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) Vlieskrempel.

@ Bei einer Vlieskrempel zur Herstellung aerodyna-
misch gebildeter Faservliese, mit einer Faserzuflihr- N
einrichtung (F), mit einem mit hoher Drehzahl rotie-
renden Hauptzylinder (T), mit einem im Bereich der
Faserabnahmezone (3) im wesentlichen tangential zu
dem Hauptzylinder (T) verlaufenden Luftschacht (2),
der zu einer luftdurchldssigen Viiestransportvorrich- b m e m e - — e
tung (5) fUhrt und mit einer unter der Vliestransport- I |
vorrichtung (5) angeordneten Absaugvorrichtung ‘ AN e
(11), wobei die Fliehkraft am Hauptzylinder (T) die
Fasern in der Faserabnahmezone (3) in den in dem
Luftschacht (2) erzeugten Luftstrom abschleudert,
der die Fasern zu der Vliestransportvorrichtung (5)
befdrdert und dort in Form eines Faserviieses (7)
ablegt, ist vorgesehen, daB der Luftschacht (2) in
= Seinem oberen Abschnitt als ein im Querschnitt im
<L wesentlichen dusenfSrmiger Luftansaugspalt gestal-
tet ist.
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Viieskrempel

Die Erfindung betrifft eine Vlieskrempel zur
Herstellung aerodynamisch gebildeter Faserviiese
- mit einer Faserzufiihreinrichtung,

- mit einem mit hoher Drehzahi rotierenden Haupt-
zylinder,

- mit einem im Bereich der Faserabnahmezone im
wesentlichen tangential zu dem Hauptzylinder ver-
laufenden Luftschacht, der zu einer lufidurchidssi-
gen Vliestransportvorrichtung flihrt und

- mit einer unter der Vliestransportvorrichtung an-
geordneten Absaugvorrichtung,

- wobei die Fliehkraft am Hauptzylinder die Fasern
in der Faserabnahmezone in den in dem Luft-
schacht erzeugten Luftstrom abschleudert, der die
Fasern zu der Viiestransportvorrichtung befSrdert
und dort in Form eines Faserviieses ablegt, sowie
ein Verfahren zur aerodynamischen Bildung eines
Faservlieses

- durch Aufbringen der Fasern auf einem mit hoher
Geschwindigkeit rotierenden Tambour,

- durch Abschieudern der aufgel@sten Fasern im
Bereich einer Faserabnahmezone von dem Tam-
bour in einen Luftstrom,

- durch Transport der Fasern in den Luftstrom zu
einem luftdurchidssigen Vliestransportmittel und

- durch Abscheiden der Fasern von dem Luftstrom
auf dem Vliestransportmittel.

Derartige Viieskrempel zur Herstellung aerody-
namisch gebildeter Faserviiese sind beispielsweise
aus der US-PS 4 064 600, der US-PS 4 097 965
und der US-PS 4 130 915 und der EP-A-0 093 585
bekannt.

Bei der Viieskrempel gemdB US-PS 4 097 965
wird in dem im wesentlichen tangential zum Haupt-
zylinder gefiihrten Luftschacht Prefluft eingebla-
sen, die im Bereich des Hauptzylinders mit Hilfe
einer Umlenkplatte im Luftschacht derart umgelenkt
wird, daB sie radial auf den Hauptzylinder aufrifft.
Damit wird bezweckt zu verhindern, daB die Fasern
sich unmittelbar nach dem Austritt aus dem Kar-
dierbereich von dem Hauptzylinder 10sen, so daf
die Fasern sich erst mit einer gewissen Verspdtung
von dem Hauptzylinder frennen, wodurch sich die
Faserabnahmezone verschiebt. Bei dieser Vlies-
krempel wird die Luftstrdmung mehrfach scharf
umgelenkt, wodurch die Homogenitdt der Luftstré-
mung beeintrdchtigt wird. Insbesondere die Umlen-
kung der Luftstrdmung an der Umilenkklappe in
eine Richtung, die eine Komponente in Gegenrich-
tung der Hauptzylinder-Drehrichtung enthalt, fiihrt
zu starken Verwirbelungen der Transportiuft, die
sich auf die GleichméBigkeit des auf der Vliestran-
sportvorrichtung abgelegten Faserviieses auswirkt.

Die US-PS 4 130 915 betrifit eine Verbesse-
rung der zuvor beschriebenen Vlieskrempel, bei
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der der Luftschacht nur bis zum Hauptzylinder ge-
fihrt ist, wobei der Luftschacht bei Bedarf mit
PreBluft versorgt wird, w8hrend zusitzlich ein Seg-
ment des Kardierbereiches mit einem Druck zwi-
schen 150 und 400 mm Ws bei einem Luftstrom
von 28 m¥/(min°m) beaufschlagt wird.

Die EP-A-0 093 585 beschreibt eine Vlieskrem-
pel, bei der in einem tangential zu dem Hauptzylin-
der verlaufenden Luftschacht eine turbulente Luft-
strdmung erzeugt wird. Der sich im Querschnitt
kaum verengende Luftschacht weist im Bereich der
Faserabnahmezone einen scharfen Knick auf, der
die Turbulenz der Luftstrémung erh&ht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vlieskrempel zu schaffen, bei der die aerodynami-
sche Vlieshbildung zur Erzeugung einer hohen
Gleichm&Bigkeit des Vlieses auch bei hohen Pro-
duktionsgeschwindigkeiten und groBen Maschinen-
breiten verbessert ist.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
maf vorgesehen, daB der Lufischacht in seinem
oberen Abschnitt als ein im Querschniit im wesent-
lichen disenfSrmiger Luftansaugspalt gestaltst ist.

Die Gestaltung des Luftschachtes in seinem
oberen Abschnitt als dUsenfGrmiger Luftansaug-
spalt bewirkt, daB die angesaugte Luftstrémung so
wenig wie méglich gestdrt wird. Eine abrupte An-
derung der Luftstrémungsrichtung erfolgt nicht, so
daf Wirbelbildung und turbulente Strémungsver-
hédltnisse im Luftschacht vermieden werden.

Die aerodynamische Form des Luftansaugs-
paltquerschnitts ermdglicht auch bei hohen Strd-
mungsgeschwindigkeiten eine laminare Luftstro-
mung ohne Verwirbelungen, so daB die sich von
dem Hauptizylinder I6senden Einzelfasern von einer
mdglichst grofen Luftmenge umspilt werden. ohne
daB sie sich auf dem Abstromweg zwischen Haupt-
zylinder und Vliestransporteinrichtung auf Grund
von Luftwirbelbildungen mit benachbarten Einzelfa-
sern verhaken und agglomerieren kdnnen. Die la-
minare Luftstrdmung ermdglicht eine hohe Gleich-
maBigkeit der Vliesablage, die sich beispielsweise
in einem Florbild ohne Wolkigkeit widerspiegelt.
Dabei |48t sich ein Vlies herstellen, dessen Lings-
und Querfestigkeitswerte gleich hoch sind.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dafi die dem
Hauptzylinder gegeniiberliegende Wand des Luft-
schachtes ein Lufileitblech ist, das stromaufwdaris
mit Abstand von dem Haupizylinder T mit einem
gegeniiberliegenden Wandabschniit eine erste
Drosselsteile und mit der Umfangsfliche des
Hauptzylinders eine zweite Drosselstelle im Be-
reich der Faserabnahmezone bildet.

Die Querschnittsverengung des Luftschachtes
in einem dem Hauptzylinder vorgelagerten Bereich
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ermdglicht, daB die Faserabnahmezone sich in ei-
nem stabilisierten Unterdruckbereich befindet, in
dem die Strémungsgeschwindig keit in hohem
MaBe liber die gesamte Breite der Maschine ho-
mogenisiert ist. Die vorgelagerte Drosselstelle flihrt
zu einem automatischen sofortigen Druckausgieich
iber die gesamte Breite der Maschine, so daB
nach der Drosselstelle ein Uber die Breite gleich-
férmiger Volumenstrom vorliegt.

Das Luftleitblech kann stetig gekrimmt sein.
Auf diese Weise entstehen keine sprunghaften
Druckédnderungen bzw. Luftigeschwindigkeitsénde-
rungen im Luftschacht.

Bei einer bevorzugten Ausbildung des Luftleit-
blechs weist das Luftleitblech eine Kreiszylinder-
kriimmung auf, deren Radius im wesentlichen dem
Hauptzylinderradius entspricht oder grdBer ist als
der Hauptzylinderradius. Bei einem im wesentli-
chen {ibereinstimmenden Kriimmungsradius des
Hauptzylinders und des Luftleitbleches ergibt sich
eine symmetrische Querschnittsverengung an der
zweiten Drosselstelle, so daB eine weitere Homoge-
nisierung des Luftstromes an der Faserabnahmezo-
ne erfolgt. Diese zweite Homogenisierung des Luft-
stromes ist insbesondere deswegen vorteilhaft, weil
sich der nach der ersten Drosseistelle Uber die
Breite der Maschine homogenisierte angesaugte
Luftstrom nochmals mit dem von dem Hauptzylin-
der mitgefdrderten Luftstrom vermischt.

Das Luftleitblech ist derart verstellbar, da3 die
Spaltweite der ersten und/oder der zweiten Dros-
selstelle variierbar ist. Mit Hilfe des verstellbaren
Luftleitbleches ist eine Anpassung an spezielle Pro-
duktionsbedingungen und Fasermaterialien mdg-
lich, wobei die Spaltweiten der beiden Quer-
schnittsverengungen auch separat verstellbar sind.
Mit Hilfe der Spaltweite kdnnen letztlich auch die
Druckverhilinisse im Bersich der Faserabnahme-
zone beeinfluft werden.

Die Stromungsgeschwindigkeit der Luft im Be-
reich der Faserabnahmezone kann im wesentlichen
der Umfangsgeschwindigkeit des Hauptzylinders
entsprechen. Auf diese Weise haben der ange-
saugte Luftstrom, der mit dem Hauptzylinder mitro-
tierende Luftstrom und die von der Haupttrommel
abgeschleuderten Fasern die gleiche Geschwindig-
keit, wodurch ein Vermischen ohne Verwirbelung
mdglich ist. Vorzugsweise ist die Strémungsge-
schwindigkeit der angesaugten Luft jedoch geringer
als die Umfangsgeschwindigkeit der Trommel.

Bei einem bevorzugten Ausfilihrungsbeispiel ist
vorgesehen, daB zwischen Faserzuflihreinrichtung
und Hauptzylinder ein Kardiertrakt mit mehreren
hintereinander angeordneten Kardierwalzen mit zu-
geordneten Arbeiterwalzen angeordnet ist. Der Kar-
diertrakt bewirkt eine besonders gute Aufldsung
der Fasern, so daB die Kardierelemente an dem
Hauptzylinder nur noch die Aufgabe der Feinauflo-
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sung Ubernehmen miissen, wodurch eine erhebli-
che Vergleichmifigung der aufgelGsten Fasern
{iber die Breite der Maschine mdglich ist.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung ist ein
zweiter Ventilator vorgesehen, der im oberen Ab-
schnitt des Luftansaugtrichters einen zusdtzlichen
Luftstrom einbldst. Diese Erh&hung des Staudrucks
an einer Drosselstelle sorgt flir einen schnelieren
Ausgleich von Druck- und Strémungsunterschieden
ber die gesamte Breite der Maschine.

Dabei ist vorzugsweise vorgesehen, daB der
zweite Ventilator den zusdtzlichen Luftstrom vor
der ersten Drosselstelle des Luftschachtes einbidst.
Der zweite Ventilator bewirkt dadurch vor der er-
sten Drosselstelle eine Erhdhung des Staudrucks.

Im Bereich der ersten Drosselstelle kann {ber
die Breite des gesamten Luftschachtes ein Luft-
stromverdichtungsprofil angeordnet sein. Das Luft-
stromverdichtungsprofil erhdht den Drosselwider-
stand und hat somit eine dhnliche Wirkung wie die
Staudruckerh@hung vor der Drosselstelle.

Dabei kann das Luftstromverdichtungsprofil in
vorteilhafter Weise einen lonisierstab aufnehmen,
der den angesaugten Luftstrom elekirostatisch ent-
1adt.

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ein Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung n&her erldutert.

Es zeigen

Fig. 1 eine Vlieskrempel zur Herstellung ae-
rodynamisch gebildeter Faservliese und

Fig. 2 den tangential zum Hauptzylinder ge-
fihrten Luftschacht mit laminarer Luftstrdmung.

Die Vlieskrempel der Fig. 1 weist ein Maschi-
nengestell 1 auf, das in einem Kardiertrakt flinf
hintereinander angeordnete Kardierwalzen K1 bis
K5 aufnimmt, denen sechs Arbeiterwalzen W1 bis
W6 zugeordnet sind. Das Spinngut bzw. Vorlagev-
lies wird mittels der Speisewalze F mit Speisemul-
de zugefiihrt. Am Ende des Kardiertrakies wird das
auf der letzten Kardierwalze K5 befindliche Vlies
vom Hauptzylinder oder Tambour T Ubernommen.
Zur Feinstauflésung ist der Tambour T mit zwei
Kardierdeckeisegmenten versehen, die vorzugswei-
se aus Cardmaster-Segmenten C1 und C2 beste-
hen.

Die Arbeiterwalzen tangieren mit Ausnahme
der Arbeiterwalze W2 jeweils zwei Kardierwalzen.
Die Arbeiterwalze W2 bildet zusammen mit der
Walze AL1 sine der Kardierwalze K2 zugeordnete
Arbeiterwendevorrichtung. Die Arbeiterwendevor-
richtung kann auch der Kardierwalze K4 zugeord-
net sein. In diesem Fall féllt die Arbeiterwalze W5
weg, wihrend die Arbeiterwalze W4 zwischen den
Kardierwalzen K2 und K3 angeordnet ist. Von Kar-
dierwalze zu Kardierwalze ist in Richtung des fort-
schreitenden Arbeitsprozesses eine Steigerung der
Walzendrehzahl in Verbindung mit einer systemati-
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schen Abstufung der Garnierung vorgesehen, so
daB ein hoher Kardiereffekt flir eine fortschreitende
Faserisolierung erzielt wird.

Die Walzen des Kardiertraktes, die unteren Ar-
beiterwalzen W1, W3, W5 und der Tambour kdn-
nen mit Muldenblechen 10 abgedeckt sein.

Die Tambourwalze hat einen Durchmesser von
ca. 550 mm. Die Kardierwalze K5 hat bei ca. der
halben Drehzahl des Tambours vorzugsweise den
gleichen Durchmesser, wihrend die Kardierwalzen
K1 bis K4 einen kleineren Durchmesser aufweisen
kénnen.

Die bevorzugte Umfangsgeschwindigkeit des
Tambours liegt im Bereich zwischen 2.800 und
3.300 m/min, was bei einem Tambourdurchmesser
von 550 mm einer Rotationsgeschwindigkeit von
1.600 bis 1.900 Umdrehungen pro Minute ent-
spricht.

Das von dem Kardiertraki libernommene al-
Berst fein voraufgeldste Vlies wird nochmals mit
Hilfe der Cardmasterplatten bis zur Einzelfaser fein-
aufgeldst und anschliessend hinter dem letzten
Cardmastersegment C2 auf Grund der hohen Zen-
trifugalkrdfte von dem Tambour T in einen Luft-
strom abgeschieudert, der je nach Fasermenge
eine Strdmungsgeschwindigkeit zwischen 20 und
40 m/sec aufweist. Die hierfUr bendtigte Luftmenge
betrdgt ca. 50 bis 100 m3/min je m Maschinenbrei-
te.

Der Luftstrom wird in einem aerodynamisch
gestalteten Luftschacht 2 erzeugt, der so gestaltet
ist, daB in der Faserabnahmezone 3 hinter dem
letzten Cardmastersegment C2 eine Luftstrdmung
ohne Turbulenzen entsteht, die sich mit dem von
dem Tambour mitgerissenen und abgeschieuderten
Luftstrom D und mit den vom Tambour abge-
schleuderten Fasern ohne Verwirbelungen vermi-
schen kann.

Die abgeschileuderten Einzelfasern werden von
dem Luftstrom E ohne Berlhrung der als Luftleit-
blech 4 gestalteten Schachtwand zu einem perfo-
rierten Transportband 5 transportiert, auf dem sie
sich je nach Einstellung der Maschinenparameter,
insbesondere der Lufiparameter, als Wirrvlies oder
als orientiertes Vlies 7 ablegen. Das abgelegte
Viies 7 weist eine hohe GleichmiBigkeit in der
Faserverteilung und damit auch der Flordicke auf.

Das perforierte Transportband 5 |duft, Uber
mehrere Walzen 15 geflihrt, endlos um, wobei in-
nerhalb der Umlaufsirecke des Transportbandes 5
ein Querstromventilator 11 angeordnet ist, der Uber
die gesamte Breite der Maschine am unteren Ende
des Luftschachtes 2 in einen Saugschacht 12 einen
gleichméBigen einstellbaren Unterdruck erzeugt.
Kurz hinter der Faserabnahmestelle stellt sich da-
durch ein Unterdruck zwischen 10 und 50 mm Ws
ein. Dieser Querstromventilator 11 bendtigt nur ein
Drittel der Leistung einer herkdmmlichen Absaug-
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einrichtung und tragt wesentlich dazu bei, daB eine
Arbeitsbreite von z.B. 3,50 m Uberhaupt ermdglicht
werden kann.

Der Saugschacht 12 zwischen dem Transport-
band 5 und dem Querstromventilator 11 ersireckt
sich Uber die gesamie Breite der Maschine. Der
Abluftstrom des Querstromventilaiors 11 wird Uiber
einen seitlich austretenden und vertikal nach oben
gefiihrten Abluftschacht 13 abgeblasen.

Der Querstromventilatior 11 erzeugt unterhalb
des Transporitbandes 5 einen Saugstrom F mit
einem spezifischen Volumen zwischen 50 und 100
m3/(min°m). Dieser Volumenstrom F entspricht
dem Luftstrom E im unteren Teil des Schachtes 2.
Der Luftstrom E setzt sich zusammen aus dem
vom Trommelumfang mitgeférderten Luftstrom D
und dem zusétzlich angesaugten Luftstrom C aus
dem oberen Teil des Luftschachtes 2, wobei sich
der Luftstrom C entweder nur aus dem durch die
Eintritis6ffnung 6 des Luftschachtes 2 angesaugten
Luftstrom A oder aus dem Luftstrom A und einem
zusdtzlich eingeblasenen Luftstrom B zusammen-
setzt. Der zusédtzliche Luftstrom B kann im Bedarfs-
fall Uber sinen zweiten, in Fig. 1 dargestellten Ven-
tilator 21 eingeblasen werden, ohne daf dadurch
die Strémungsgeschwindigkeit des resuitierenden
Luftstromes E im Bereich der Faserabnahmezone 3
erhdht wird. Fig. 2 zeigt den Tambour T und den
Luftschacht 2 im Detail. Das diesem Tambour zu-
geflihrte Vlies kann Uber einen Kardierirakt wie in
Fig. 1 dargestellt, zugeflihrt werden, aber auch
Uber eine Speisewalze mit Einzugsmulde in Kombi-
nation mit einer VorreiBerwalze. Diese zweite L3-
sung fiihrt jedoch zu einem weniger guten Florbild.

Die auf dem Tambour T angeordneten Card-
mastersegmente C1 und C2 sind mit massiven
Verrippungen 20 versehen, um bei grofien Maschi-
nenbreiten ein Durchbiegen der Cardmasterseg-
mente zu vermeiden. Die in Umfangsrichtung des
Tambours duBerste Verrippung 20 des Cardmaster-
segmentes C2 dient dabei gleichzeitig als ein im
wesentlichen geradliniger Wandabschnitt 6 des
Luftschachtes 2. In Versuchen hat sich herausge-
stellt, daB es vorteilhaft ist, am tambourseitigen
Ende dieses Wandabschnitts 6 keinen den Kardier-
bereich des Tambours abschlieBenden Keil anzu-
ordnen, sondern die Fasern unmitteibar nach dem
Verlassen des Cardmastersegmentbereiches in den
Luftstrom abzuschleudern.

Das Luftleitblech 4 des sich liber die gesamie
Breite der Maschine erstreckenden Luftschachtes 2
ist derart gekrimmt, daf der Luftschacht 2 im
Querschnitt nahezu eine Disenform erhdlt, wobei
zwischen dem Wandabschnitt 6 und dem Luftleit-
blech 4 eine Verengung in Form einer ersten Dros-
selstelie 8 mit Abstand von dem Tambour T gebil-
det ist. Die Drosselstelle 8 bewirkt eine Vergleich-
méBigung des Luftstromes liber die gesamte Breite
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der Maschine. Der zusiizliche Luftstrom B wird
Uber einen sich ber die gesamte Breite des Luft-
schachtes 2 erstreckenden, sich im Querschnitt
konisch verengenden Blastrichter 30 eingeblasen
und bildet vor der ersten Drosselstelle einen Stau-
druck, der ebenfalls zur VergleichmiBigung der
Luftstrémung {ber die gesamte Breite der Maschi-
ne beitrdgt.

Wichtig ist, daB das Luftleitblech 4 eine aero-
dynamisch giinstige, ndmlich stetige Kontur auf-
weist, die Luftwirbel auch bei hohen Strémungsge-
schwindigkeiten vermeidet.

Bei Anordnung eines Kardiertraktes gemésB Fig.
1 k&nnen die Cardmasterplatten C1 und C2 auch
wegfallen und an deren Stelle Deckelsegmente vor-
gesehen sein, die keine Kardierfunktion haben. In
diesem Fall ist der Wandabschnitt 6 aus einem
Blech gestaltet, das entweder, wie in Fig. 2 gezeigt,
im wesentlichen geradlinig verlduft oder symme-
trisch zum gekrlimmien Luftleitblech 4 auf der ge-
geniiberliegenden Seite des Schachtes 2 ebenfalls
gekriimmt ist.

Der Wandabschnitt 6 des Luftschachtes 2 en-
det an seinem tambourseitigen Ende an einem
Umfangsabschnitt des Tambours etwa 10 bis 15°
oberhalb der Horizontalebene durch die Tambour-
achse. An dieser Stelle beginnt unmittelbar nach
dem Cardmastersegment 2 die Faserabnahmezone
3, in dem sich ‘die Luftstréme D und C und die
abgeschleuderten Einzelfasern vermischen. Danach
bildet das Luftleiiblech 4 mit der Tambourumfangs-
fliche eine zweite Drosseistelle 9, von der aus die
Einzelfasern, ohne sich auf dem kurzen Abstrdm-
weg zum Transportband 5 miteinander verhaken zu
kdnnen, ohne Beriihrung des Luftleitbleches 4 frei
fliegen kdnnen. Die Fasern legen sich auf dem
Transportband 5 zu einem Viies ab und wer den
gegegebenenfalls unter Zuhilfenahme einer Ab-
zugswaize 22 mit einer Abzugsgeschwindigkeit von
2 misec weiterbef&rdert.

Der untere Teil des Luftleitbleches 4 kann ge-
radlinig gestaltet sein und in Richtung zur Vertikal-
ebene durch die Tambourachse geneigt sein. Auf
der gegeniiberliegenden Seite des Luftleitbleches 4
im unteren Schachtabschnitt 2b ist ein an dem
Muldenblech 10 befestigtes Abschlagmesser 14
angeordnet, das die im unteren Schachtabschnitt
2b dem Luftleitblech 4 gegenlberliegende
Schachtwand bildet. Das Abschlagmesser 14 ist
zusammen mit der Mulde 10 um die Trommelach-
se derart schwenkbar, daB der untere Schachtbe-
reich 2b in seiner Spaltweite einstellbar ist. Dabei
kann das Abschlagmesser 14 eine zu dem unteren
Abschnitt des Luftleitbleches 4 parallele Position
oder eine von dem Luftleitblech 4 konisch divergie-
rende Position einnehmen.

Auch das Luftleitblech 4 kann in Horizontalrich-
tung derart verstellt werden, daf die Spaltweiten
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der ersten und der zweiten Drosseistelle verdndert
werden. AuBerdem kann das Luftleitblech 4 ver-
schwenki werden, so daB die Spaltweiten der ein-
zelnen Drosselstellen unabhdngig voneinander ein-
stellbar sind. Die Spaliweite an der zweiten Dros-
selstelle ist zwischen 10 und 40 mm einstelibar.

Im oberen Teil 2a des Luftschachtes 2 kann im
Bereich der ersten Drosselstelle 8 ein im Quer-
schnitt vorzugsweise aerodynamisch gestaltetes
Luftstromverdichtungsprofil 25 angeordnet sein.
Dieses Luftstromverdichtungsprofil trdgt erheblich
zur VergieichmaBigung der Luft strémung und da-
mit zur Vergleichmifigung der Vliesbildung bei.
Das Luftstromverdichtungsprofii 25 kann gleichzei-
tig dazu dienen, eine lonisiereinrichtung 26 aufzu-
nehmen, die bei siner Hochspannung von ca. 7 bis
8 kV die angesaugte Luft elekirostatisch entlddt
und damit Faseragglomerationen auf Grund elekiro-
statischer Kréfte vorbeugt.

Eine zweite lonisiereinrichtung 27 kann ober-
halb des Transportbandes 5 hinter der Abzugswal-
ze 22 angeordnet sein.

Anspriiche

1. Vlieskrempel zur Herstellung aerodynamisch

gebildeter Faserviiese,

- mit einer Faserzuflhreinrichtung (F),

- mit einem mit hoher Drehzahl rotierenden Haupt-
zylinder (T),

- mit einem im Bereich der Faserabnahmezone im
wesentlichen tangentiai zu dem Hauptzylinder (T)
verlaufenden Luftschacht, der zu einer luftdurchigs-
sigen Vliestransportvorrichtung flhrt und

- mit einer unter der Vliestransportvorrichtung an-
geordneten Absaugvorrichtung,

- wobei die Fliehkraft am Hauptzylinder die Fasern
in der Faserabnahmezone in den in dem Luft-
schacht erzeugten Luftstrom abschleudert, der die
Fasern zu der Vliestransportvorrichtung befSrdert
und dort in Form eines Faserviieses ablegt,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Luftschacht (2) in seinem oberen Ab-
schnitt ais ein im Querschnitt im wesentlichen di-
senfdrmiger Luftansaugspalt gestaltet ist.

2. Vlieskrempe! nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die dem Hauptzylinder (T) ge-
geniiberliegende Wand des Luftschachtes (2) ein
Luftleitblech ist (4), das stromaufwérts mit Abstand
von dem Hauptzylinder (T) mit einem gegeniber-
liegenden Wandabschnitt (6) eine erste Drosselstel-
le {8) und mit der Umfangsfldche des Hauptzyiin-
ders eine zweite Drosselistelle (9) im Bereich der
Faserabnahmezone (3) bildet.

3. Vlieskrempel nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Luftleitblech (4) stetig ge-
krimmt ist.
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4. Viieskrempel nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Krimmung des Luftleit-
blechs (4) eine Kreiszylinderkrimmung ist mit ei-
nem Radius, der im wesentlichen dem Hauptzylin-
derradius entspricht oder gréBer als der Hauptzy-
linderradius ist.

5. Vlieskrempel nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daf das Luftlsitbiech (4)
mindestens bis zu der durch die Hauptzylinderach-
se verlaufenden Horizontalebene gekrimmt ist.

6. Vlieskrempel nach Anspruch 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dafi das Luftieitblech (4)
derart verstellbar ist, daB die Spaltweite der ersten
und/oder der zweiten Drosselstelle (8, 9) variierbar
ist.

7. Viieskrempel nach Anspruch 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dai das Luftleitblech (4) in
einem sich dem oberen Abschnitt (2a) anschliefen-
den unteren Abschnitt (2b) des Luftschachtes (2)
geradlinig verlduft.

8. Viieskrempel nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spaitweite der zwei-
ten Drosselstelle (9) an der Faserabnahmezone (3)
im Bereich zwischen 10 mm und 40 mm verstellbar
ist.

9. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
ersten Drosselstelle (8) liber die Breite des gesam-
ten Luftschachtes (2) ein Luftstromverdichtungspro-
fil (25) angeordnet ist. .

10. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Fa-
serabnahmezone (3) ein um die Tambourachse
verschwenkbares Abschlagmesser (14) an dem
Umfang des Hauptzylinders T anliegt.

11. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Strd-
mungsgeschwindigkeit der Luft im Bereich der Fa-
serabnahmezone (3) maximal die Umfangsge-
schwindigkeit des Hauptzylinders T erreicht, vor-
zugsweise aber geringer ist.

12. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Fa-
serzufUhreinrichtung F und Hauptzylinder T ein
Kardiertrakt mit mehreren hintereinander angeord-
neten Kardierwalzen (K1 bis K5) mit zugeordneten
Arbeiterwalzen (W1 bis W8) angeordnet ist.

13. Vlieskrempe! nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Um-
fang des Hauptzylinders (T) zwischen Faserzufiihr-
einrichtung und Faserabnahmezone (3) Kardierele-
mente angeordnet sind.

14. Viieskrempel nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daBf die Kardierelemente des
Hauptzylinders (T) aus Kardierdeckelsegmenten,
z.B. Cardmaster-Segmenten {C1, C2), bestehen.

15. Vlieskrempel nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Faserabnahmezone (3)
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unmittelbar nach dem in Drehrichtung des Haupt-
zylinders (T) letzten Cardmastersegmentes (C2)
beginnt.

16. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf die Absaug-
vorrichtung aus einem unmittelbar unter der Vlie-
stransportvorrichtung (5) angeordneten Querstrom-
ventilator (11) besteht, dessen Absaugleistung ein-
stellbar ist.

17. Viieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB ein zweiter
Ventilator (21) vorgesehen ist, der im oberen Ab-
schnitt (2a) des Lufischachtes (2) einen zusitzli-
chen Luftstrom (B) einblést.

18. Vlieskrempel nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der zweite Ventilator (21) den
zusédtzlichen Luftstrom (B) vor der ersten Drossel-
stelle (8) des Luftschachtes (2) einbidst.

19. Viieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB im oberen
Abschnitt (2a) des Luftschachtes (2) Uber die ge-
samte Breite ein lonisierstab angeordnet ist.

20. Vlieskrempel nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, daB das Luftstromverdichtungspro-
fil (25) den lonisierstab aufnimmt.

21. Vlieskrempel nach einem der Anspriiche 1
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb des
auf der Vliestransportvorrichtung (5) abgelegten Fa-
servlieses ein zweiter lonisierstab (27) Uber die
gesamte Breite des Faserviieses verlauft.

22. Verfahren zur aerodynamischen Bildung ei-
nes Faserviieses
- durch Aufbringen der Fasern auf einem mit hoher
Geschwindigkeit rotierenden Tambour,

- durch Abschieudern der aufgeldsten Fasern im
Bereich einer Faserabnahmezone von dem Tam-
bour in einen Luftstrom,

- durch Transport der Fasern in den Lufistrom zu
einem luftdurchldssigen Vliestransporimittel und

- durch Abscheiden der Fasern von dem Luftstrom
auf dem Vliestransporimittel,

dadurch gekennzeichnet,

- daB im Bereich der Faserabnahmezone eine lami-
nare Luftstrémung erzeugt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der abgesaugte Luftstrom min-
destens einmal vor dem Eintritt der Fasern in den
Luftstrom und mindestens einmal bei Eintritt der
Fasern in den Luftstrom verdichtet wird.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich der Faser-
abnahmezone ein Unterdruck zwischen 10 und 50
mm Ws eingestellt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Sirémungsge-
schwindigkeit des Luftsiroms in der Faserabnahme-
zone maximal auf einen der Umfangsgeschwindig-
keit des Tambours entsprechenden Wert singestelit
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wird.

26. Verfahren nach Anspruch 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB die Strdmungsge-
schwindigkeit des Luftstroms in der Faserabnahme-
zone auf einen Wert im Bereich zwischen 20 und
40 m/s eingestellt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 22 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, daB zusétzlich zu dem
durch Absaugen erzeugten Luftstrom (A) ein weite-
rer Luftstrom (B) vor Eintritt der Fasern in den
resultierenden Luftstrom zur Staudruckerh§hung
vor der Verdichtung eingeblasen wird.

28. Verfahren nach Anspruch 22 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Luftsirom zwischen
40 und 120 m¥/(min*m) eingesteilt wird.

29. Vlieskrempel
- mit einer Faserzufiihreinrichtung,

- mit einem mit hoher Geschwindigkeit rotierenden
Hauptzylinder und

- mit einem zwischen Faserzufiihreinrichtung und
Hauptzylinder angeordneten Kardiertrakt,

- wobei die Fliehkraft am Hauptzylinder die Fasern
in einem Faserabnahmebereich von dem Hauptzy-
linder abschleudert,

dadurch gekennzeichnet,

- daB im Bereich der Horizontalebene durch die
Hauptzylinderachse auf der dem Kardiertrakt ent-
gegengesetzten Seite des Hauptzylinders (T) ein
Luftschacht (2) liber die gesamte Breite des Haupt-
zylinders (T) tangential angeordnet ist,

- daB der Luftschacht (2) in seinem oberen Ab-
schnitt (2a) als ein im Querschnitt diisenfGrmiger
Luftansaugspalt gestaltet ist,

- daB unterhalb des Schachtes (2) eine luftdurch-
|dssige Vliestransportvorrichtung (5) angeordnet ist,
- daB eine Absaugeinrichtung (11) unter der Vlie-
stransportvorrichtung (5) in dem Lufischacht (2)
ginen laminaren Absaugluftstrom erzeugt und

- daB der Luftstrom die von dem Hauptzylinder (T)
abgeschleuderten Fasern zu der Vliestransportvor-
richtung (5) befSrdert und dort als Viies (7) ablegt.
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