenigstens einen Stellein-
richtung (29) in Wirkverbindung steht, wobei die we-
nigstens eine Stelleinrichtung (29) ausgebildet ist,
die Luftauslassöffnung (26) durch Verstellung der
Vliesdüse (9) und/oder des Bandtrichters (25) zu ver-
schließen.

8. Faserband-bildende Textilmaschine (1) nach einem
der vorangegangenen Ansprüche 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vliesdüse (9) und/oder
der Bandtrichter (25) und/oder die Stelleinrichtung
(29) wenigstens ein Ventil (21) aufweist, das wenigs-
tens einen der beiden Drucklufteinlässe (18, 27)
und/oder die Stelleinrichtung (29) mit einer Druck-
luftquelle (22) verbindet, und/oder

dass die Textilmaschine (1) und/oder die Vlies-
führungsvorrichtung (3) eine Steuerung (23)
aufweist oder mit einer Steuerung (23) in Wirk-
verbindung steht, die die wenigstens eine
Druckluftquelle (22) und/oder
das wenigstens eine Ventil (21) und/oder die we-
nigstens eine Stelleinrichtung (29) und/oder we-
nigstens eine der Kalanderwalzen und/oder we-
nigstens einen Antrieb (8) des Streckwerks (2)
steuert.

9. Faserband-bildende Textilmaschine (1) nach einem
der vorangegangenen Ansprüche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Textilmaschine (1)
und/oder die Vliesführungsvorrichtung (3) wenigs-
tens eine, insbesondere an der Austrittsöffnung (28)
des Führungskanals (13) und/oder am Kalanderwal-
zenpaar (4) und/oder zwischen der Austrittsöffnung
(28) und dem Kalanderwalzenpaar (4) und/oder
nach dem Kalanderwalzenpaar (4) angeordnete,
Sensoreinrichtung (30) aufweist oder mit einer Sen-
soreinrichtung (30) in Wirkverbindung steht, die das
Faservlies (6) und/oder das Faserband (14) über-
wacht.

10. Verfahren zum Betreiben einer Faserband-bilden-
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den Textilmaschine (1), insbesondere einer Strecke,

bei dem ein Faservlies (6) mittels einer, vorzugs-
weise nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Ansprüche ausgebildeten, Vliesführungs-
vorrichtung (3) entlang eines Führungsverlaufs
(FV) zwischen einem Streckwerk (2) und einem
Kalanderwalzenpaar (4) innerhalb eines Füh-
rungskanals (13) geführt wird,
wobei während eines Einfädelvorgangs ein ers-
ter Luftstrom innerhalb eines ersten Kanalab-
schnitts (12) des Führungskanals (13) einge-
bracht wird, so dass ein aus dem Streckwerk (2)
kommende Faservlies (6) in den ersten Kanal-
abschnitt (12) eingesaugt und/oder innerhalb
des ersten Kanalabschnitts (12) geführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Luftstrom wenigstens zum Teil
zwischen einer Eintrittsöffnung (11) und einer
Austrittsöffnung (28) des Führungskanals (13)
aus dem Führungskanal (13) austritt.

11. Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter Luft-
strom innerhalb eines zweiten Kanalabschnitts (24)
des Führungskanals (13) eingebracht wird, so dass
ein von der Vliesdüse (9) erzeugtes Faserband (14)
durch den zweiten Kanalabschnitt (24) zum Kalan-
derwalzenpaar (4) geführt und das Faserband (14)
hierbei vorzugsweise weiter verdichtet wird.

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche 10 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Liefergeschwindigkeit, mit welcher das Faserv-
lies (6) aus dem Streckwerk (2) austritt, während des
Einfädelvorgangs, insbesondere vor dem Einsau-
gen des Faservlieses (6) in den ersten Kanalab-
schnitt (12), reduziert wird,
wobei die Liefergeschwindigkeit beim und/oder vor
dem Einsaugen in den ersten Kanalabschnitt (12)
vorzugsweise zwischen 3 m/min und 8 m/min, ins-
besondere 5 m/min, beträgt.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
während des Einfädelvorgangs zunächst der erste
Luftstrom erzeugt wird, und dann, nach einer Start-
zeitverzögerung (t2 - t3) die vorzugsweise zwischen
500 ms und 700 ms, insbesondere 600 ms, beträgt,
der zweite Luftstrom erzeugt wird, und/oder
dass die Erzeugung des ersten Luftstroms gestoppt
wird, wenn

- der zweite Luftstrom erzeugt wird und/oder
- der erste Luftstrom und der zweite Luftstrom
über eine Überlappungszeit (t3 - t4) die vorzugs-
weise weniger als 200 ms beträgt, gemeinsam
erzeugt wurden.

14. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kalanderwalzenpaar (4) vor und/oder während
des Einfädelvorgangs in eine Einfädelstellung ge-
stellt wird, wobei die Kalanderwalzen des Kalander-
walzenpaars in der Einfädelstellung voneinander be-
abstandet sind und in einer Förderstellung aneinan-
der anliegen, und/oder
dass die Luftauslassöffnung (26) vor, während
und/oder nach dem Einfädelvorgang durch Verstel-
lung der Vliesdüse (9) und/oder des Bandtrichters
(25) verschlossen wird.

15. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einfädelvorgang beendet wird, wenn eine Sen-
soreinrichtung (30) das Faservlies (6) an der Aus-
trittsöffnung (28) des Führungskanals (13) und/oder
am Kalanderwalzenpaar (4) und/oder zwischen der
Austrittsöffnung (28) und dem Kalanderwalzenpaar
(4) und/oder nach dem Kalanderwalzenpaar (4) er-
kannt hat, wobei beim Beenden des Einfädelvor-
gangs der erste Luftstrom und/oder der zweite Luft-
strom gestoppt und/oder das Kalanderwalzenpaar
(4) in eine Förderstellung gestellt und/oder Lieferge-
schwindigkeit erhöht wird.
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