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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren an einer
Karde, Krempel o. dgl. zur Verarbeitung von Textilfa-
sern, z. B. Baumwolle, Chemiefasern u. dgl., bei dem
am Ausgang der Karde der Stapel (Faserlange) im
Fasergebilde gemessen wird und eine Regelung der
Karde vorgesehen ist und umfasst eine Vorrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Bei einem bekannten Verfahren (EP 0 410
429 A1) wird am Ausgang der Karde der Stapel ge-
messen und diese Werte missen ganz bestimmte
Kriterien erfullen. Gelingt es nicht, diese Werte durch
Regelung der Karde innerhalb der festgesetzten
Grenzen zu halten, so wird zunachst versucht, durch
eine Neueinstellung der Feinreinigungsmaschine die
entsprechenden Werfe zu verbessern. Gelingt dies
nicht, so ist es erforderlich, eine Veranderung der
Mischverhaltnisse vorzunehmen, was durch die An-
steuerung der Ballenabtragungsmaschine erfolgen
muss und schlieBlich auch Auswirkungen auf das
Ballenlager hat. Bei diesem Verfahren wird der Stapel
nur am Ausgang der Karde gemessen. Nachteilig ist,
dass eine genaue Aussage Uber die Stapelkirzung
durch die Karde nicht mdglich ist. Aulerdem stort,
dass bei dem bekannten Verfahren davon ausgegan-
gen wird, dass eine Verbesserung des Stapels sich
an der Karde selbst nicht erreichen lassen, vielmehr
eine Veranderung der Mischverhaltnisse vorzuneh-
men ist.

[0003] Die CH 627 498 A5 betrifft ein Verfahren zur
Ausregulierung von Bandgewichtsschwankungen an
Karden mit einer ersten Messeinrichtung fir die Mes-
sung des absoluten Querschnitts oder der relativen
Querschnittsschwankungen gegentiber einem vorge-
gebenen festen Sollwert des am Auslauf der Maschi-
ne austretenden Faserbandes und zur Bildung eines
entsprechenden Messsignals, wobei eine weitere
Messeinrichtung zur Erganzung der ersten Messein-
richtung vorgesehen ist, die im wesentlichen vor der
ersten Messeinrichtung in Bezug auf die Laufrichtung
des Fasermaterials angeordnet ist und ein zweites
Messsignal der relativen Querschnittsschwankungen
des Fasermaterials erzeugt, wobei beide Messsigna-
le zur Steuerung mindestens einer, den Querschnitt
des Faserbandes steuernden, Reguliervorrichtung
herangezogen werden. Die Messung der Stapel am
Eingang und am Ausgang der Karde zur Erzeugung
eines Differenzwertes fir die Faserkiirzung ist nicht
offenbart. Die DE 32 18 114 C2 beschreibt eine Vor-
richtung an einer Karde zur Vergleichmafigung von
Kardenbandern, bei der die Art und Menge der Verar-
beitung des Fasermaterials kontrolliert und gesteuert
werden, wobei mindestens ein Messwertaufnehmer
vorgesehen ist, der mit mindestens einem Steuer-
und Regelgerat in Verbindung steht, wobei zur Erfas-

sung und Einstellung aller maschinenbezogener und
fasertechnologischer Kennwerte der Karde die Mess-
wertaufnehmer an einen Analog-/Digitalwandler an-
geschlossen sind, wobei die Messwerte Uber einen
Mikrocomputer wechselseitig verknipft werden, um
eine Drehzahlabstimmung zwischen Speisewalze
und Abnehmer der Karde vorzunehmen. Die Mes-
sung der Stapel am Eingang und am Ausgang der
Karde zur Erzeugung eines Differenzwertes fur die
Faserkurzung ist ebenfalls explizit nicht offenbart.

Aufgabenstellung

[0004] Der Erfindung liegt demgegentber die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, die die
genannten Nachteile vermeiden, die insbesondere
an der Karde eine geringe Faserschadigung (Faser-
kiirzung) erlaubt.

[0005] Die Loésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1.

[0006] Durch die erfindungsgemafen MalRnahmen
gelingt es, eine genaue Aussage Uber die Stapelkir-
zung durch die Karde zu erhalten. Auf diese Weise
kann an der Karde eine mdglichst geringe Faser-
schadigung (Faserklrzung) durch Einstellung von
Arbeitselementen verwirklicht werden.

[0007] ZweckmalRig werden eine Teilmenge ent-
nommen, an der die Faserlangen gemessen werden.
Vorzugsweise wird dem Fasermaterial eine Teilmen-
ge entnommen, aus der die Faserlangen gemessen
werden. Mit Vorteil wird zur Messung der Faserlan-
gen eine kleine Fasermenge am Eingang und/oder
am Ausgang der Karde abgesaugt. Bevorzugt unter-
stutzt ein Blasluftstrom die Absaugung. Zweckmafig
wird die Faserlange aus dem Fasermaterial am Ab-
nehmer der Karde ermittelt. Vorzugsweise wird die
Faserlange aus dem Fasermaterial an der Abstreich-
walze ermittelt. Mit Vorteil wird die Faserlange aus
dem Fasermaterial im Bereich vor oder nach den
Quetschwalzen ermittelt. Bevorzugt wird die Faser-
ldnge aus dem Fasermaterial an dem oder einen Vor-
reiler ermittelt. ZweckmafRig werden aus den Mef3-
werten Daten fur ein Stapeldiagramm gewonnen.
Vorzugsweise erfolgen die Entnahme der Teilmenge
und die Messung der Faserlange automatisch. Mit
Vorteil werden die MeRwerte fur den Stapel als Ein-
gabedaten in eine Steuer- und Regeleinrichtung ein-
gegeben, aus den Eingabedaten fir den Stapel opti-
mierte Maschineneinstelldaten gewonnen und an
mindestens ein den Stapel an der Karde beeinflus-
sendes Arbeitselement ausgegeben. Bevorzugt ver-
andert das Arbeitselement die Kardierintensitat.
Zweckmafig wird der Abstand zwischen der Garnitur
der Trommel und den Garnituren der Wander-
und/oder Festdeckel verandert. Vorzugsweise wird
die Faserlange im Fasermaterial vor und nach der
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Trommel der Karde gemessen. Mit Vorteil wird die
Abhangigkeit der Stapelldnge von der Einstellung
des Arbeitselements fir mehr als eine Faserqualitat
herangezogen. Bevorzugt werden die Eingabedaten
fur den Stapel mit eingespeicherter Kennkurve vergli-
chen.

[0008] Die Erfindung umfallt eine vorteilhafte Vor-
richtung an einer Karde, Krempel o. dgl. zur Verarbei-
tung von Textilfasern, z. B. Baumwolle, Chemiefa-
sern u. dgl., bei dem am Ausgang der Karde der Sta-
pel (Faserlange) im Fasergebilde mef3bar und eine
Regelung der Karde vorgesehen ist, bei der der Sta-
pel (Faserlange) auch am Eingang der Karde meRbar
und aus den MeRwerten am Ausgang und den Mef3-
werten am Eingang Differenzwerte fiir die Faserkur-
zung ermittelbar sind. Zweckmafig ist der Stapel on-
line meRbar. Vorzugsweise ist ein Faserkirzungs-
sensor vorgesehen. Mit Vorteil ist zur Messung der
Faserlangenverteilung ein Fibrograph vorgesehen.
Bevorzugt ist zur Messung der Faserlangen eine klei-
ne Fasermenge am Eingang und/oder am Ausgang
der Karde absaugbar. ZweckmaRig unterstitzt ein
Blasluftstrom die Absaugung. Vorzugsweise ist die
Faserlange aus dem Fasermaterial am Abnehmer
der Karden ermittelbar. Mit Vorteil ist die Faserlange
aus dem Fasermaterial an der Abstreichwalze ermit-
telbar. Bevorzugt ist die Faserlange aus dem Faser-
material im Bereich vor und nach den Quetschwalzen
ermittelbar. ZweckmaRig wird die Faserlange aus
dem Fasermaterial an dem oder an einem Vorreilder
ermittelt. Vorzugsweise sind aus den MeRRwerten Da-
ten fir ein Stapeldiagramm gewinnbar. Mit Vorteil ist
das Stellglied mindesten ein Einstellmotor, z. B.
Schrittmotor, fur die Einstellung des Abstandes zwi-
schen der Garnitur der Trommel und den Garnituren
der Wander- und/oder Festdeckel. bevorzugt Ist eine
elektronische Steuer- und Regeleinrichtung, z. B. Mi-
krocomputer, vorgesehen, an die mindesten eine
MeReinrichtung fir den Stapel und mindestens ein
Stellglied fur ein den Stapel beeinflussendes Arbeits-
element angeschlossen sind. ZweckmaRig sind aus
den MeRwerten elektrische Signale gewinnbar. Vor-
zugsweise sind das Stellglied Aktoren fir die Einstel-
lung der Flexibelbdgen o. dgl. der Karde.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
zeichnerisch dargestellten Ausfuhrungsbeispielen
naher erlautert:

[0010] Es zeigt:

[0011] Fig. 1 schematisch Seitenansicht einer Kar-
de mit der erfindungsgemalen Vorrichtung,

[0012] Fig. 2 Blockschaltbild einer elektronischen
Steuer- und Regeleinrichtung an die mindestens ein
Nissensensor, ein Faserlangensensor und eine Steu-
ereinrichtung, z. B. ein Motor, angeschlossen sind,

[0013] Fig.3 eine Vorrichtung unterhalb der Ab-
streichwalze einer Karde zum Erkennen von stéren-
den Partikeln, insbesondere Nissen, mit einer Kame-
ra und Anschlu® an die elektronische Steuer- und
Regeleinrichtung,

[0014] Fig.4 Abhangigkeit des Kurzfaseranteils
bzw. der Nissenzahl von der Drehzahl der Trommel
fur verschiedene Faserqualitaten,

[0015] Fig. 5 eine Einrichtung zur Entnahme kleiner
Faserproben von einer Garniturwalze mit Saug- und
Blasluftstrom,

[0016] Fig. 6 Deckelstdbe, Ausschnitt aus einer
Gleitfihrung und einem Flexibelbogen und Abstand
zwischen Garnitur der Deckelstabe und Trommelgar-
nitur und

[0017] Fig. 7 ein Summenhaufigkeitsdiagramm zur
Ermittlung von Daten, die in die Steuer- und Regel-
einrichtung zur Festlegung der Kardierintensitat ein-
gegeben werden.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0018] FEia. 1 zeigt eine Karde, z. B. Tritzschler EX-
ACTACARD DK 803 mit Speisewalze 1, Speisetisch
2, Vorreiern 3a, 3b, 3¢, Trommel 4, Abnehmer 5,
Abstreichwalze 6, Quetschwalzen 7, 8, Vliesleitele-
ment 9, Flortrichter 10, Abzugswalzen 11, 12 und
Wanderdeckel 13 mit Deckelstdben 14. Unterhalb
des Abnehmers 5 ist ein MeRelement 23 (Sensor) fir
die Faserlange (Stapel) und unterhalb der Abstreich-
walze ist ein MeRelement 24 fir die Nissenzahl im
Faserflor vorhanden. Unterhalb des VorreiRers 3 ist
ein MeRelement 25 fur die Faserlange vorhanden.
Die MelRelemente 23, 24 und 25 stehen mit einer
elektronischen Steuer- und Regeleinrichtung 27, z.
B. Mikrocomputer, in Verbindung, der als Stellele-
ment 28 ein drehzahlregelbarer Motor flir den Antrieb
der Trommel 4 nachgeordnet ist. Die Drehrichtungen
der Walzen sind durch gebogene Pfeile gezeigt.

[0019] Nach Fig. 2 sind an die Steuer- und Regel-
einrichtung 27 das Melglied 23, das Mel3glied 24, ein
MeRglied 25 fir die Faserlange am Eingang der Kar-
de, z. B. am VorreilRer 3, ein Mel3glied 26 fiir die Nis-
senzahl am Eingang der Karde, ein Sollwertsteller 29
und das Stellglied 28 angeschlossen. Das Stellglied
28 kann z. B. ein Motor sein, der den Abstand zwi-
schen den Garnituren der Deckelstabe 14 und der
Garnitur der Trommel 4 (sh. Fig. 6) und damit die
Kardierintensitat andert.

[0020] An die elektronische Steuer- und Regelein-
richtung 27, z. B. Mikrocomputer, ist als MeR3glied 24
zur automatischen Erfassung der Nissenzahl, z. B.
ein Tratzschler NEPCONTROL NCT, angeschlossen.
Die Mel3werte fur die Faserlange, die z. B. durch ei-
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nen Fibrographen ermittelt werden, kdnnen auch
Uber eine Eingabeeinrichtung in die elektronische
Steuer- und Regeleinrichtung 27 eingegeben wer-
den. Auch kann ein Schaltelement, z. B. Drucktaster
0. dgl., an die elektronische Steuer- und Regelein-
richtung 27 angeschlossen sein, mit der der Motor flr
das Stellgied 28 betatigt wird. Weiterhin kann ein
MeRglied, z. B. Triitzschler FLATCONTROL FCT, zur
Erfassung des Abstandes a zwischen den Spitzen 21
der Deckelgarnituren 13d und den Spitzen 22 der
Trommelgarnituren 4a an die elektronische Steuer-
und Regeleinrichtung 27 angeschlossen sein.

[0021] Gemal Fig. 3 ist als MefRglied 24 zur auto-
matischen Erfassung der Nissenzahl z. B. ein Tritz-
schler NEPCONTROL NCT vorgesehen. Unterhalb
der Abstreichwalze 6 ist ein Stutz- und Leitelement
30 vorhanden, in dessen Innenraum eine Kamera 31
und eine (nicht dargestellte) Beleuchtungseinrich-
tung und ein Umlenkspiegel 32 auf einem Wagen 33
angeordnet sind. Auf der AulRenseite eines Fensters
34 lauft der Faserflor, dessen Nissenzahl ermittelt
wird. Die Kamera 31 steht (iber einen Rechner 35 mit
einer Bildverarbeitungseinrichtung 36 in Verbindung,
die an die Steuer- und Regeleinrichtung 27 ange-
schlossen ist, der das Stellglied 28 nachgeordnet ist.
Das Stellglied 28 kann MaRnahmen zur Anderung
der Nissenzahl und der Faserkurzung auslésen, z. B.
den Abstand a zwischen den Garnituren der Deckel-
stéabe 14 und der Garnitur der Trommel 4, die Dreh-
zahl der Trommel 4, den Abstand eines Messers von
einer Walze, z. B. Vorreilder 3, eines Leitelements, o.
dgl., andern.

[0022] GemaR FEig.4 nimmt bei zunehmender
Drehzahl der Trommel 4 die Nissenzahl ab und die
Faserkilirzung zu. Die Abhangigkeit der Faserkir-
zung ist fur die Faserqualitdten A, B und C darge-
stellt. Der Schnittpunkt zwischen den Kurven fir die
Nissenzahl und fir die Faserkiirzung bildet das Opti-
mum (sh. gestrichelte Linien). Dieses Optimum wird
in der Steuer- und Regeleinrichtung 27 aus den ein-
gegebenen Kurven fiir die Nissenzahl und fiir die Fa-
serkurzung 27 errechnet und ermittelt. Dabei erfolgt
ein Vergleich mit Kennkurven, die im Sollwertspei-
cher 29 vorhanden sind.

[0023] Entsprechend Fig. 5 ist oberhalb des Abneh-
mers 5 eine Saugeinrichtung 37, z. B. Rohr o. dgl.,
vorhanden, mit der eine kleine Fasermenge aus der
Garnitur 5a des Abnehmers 5 mit einem Saugluft-
strom 37a abgesaugt wird, die anschlieRend analy-
siert wird, um ihre Faserlangenverteilung zu ermit-
teln. Die Fasermenge ist so klein, daf} sie die Gleich-
maligkeit des erzeugten Faserbandes praktisch
nicht beeinflult. Es werden stichprobenartig mehr-
mals Kleinstmengen abgesaugt und analysiert. Aus
den Analysen wird u. a. ein Stapeldiagramm oder Da-
ten daflir erzeugt. Der Saugeinrichtung 37 istin Dreh-
richtung D eine Blaseinrichtung 38, z. B. ein Rohr,

vorgelagert, dessen Blasluftstrom 38a schrag auf die
Garnitur 5a in Drehrichtung D gerichtet ist und das
Absaugen der Probe unterstitzt. Die Saugeinrich-
tung 37 ist schrag in bezug auf die Garnitur 5a entge-
gen der Drehrichtung D ausgerichtet.

[0024] Nach Fig. 6 ist auf jeder Seite der Karde seit-
lich am Maschinengestell ein Flexibelbogen 17 mit
Schrauben befestigt, der mehrere Einstellschrauben
aufweist. Der Flexibelbogen 17 weist eine konvexe
AuBenflache 17a und eine Unterseite 17b auf. Ober-
halb des Flexibelbogens 17 ist eine Gleitfihrung 20,
z. B. aus gleitfahigem Kunststoff, vorhanden, die eine
konvexe AuBenflache 20a und eine konkave Innen-
flache 20b aufweist. Die konkave Innenflache 20b
liegt auf der konvexen AuRenflache 17a auf und ver-
mag auf dieser in Richtung der Pfeile A, B zu gleiten.
Die Deckelstabe 14 weisen an ihren beiden Enden je-
weils einen Deckelkopf 14a auf, an dem in axialer
Richtung zwei Stahlstifte 14b befestigt sind, die auf
der konvexen Aufienflache 20a der Gleitfihrung 20 in
Richtung des Pfeils C gleiten. An der Unterflache des
Tragkorpers 14c ist die Deckelgarnitur 14d ange-
bracht. Mit 21 ist der Spitzenkreis der Deckelgarnitu-
ren 14d bezeichnet. Die Trommel 4 weist an ihrem
Umfang eine Trommelgarnitur 4a, z. B. Sagezahn-
garnitur, auf. Mit 22 ist der Spitzenkreis der Trommel-
garnitur 4a bezeichnet. Der Abstand zwischen dem
Spitzenkreis 21 und dem Spitzenkreis 22 ist mit a be-
zeichnet und betragt z. B. 0,20 mm. Der Abstand zwi-
schen der konvexen Aulenflache 20a und dem Spit-
zenkreis 22 ist mit b bezeichnet. Der Radius der kon-
vexen AuBenflache 20a ist mit r,, und der Radius des
Spitzenkreises ist mit r, bezeichnet. Die Radien r,
und r, schneiden sich im Mittelpunkt M der Trommel
4. Durch ein (nicht dargestelltes) Stellglied 18, z. B.
Motor, kann die Geitfiihrung in radialer Richtung r,
ortlich verlagert werden, wodurch der Abstand a und
damit die Kardierintensitat verandert werden.

[0025] Dem Fasermaterial auf dem Abnehmer 5
wird eine Probe entnommen, damit eine Analyse er-
stellt wird, die spater zur Einstellung der Kardierinten-
sitat der Karde dienen soll. Diese Analyse wird bei-
spielsweise mit Hilfe eines Fibrographen durchge-
fuhrt, der in Form eines Fibrogramms (Faserbartkur-
ve) die Langenverteilung der Fasern wiedergibt. Ein
solches Diagramm ist in Fig. 7 gezeigt. Auf der hori-
zontalen Achse ist die Haufigkeit in Prozent, auf der
vertikalen Achse die Faserlange in Millimeter ange-
geben. Das als Beispiel in Fig. 7 gezeigte Fibro-
gramm zeigt, da® 100% aller Fasern eine Lange von
mindestens 3,8 mm zeigen. Etwa 93% aller Fasern
haben eine Lange von Gber 5 mm, und ca. 88% aller
Fasern besitzen eine Lange von uber 6,5 mm. Wie
das Diagramm zeigt, wird der Anteil der Fasern an
der Gesamtfasermenge umso geringer, je groRer die
Faserlange wird, bis schlieRlich bei Faserlangen tber
ca. 34 mm keine Fasern mehr anzutreffen sind. Es
hat sich gezeigt, dal3 Fasern unter 5 bis 6,5 mm Lan-
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ge nicht zur Festigkeit des gesponnenen Fadens bei-
tragen kdénnen. Aus diesem Grunde wird anhand der
in Fig. 7 gezeigten Kurve ermittelt, wieviel Prozent al-
ler Fasern eine Lange aufweisen, die kleiner als die
gesetzte Mindestlange von 5 bis 6,5 mm ist. Das Fib-
rogramm zeigt fir 5 mm beispielsweise, dall 7% aller
Fasern kurzer als 5 mm sind. Dieselbe Kurve zeigt,
dall 12% aller Fasern kiirzer als 6,5 mm sind. Diese
so ermittelten 7 bis 12% dienen, wie bereits oben an-
gegeben, zur Einstellung der Kardierintensitat der
Karde. Die Daten fur das Stapeldiagramm werden in
die elektronische Steuer- und Regeleinrichtung 27
eingegeben. Hier wird aus diesen Daten und aus den
Daten fiir die Nissenzahl das Optimum errechnet,
das zur Einstellung der Kardierintensitat der Karde
dient.

[0026] Mit dem Verfahren oder der Vorrichtung und
der Erfindung kann auch, sofern das in bestimmten
Fallen gewlinscht ist, beispielsweise entsprechend
Fig. 4 zu einer bestimmten Trommeldrehzahl ein
Wertepaar fur den Kurzfaseranteil und die Nissen-
zahl aufierhalb des Schnittpunktes der beiden Kur-
ven verwirklicht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren an einer Karde, Krempel o. dgl. zur
Verarbeitung von Textilfasern, z. B. Baumwolle, Che-
miefasern u. dgl., bei dem am Ausgang der Karde der
Stapel (Faserlange) im Fasergebilde gemessen wird
und eine Regelung der Karde vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dal® der Stapel (Faserlan-
ge) auch am Eingang der Karde gemessen und aus
den Mel3werten am Ausgang und den Mel3werten am
Eingang Differenzwerte fir die Faserklirzung gewon-
nen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall dem Fasermaterial eine Teilmenge ent-
nommen wird, an der die Faserlangen gemessen
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dalk dem Fasermaterial eine Teil-
menge entnommen wird, aus der die Faserlangen
gemessen werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dafl zur Messung der Fa-
serlangen eine kleine Fasermenge am Eingang
und/oder am Ausgang der Karde abgesaugt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Blasluftstrom die Absaugung un-
terstutzt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange aus
dem Fasermaterial am Abnehmer der Karde ermittelt

wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange aus
dem Fasermaterial an der Abstreichwalze ermittelt
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange aus
dem Fasermaterial im Bereich vor oder nach den
Quetschwalzen ermittelt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange aus
dem Fasermaterial an dem oder einem VorreilRer er-
mittelt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal} aus den MeRwerten
Daten fiir ein Stapeldiagramm gewonnen werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entnahme der
Teilmenge und die Messung der Faserlange automa-
tisch erfolgen.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Messwerte fir
den Stapel als Eingabedaten in eine Steuer- und Re-
geleinrichtung eingegeben, aus den Eingabedaten
fur den Stapel optimierte Maschineneinstelldaten ge-
wonnen und an mindestens ein den Stapel an der
Karde beeinflussendes Arbeitselement ausgegeben
werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Arbeitselement die Kardier-
intensitat verandert.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen der Garnitur der Trommel und den Garnituren
der Wander- und/oder Festdeckel verandert wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange im
Fasermaterial vor und nach der Trommel der Karde
gemessen wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Abhangigkeit
der Stapellange von der Einstellung des Arbeitsele-
ments fur mehr als eine Faserqualitdt herangezogen
wird.

17. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eingabedaten fiir den Stapel
mit eingespeicherten Kennkurven verglichen werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
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17, dadurch gekennzeichnet, dass der Stapel online
gemessen wird.

19. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass aus den Mess-
werten elektrische Signale gewonnen werden.

20. Vorrichtung an einer Karde, Krempel o. dgl.
zur Verarbeitung von Textilfasern, z. B. Baumwolle,
Chemiefasern u. dgl., bei dem am Ausgang der Kar-
de der Stapel (Faserlange) im Fasergebilde durch
eine Messeinrichtung messbar und eine Regelung
der Karde vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stapel (Faserlange) auch am Eingang der
Karde durch eine Messeinrichtung (23) messbar und
aus den Messwerten am Ausgang und den Messwer-
ten am Eingang durch eine Differenzbildungseinrich-
tung (27) Differenzwerte fur die Faserkirzung ermit-
telbar sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Faserkirzungssensor (23,
25) vorgesehen ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Messung der Faserlangen-
verteilung ein Fibrograph vorgesehen ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Messung der Faserlangen
eine kleine Fasermenge am Eingang und/oder am
Ausgang der Karde durch eine Absaugeinrichtung
(37) absaugbar ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Blasluftstrom (38a) die Ab-
saugung unterstutzt.

25. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine elektronische Steuer- und
Regeleinrichtung (27), z. B. Mikrocomputer, vorgese-
hen ist, an die mindestens eine Messeinrichtung (23,
25) fur den Stapel und mindestens ein Stellglied (28)
fur ein den Stapel beeinflussendes Arbeitselement
angeschlossen sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stellglied mindestens ein
Einstellmotor, z. B. Schrittmotor, fir die Einstellung
des Abstandes (a) zwischen der Garnitur der Trom-
mel (4) und den Garnituren der Wander- (14)
und/oder Festdeckel ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriche 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Stell-
glied Aktoren fiir die Einstellung der Flexibelbogen
(17), Gleitfihrungen (20) o. dgl. der Karde sind.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig.1
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