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(54)  Ubertragungsfaktor

(57) Die vorliegende Erfindung befasst sich mit ei-
nem Verfahren und einer Vorrichtung an einer Karde
oder Krempel, bei welcher ein steuerbares Mittel
(20,21,22) vorhanden ist, welche den Ubertragungsfak-

tor der Karde beeinflussen kann. Der Ubertragungsfak-
tor gibt an, wieviel Prozent der auf dem Tambour (5) be-
findlichen Fasermasse bei jeder Umdrehung des Tam-
bours auf den Abnehmer (23) Ubertragen wird.
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung befasst sich mit steuer-
baren Mitteln oder Verfahren zur Beeinflussung des
Ubertragungsfaktors in Karden, d.h. des Anteils Faser-
masse am Trommelbelag, der pro Trommel-Umdrehung
auf den Abnehmer Ubergeht. In den herkémmlichen
Karden werden oft Uber langere Zeitrdume die gleichen
Textilfasern, z.B. Baumwolle, Chemiefasern, oder Mi-
schungen davon (Sortimente) verarbeitet. Die Einstel-
lungen der Karde sowie der vor- und nachgeschalteten
Textilverarbeitungsmaschinen werden dabei in der Re-
gel auf die entsprechenden Materialsorten nur einmal
justiert bzw. optimiert und dann nicht mehr veréndert.
Solche Betriebsparameter-Einstellungen sind meist
umstandlich und bendtigen verhaltnismassig viel Zeit.
Fur die Neueinstellung von optimalen Betriebsparame-
tern der Karde oder der ganzen Produktionslinie muss
man unter Umsténden an verschiedenen Stellen Faser-
materialproben entnehmen und diese teilweise mit auf-
wendigen und zeitraubenden Messmethoden im Labor
analysieren (z.B. die Messung der Stapelfaserverkir-
zung, Nissenzahl, Kurzfaseranteil). Konventionelle Kar-
den besitzen daher den Nachteil, dass kleinere (zeitli-
che) Abweichungen in den bearbeiteten Fasermaterial-
qualitaten nicht berticksichtigt werden kénnen und ent-
sprechende Qualitatseinbussen in den Endprodukten
der Prozessstufe resultieren konnen (z.B. Stapelfaser-
verkiirzung). Dies geschieht, weil man einerseits keine
genigend schnelle Messung vornehmen kann, um die
Abweichung festzustellen und anderseits, weil eine
neue Einstellung der Karde zu lange dauert. Hinzu
kommt, dass es heutzutage wirtschaftlich nicht mehr
sinnvoll ist, eine Putzerei mit angeschlossener Karderie
von vornherein auf nur ein bestimmtes Fasermaterial
anzupassen. Karden werden heute dazu konzipiert, ver-
schiedene Materialsorten (Sortimente) zu bearbeiten.
Eine rasche Neueinstellung der Textilverarbeitungsma-
schinen bzw. Anpassung an das neue zu verarbeitende
Material ist deshalb von Vorteil. Dieses Erfordernis der
raschen Anpassbarkeit der Karde verstarkt zudem die
vorher genannten Nachteile. Ein weiterer Nachteil kon-
ventioneller Karden ist, dass dessen Ubertragungsfak-
tor nicht direkt und unabhéangig beeinflussbar ist, ob-
schon der Ubertragungsfaktor einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Faserverarbeitung und damit auf die Bear-
beitungsqualitat der Karde ausiibt.

[0002] Die Textilindustrie hat das generellere Problem
der Einstellbarkeit von Textilverarbeitungsmaschinen
und insbesondere von Karden nur ansatzweise erkannt.
In DE-A-196-51-893 wird ein Verfahren und eine Vor-
richtung beschrieben, bei der an einer Karde die Stapel-
faserlange und die Nissenzahl gemessen wird. Die er-
mittelten Messwerte dienen der Betriebsparameter-Ein-
stellung der Karde. Fiir die Optimierung der Produktion
werden die Nissenzahlwerte und die Faserlangenvertei-
lung bestimmt und miteinander verknipft. Eine Rege-
lung bzw. Steuerung gibt aufgrund dieser Verknipfung
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die optimalen Betriebsparameter vor. Die Messung er-
folgt online (Messung des Stapeldiagramms und Nis-
senzahl). Die folgenden zwei Betriebsparameter (Stell-
gréssen) werden angepasst: Der Abstand der Garnitu-
ren von Deckel und Trommel (Kardierspalt) und die
Drehzahl der Trommel. Die Regelung bzw. Ermittlung
der optimalen Einstellwerte erfolgt aufgrund von gespei-
cherten Kennfelder/Kennkurven, die auch die zugeho-
rigen Maschineneinstelldaten enthalten. Die Eingabe-
daten werden mit diesen Kennfelder/Kennkurven vergli-
chen. Die zur Auswertung bendtigten Faserproben wer-
den abgesaugt. Eine Absaugung kann gemass dieser
Veroffentlichung an folgenden Stellen erfolgen: Am Ab-
nehmer, an der Abstreichwalze, an den Quetschwalzen,
oder am Vorreisser. Der online messbare Stapel wird
mit Hilfe eines Fibrographs gemessen (Faserbartkur-
ve).

In der Schrift DE-A-196-51-891 wird des weiteren ein
Verfahren und eine Vorrichtung an einer Karde be-
schrieben, bei der der Faserstapel zweimal gemessen
wird. Am Eingang und am Ausgang der Karde werden
Teilmengen der Fasern entnommen, z.B. abgesaugt.
Aus den Differenzwerten der Messungen wird der Fa-
serklrzungsbetrag ermittelt. Je nach Wert werden die-
jenigen Arbeitselemente welche den Kardierspalt be-
einflussen neu eingestellt bzw. optimiert (Beeinflussung
der Kardierintensitat). Die Entnahme von Faserproben
erfolgt an folgenden Stellen: Am Abnehmer, an der Ab-
streichwalze, vor oder nach den Quetschwalzen, am
Tambour oder am Vorreisser. Die Proben werden auto-
matisch und online ausgewertet, d.h. aus den Werten
wird das Stapeldiagramm ermittelt. Die Auswertungen
dienen als Eingabedaten flr die Regel- und Steuerein-
richtungen, welche die optimalen Maschineneinstellda-
ten bestimmen. Die optimalen Maschineneinstelldaten
bezlglich Kardierspalt werden online an diejenigen Ar-
beitselemente bzw. Aktoren der Karde weitergegeben,
welche den Abstand zwischen den Garnituren der
Trommel und der Deckel steuern. Auch hier besitzen die
Steuer- und Regeleinrichtungen gespeicherte Kennkur-
ven. Fir die Faserlangenmessung sind ein Fibrograph
und ein Faserklrzungssensor vorgesehen.

Ein weiterer Stand der Technik, die CH 629 544, be-
schreibt Stellmittel, welche den Abstand zwischen zwei
Walzenoberflachen einstellen kénnen. Die Schrift er-
wéhnt, dass bei der Ubertragung des Faservlieses von
einer Walze zur nachsten, der Abstand zwischen den
Walzen eine Rolle spielt. Gemass diesem Stand der
Technik haben auch die Oberflachengeschwindigkeiten
oder die Garniturart einen entsprechenden Einfluss. Die
Stellmittel sind Uber ein Steuermittel gesteuert. Das
Steuermittel steht mit einem Messorgan in Verbindung,
welches die Drehzahl einer Walze messen kann. Dar-
aus ermittelt die Vorrichtung die Wirkung der Fliehkraft
und daraus den Abstand zwischen den Walzen. Ein an-
deres Messorgan kann in der Schrift vorgesehen wer-
den, welches die Temperatur der Walzen misst. Das
Steuermittel steuert die Stellmittel, so dass der Abstand
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zwischen den Walzen trotz Warme und Fliehkraft kon-
stant in engen Toleranzen gehalten werden kann. Die
Vorrichtung gemass dieser Schrift will Probleme vor al-
lem in der Anlaufphase der Karde I0sen.

[0003] Weiterer Stand der Technik, der sich mit der
Messung und Ermittlung der Faserbelegung auf Walzen
befasst, ist in den Schriften US 4272868, US 4075739
und CH 627 497 zu finden.

[0004] Der Erfindung liegt demgegeniber die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, welches die Einstellbarkeit und damit die Ver-
arbeitung der Fasern in der Karde wesentlich verbes-
sert.

[0005] Die Lésung der Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche. Durch das
erfindungsgemasse Verfahren und dessen Vorrichtung
ist es moglich, die Faser- oder Flockenverarbeitung in
der Karde optimal zu steuern. Durch die Steuerung des
Ubertragungsfaktors wird der Faserfluss gesteuert. Das
heisst, es wird bestimmt wie viele Trommelumdrehun-
gen die Fasern im Durchschnitt mitmachen, bevor sie
auf den Abnehmer wechseln. Die die Fasern bzw. die
Flocken werden auf diese Weise nur so lange und so
intensiv wie noétig bearbeitet. Die Verarbeitung der Fa-
sern in der Karde wird dadurch optimiert, unter Einhal-
tung einer méglichst geringen Faserschadigung (Faser-
verklrzung) oder Nissenbildung. Zusétzlich erlaubt die
erfindungsgemasse Vorrichtung und dessen Verfahren
eine schnelle und automatische Anpassung der Faser-
verarbeitung an Schwankungen der Fasermaterialqua-
litdt (Schwankungen hervorgerufen durch unterschied-
liche Materialqualitat oder -eigenschaften der einzelnen
Faserballen), allgemein an neu zu verarbeitende Faser-
materialien (d.h. Beschleunigung der Einstellung der
Maschinen an neu zu verarbeitende Sortimente) und
selbstverstandlich an eine gréssere oder kleinere Pro-
duktion (zu bearbeitende Fasern pro Zeiteinheit). Ob-
wohl der Ubertragungsfaktor einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Faserverarbeitung hat, wurde diese Grésse
im Stand der Technik nie als einstellbarer Betriebspara-
meter erkannt und genutzt. Insbesondere die Erfin-
dungsidee, ein steuerbares Mittel zur Beeinflussung
des Ubertragungsfaktors vorzusehen, war bisher unbe-
kannt. Beispielsweise ist seit CH 629 544 bekannt, dass
der Abstand zwischen zwei Walzen den Ubertragungs-
faktor beeinflusst. Unbekannt ist aber die Idee, den
Ubertragungsfaktor mit Hilfe eines Mittels generell zu
steuern, d.h. bewusst zu verdndern. Gemass der hier
beschriebenen Erfindung ist eine solche Steuerung ins-
besondere dazu geeignet, die Verarbeitung der Fasern
in der Karde zu beeinflussen und zu optimieren.

Diese Verbesserungen werden durch die erfindungsge-
massen Merkmale der Anspriiche ermdglicht.

"Neuer Abschnitt einfiigen”

[0006] In einer weiteren Variante der Erfindung wer-
den zuséatzlich die Fasermaterialeigenschaften noch
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gemessen (insbesondere mit Hilfe einer die Online-
Messung). Die Messdaten werden von einer Auswer-
tungsanlage ausgewertet, so dass das steuerbare Mittel
oder die steuerbaren Mittel einen optimalen Ubertra-
gungsfaktor an der Karde einstellen kann/kénnen.
[0007] Die Erfindung sieht dementsprechend_eine
Karde mit einer Trommel und einem Abnehmer vor, die
ein steuerbares Mittel zur Beeinflussung des Ubertra-
gungsfaktors, d.h. des Anteils Fasermasse am Trom-
melbelag, der pro Trommelumdrehung auf den Abneh-
mer Ubergeht, enthalt.

[0008] Besonders bevorzugt wird die Erfindung in
Kombination mit einer Vorrichtung, bei welcher vor und/
oder nach einem Arbeitselement die Nissenzahl und/
oder die Faserlange (Stapel) gemessen und ausgewer-
tet wird. Ein Nissensensor und eine Faserlangen-
Messvorrichtung sind entsprechend vorgesehen und
fuhren die Messungen durch (wobei die Faserlangen-
Messvorrichtung eine geringe Fasermenge als Probe
entnimmt). Zusétzlich ist eine Regelung/Steuerung vor-
gesehen, welche die genannten Messwerte fir Faser-
lange und/oder Nissenzahl von den Sensoren als Ein-
gabegrdssen erhalt und daraus optimierte Maschinen-
einstelldaten bestimmt. Die Regelung/Steuerung arbei-
tetauch hier bevorzugterweise mit gespeicherten Kenn-
feldern oder Datenséatzen. Die bestimmten Maschinen-
einstelldaten oder Parameter werden an einen oder
mehrere den Ubertragungsfaktor der Karde steuernde
Mittel ausgegeben. Bevorzugt werden auch Aktoren ge-
steuert, welche die Nissenzahl und/oder den Fasersta-
pel der Textilverarbeitungsmaschine beeinflussen. Dies
ist insoweit zu verstehen, dass auch mehrere Aktoren
oder Mittel in Kombination gesteuert bzw. geregelt wer-
den kdénnen, um eine oder mehrere Einstellungen an der
Maschine zu verandern. In einer weiteren Ausfiihrung
des Erfindungsgedankens ist es auch denkbar, dass die
Messungen an vor- oder nachgeschalteten Arbeitsele-
menten durchgefiihrt werden. Ein sehr wichtiges Ele-
ment der Erfindung ist, dass diese Regelung oder
Steuerung online und automatisch erfolgen kann, d.h.
wahrend dem Betrieb, ohne ausseres Einwirken durch
das Bedienungspersonal. Vorstellbar sind selbstver-
standlich auch halbautomatische Varianten, bei denen
die Sensoren bzw. die Regelung das Bedienungsperso-
nal auf eine empfehlenswerte Anpassung des Ubertra-
gungsfaktors und allenfalls weiterer Betriebsparameter
aufmerksam macht und letztere einer Anpassung z.B.
per Knopfdruck noch zustimmen missen.

Die Erfindung ist auch fir Krempel anwendbar. Der
Ubertragungsfaktor kann von einzelnen oder von einer
Kombination von Mitteln gesteuert werden. Die Mittel
oder Aktoren welche den Ubertragungsfaktor beeinflus-
sen oder steuern, kdnnen ganze Bereiche verstellen.
Beispielsweise die gesamte Unterkardierzone, d.h. der
gesamte Rundbogen mit allen Profilen wird verstellt. Als
Unterkardierzone wird derjenige untere Bereich der
Karde bezeichnet, welcher - in Drehrichtung der Trom-
mel gesehen- zwischen Zunge und Vorreisser liegt.
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[0009] Der Erfindungsgedanke umfasst daher die fol-
genden Vorrichtungen, Verfahren und Verwendungs-
zwecke:

Eine Karde oder Krempel mit einer Tambour und einem
Abnehmer, welcher ein steuerbares Mittel zur Beeinflus-
sung des Ubertragungsfaktors enthalt. Der Ubertra-
gungsfaktor gibt an, wie hoch der Anteil Fasermasse
vom Tambourbelag ist, der pro Tambour-Umdrehung
auf den Abnehmer (ibergeht. Das heisst, der Ubertra-
gungsfaktor gibt an, wieviel Prozent der auf dem Tam-
bour befindlichen Fasermasse bei jeder Umdrehung
des Tambours auf den Abnehmer libertragen wird.
[0010] Zum Erfindungsgedanken gehért ebenfalls,
dass dieses steuerbare Mittel die Garnitur der Trommel
und/oder des Abnehmers beeinflussen kann. Diese Be-
einflussung der Garnitur kann bevorzugterweise ge-
mass EP 403989 realisiert werden.

[0011] Geméss dem Erfindungsgedanken, kann das
steuerbare Mittel einen oder mehrere Aktoren umfas-
sen, welche mindestens einen der folgenden Betriebs-
parameter verandern: Die Drehzahl des oder der Vor-
reisser, die Drehzahl des Tambours, die Drehzahl des
Abnehmers, das Verhaltnis Drehzahl Tambour zu Dreh-
zahl Abnehmer, der Abstand zwischen Tambour und
Abnehmer, der Abstand zwischen Tambour und Vorreis-
ser, die Position und Stellung des Faser-Luft-Flihrungs-
elementes (im Textilfachjargon auch "Zunge" genannt),
in der Unterkardierzone der Abstand des Rundbogens
und der zugehdrigen Profile zum Tambour, die Einstel-
lungen in der Nachkardierzone, insbesondere der Ver-
deckprofile und/oder Kardierelemente, den Abstand
zwischen Speisewalze und Vorreisser, oder die Produk-
tion der Karde.

[0012] Zur Erfindung gehért auch ganz allgemein das
Verfahren, an einer Karde oder Krempel ein steuerbares
Mittel vorzusehen, welches den Ubertragungsfaktor be-
einflusst.

[0013] Entsprechend der erfindungsgemassen Vor-
richtung, umfasst die Erfindungsidee auch das zugehd-
rige Verfahren, dass das steuerbare Mittel einen oder
mehrere Aktoren umfasst, welche mindestens einen der
folgenden Betriebsparameter verandern, die Drehzahl
des oder der Vorreisser, die Drehzahl des Tambour, die
Drehzahl des Abnehmers, das Verhaltnis Drehzahl
Tambour zu Drehzahl Abnehmer, der Abstand zwischen
Tambour und Abnehmer, der Abstand zwischen Tam-
bour und Vorreisser, die Position und Stellung des Fa-
ser-Luft-Fiihrungselementes, der sog. Zunge, in der Un-
terkardierzone der Abstand des Rundbogens und der
zugehorigen Profile zum Tambour, die Einstellungen in
der Nachkardierzone, insbesondere der Verdeckprofile
und/oder Kardierelemente, den Abstand zwischen
Speisewalze und Vorreisser, oder die Produktion der
Karde.

[0014] Eine besonders empfehlenswerte Variante
des erfindungsgemassen Verfahrens oder der Vorrich-
tung ist es, die Beeinflussung des Ubertragungsfaktors
wahrend des Betriebes der Karde bzw. Krempel erfol-
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gen zu lassen (online).

[0015] Ein Verfahren an einer Karde oder Krempel,
bei welchem vor und/oder nach einem Arbeitselement
der Karde oder einer vor- oder nachgeschalteten Textil-
verarbeitungsmaschine die Nissenzahl und/oder die
Faserlange (Stapel) bestimmt wird, wobei eine Rege-
lung/Steuerung vorgesehen ist, welche die genannten
Werte flr Faserlange und/oder Nissenzahl als Eingabe-
gréssen erhélt und daraus einen optimalen Ubertra-
gungsfaktor fir die Karde bestimmt, wobei an der Re-
gelung/Steuerung steuerbare Mittel angeschossen
sind, um den Ubertragungsfaktor der Karde einzustel-
len. Die Bestimmung der Faserldnge bzw. Stapel sowie
der Nissenzahl geschieht durch spezielle Messvorrich-
tungen und Sensoren, welche bevorzugterweise eine
Online-Auswertung erlauben. Derartige Gerate sind aus
dem Stand der Technik bekannt und unterliegen einer
standigen Weiterentwicklung. Im folgenden wird auf die-
se Messvorrichtungen nicht eingegangen, weil sie auch
nicht Gegenstand der Erfindung sind.

[0016] Um die Drehzahl des oder der Vorreisser zu
verandern kann ein herkémmliches Riemengetriebe
verwendet werden, bevorzugt wird jedoch die Verwen-
dung eines Frequenzumrichters. Der Begriff "Ubertra-
gungsfaktor gibt an, wieviel Prozent der auf dem Tam-
bour befindlichen Fasermasse bei jeder Umdrehung
des Tambours auf den Abnehmer Ubertragen wird. Ein
Ubertragungsfaktor von 20% sagt beispielsweise aus,
dass 20% der Fasern auf dem Tambour pro Umdrehung
auf den Abnehmer wechseln. Anders ausgedruickt, lauft
jede Faser durchschnittlich finf mal mit der Trommel mit
(und wird dabei kardiert) bevor sie vom Abnehmer er-
fasst wird. Selbstverstandlich beinhaltet der Erfindungs-
gedanke auch die Mdglichkeit, dass das steuerbare Mit-
tel oder der Aktor, welcher den Ubertragungsfaktor ver-
andert, aus mehreren einzelnen Mitteln bestehen kann.
Allgemein sind in der ganzen Patentschrift unter dem
Begriff "Aktor" auch mehrere Mittel zu verstehen. Zu ei-
nem Aktor kénnen zum Beispiel mehrere (mechani-
sche) Verstellmechanismen mit den zugehdérigen Moto-
ren und eventuell den zugehdrigen Frequenzumrichtern
oder elektronischen Steuerungen gehéren. Der Erfin-
dungsgedanke beinhaltet auch die Tatsache, dass der
Ubertragungsfaktor von mehreren Einstellungen/Para-
metern abhangt und damit auch von mehreren Aktoren
beeinflusst werden kann. Zum Beispiel kdnnen bei der
Anderung des Ubertragungsfaktors mehrere Aktoren
gleichzeitig involviert werden, z.B. Aktoren welche die
Abstdnde  Vorreisser-Tambour, oder  Tambour-
Abnehmer ,oder den Abstand zwischen Speisewalze
und Vorreisser verandern, oder Aktoren welche die
Drehzahlen von Tambour oder Abnehmer verstellen
kénnen (bzw. das Verhéltnis Drehzahl Tambour zu
Drehzahl Abnehmer). Der Ubertragungsfaktor wird da-
neben noch von weiteren Faktoren beeinflusst. Dazu
gehdren insbesondere Fasertyp, die eingestellte Pro-
duktion und die Art der Garnituren der Karde, sowie de-
ren Scharfe. Fir alle diese Faktoren sind erfindungsge-
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mass weitere Aktoren verwendbar. Insbesondere kann
ein Sensor die Scharfe der Garnituren feststellen und
ein erfindungsgemasser Aktor den Scharfezustand der
Garnituren verbessern. Der Aktor kann somit auch eine
Schleifvorrichtung darstellen, oder allgemein ein ande-
res Wartungselement sein. Solche Schleifvorrichtungen
oder Wartungselemente sind in weiteren Patentschrif-
ten des Anmelders beschrieben.

Die Produktion der Karde (d.h. als Faserband gelieferte
Fasermasse pro Zeiteinheit) ist letztendlich durch das
Bandgewicht, d.h. das Gewicht pro Langeneinheit des
Kardenbandes, und die Auslaufgeschwindigkeit des
Kardenbandes bestimmt. Die Geschwindigkeit des Kar-
denbandes ist wiederum direkt proportional zur Umlauf-
geschwindigkeit des Abnehmers. In den meisten Fallen
wird der Abnehmer von einem eigenen Motor angetrie-
ben. Bei einer Karde besteht das Bestreben, ein Band
mit einem vorgegebenen, konstanten Bandgewicht zu
produzieren, so dass das Bandgewicht nicht verédndert
werden darf. Weil die Produktion gleich der Auslaufge-
schwindigkeit x Bandgewicht ist und das Bandgewicht
nicht verandert werden soll, ist die Produktion allein
durch die Auslaufgeschwindigkeit und damit durch die
Umlaufgeschwindigkeit des Abnehmers bestimmt. Das
Bandgewicht selbst wir durch das Gewicht der Watten-
vorlage und den Grundverzug, dem Verhaltnis der Um-
fangsgeschwindigkeit des Abnehmers zu der der Spei-
sewalze, bestimmt (d.h. Bandgewicht gleich Wattenge-
wicht multipliziert mit dem effektiven Verzug in der Kar-
de). Das Erfordernis nach konstantem Bandgewicht
vorausgesetzt, wird die Drehzahl der Speisewalze somit
indirekt auch von der Umfangsgeschwindigkeit des Ab-
nehmers bestimmt. Um das Bandgewicht konstant zu
halten, ist es auf dem Gebiet der Karden daher schon
lange Ublich Massnahmen zu treffen, um das Watten-
gewicht (Gewicht der Watte pro Langeneinheit) in der
Speisevorrichtung konstant zu halten. Kleine Variatio-
nen im Wattengewicht der der Karden-Speisevorrich-
tung zugefiihrten Wattenvorlage versucht man mit klei-
nen Anderungen der Speisewalzen-Drehzahl auszu-
gleichen (Anderung des Grundverzuges). Kurzzeitige
Wattengewichtsschwankungen der Wattenvorlage vor
bzw. in der Speisevorrichtung einer Karde werden durch
eine entsprechende Messvorrichtung erkannt, worauf
Uber eine Steuerung/Regelung (inkl. Aktoren) die Spei-
sewalzen-Drehzahl entsprechend angepasst wird. Die-
se Regelung/Steuerung wird im Stand der Technik als
Kurzzeitkorrektur bezeichnet. Neben dieser ersten
Méglichkeit ist meist auch eine sogenannte Langzeit-
korrektur vorgesehen. Die Langzeitkorrektur hat den
Zweck, wie oben angesprochen, das Bandgewicht auf
einen moglichst konstanten Wert zu halten. Fir die
Langzeitkorrektur wird iblicherweise das Bandgewicht
am Ausgang der Karde gemessen und die Umfangsge-
schwindigkeit der Speisewalze entsprechend ange-
passt (d.h. der effektive Verzug wird geregelt). Auf diese
Weise wird sichergestellt, dass Langzeitabweichungen
des Bandgewichtes ausgeregelt werden kénnen. Die
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Langzeitkorrektur wird meist durch die Kurzzeitkorrek-
tur erganzt. Diese Erganzung wird deshalb gemacht,
weil die Langzeitkorrektur zum einen Abweichungen
erst dann erkennen kann, wenn sie bereits entstanden
sind und zum anderen, weil sie aufgrund der grossen
Entfernung zwischen Speisewalze und Abnehmer, so-
wie der Speicherkapazitat des Tambours, nichtim Stan-
de ist kurzzeitige Wattengewichtsschwankungen aus-
zugleichen. Beispiele solcher Regelungen/Steuerun-
gen und Korrekturvorrichtungen sind z.B. den Schriften
DE 29 12 576, EP 383 246 und US 4 275 483 zu ent-
nehmen. Durch die erfindungsgemésse Beeinflussung
des Ubertragungsfaktors ist man aber auch in der Lage
die Kurzzeit-Regulierung zu erganzen.

Wie vorhin erwahnt, wird in der Praxis die Produktion
der Karde immer Uber die Auslaufgeschwindigkeit des
Faserbandes gesteuert, kaum Uber das Bandgewicht
(welches ja konstant bleiben sollte). Die Produktion der
Karde beeinflusst aber auch die Qualitat des Faserban-
des, d.h. die Auslaufgeschwindigkeit hat auch einen
Einfluss auf die Faserbandqualitat. Diese Wechselwir-
kungen missen durch die Steuerungen bericksichtigt
werden. Unabhangig davon, miissen sich die Drehzah-
len der sich drehenden Arbeitselemente (Tambour, Vor-
reisser, Abnehmer, Speisewalze etc.) der Auslaufge-
schwindigkeit des Faserbandes anpassen. Als Aktoren
werden in solchen Fallen Frequenzumrichter oder aqui-
valente Ubersetzungen verwendet, welche die Dreh-
zahl der Antriebsmotoren steuern. Die Aktoren kénnen
ihrerseits (iber zugehoérige Steuereinheiten gesteuert
werden. Diese Steuereinheiten kdnnen eine eigene
Auswertung vornehmen und sowohl mit den entspre-
chenden Messvorrichtungen verbunden sein, als auch
mit zentralen Steuereinheiten, welche die Ablaufe und
Produktion in der ganzen Putzerei und Karderie regeln
und steuern. Es ware natirlich auch denkbar, wenn
auch meist nicht sinnvoll, die Produktion der Karde tber
Aktoren zu beeinflussen, welche das Bandgewicht ver-
andern. Dies kdnnte vor allem dann sinnvoll sein, wenn
die Karde neue Sortimente verarbeiten muss und auf-
grund der spateren Weiterverarbeitung des Faserban-
des andere Bandgewichte erwiinscht sind. Eine Umstel-
lung der Karde oder Krempel auf das neue Bandgewicht
ware somit schneller und einfacher zu bewerkstelligen.
Bisher wurde bei der Beeinflussung der Produktion und
der Verarbeitungsqualitdt der Karde oder Krempel nie
versucht den Ubertragungsfaktor anzupassen bzw. zu
steuern. Das Bestreben (siehe CH 629 544) ging eher
in die entgegengesetzte Richtung, d.h. den Ubertra-
gungsfaktor konstant zu daher Teil des Erfindungsge-
dankens, die Beeinflussung der Produktionsqualitat mit
der Regelung und Steuerung des Ubertragungsfaktors
zu kombinieren. Wie erwédhnt, kann die Auslaufge-
schwindigkeit einen Einfluss auf die Kardenbandqualitat
haben. In einem solchen Fall wéare es beispielsweise
denkbar, die durch die erhdhte Produktion bzw. Auslauf-
geschwindigkeit verursachte Qualitatseinbusse im Fa-
serband durch entsprechende Beeinflussung des Uber-
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tragungsfaktors ganz oder teilweise zu kompensieren,
so dass aber der Kardierprozess schonender ist (gerin-
gere Stapelfaserverkirzung).

[0017] Eine weitere Mdglichkeit das Bandgewicht zu
beeinflussen ware darin zu sehen,-eine zuséatzliche
Auslaufregelung oder Strecke nach dem Kardenauslauf
vorzusehen, welche das Faserband auf das gewtlinsch-
te Bandgewicht verzieht. Weitere entsprechende Kom-
binationen sind auch mit anderen die Nissenzahl oder
den Stapel beeinflussenden Aktoren denkbar. Diese Ak-
toren kdnnen sich auch innerhalb von anderen, der Kar-
de oder Krempel vor- oder nachgeschalteten, Textilver-
arbeitungsmaschinen befinden.

[0018] 5. Zum erfindungsgemassen Verfahren gehort
als Variante auch die Mdglichkeit, dass die Regelung/
Steuerung zusatzlich die optimiert Maschineneinstell-
daten an mindestens einen die Nissenzahl und/oder
den Stapel beeinflussenden Aktor einer vor- oder nach-
geschalteten Textilfaserverarbeitungsmaschine aus-
gibt, insbesondere an einen Aktor einer vorgeschalteten
Putzereimaschine wie an einem Aktor eines der Karde
oder Krempel vorgeschalteten Fillschachtes (Beein-
flussung der Wattenvorlage durch den Fiillschacht). Der
Begriff "Aktor" umfasst auch die zugehdrigen Mittel.
[0019] 7. Die Regelung/Steuerung erhaltin einer wei-
teren Variante der Erfindung zusatzlich die die Werte fiir
Faserlange und/oder Nissenzahl als Eingabegrdssen
und bestimmt daraus den optimalen Ubertragungsfak-
tor.

[0020] Zum erfindungsgemdssen Verfahren kann
auch vorgesehen werden, dass die Regelung/Steue-
rung den optimalen Ubertragungsfaktor aufgrund von
vorgegebenen bzw. gespeicherten Kennfelder oder Da-
tensatzen bestimmt. Selbstversténdlich kénnen die auf-
gezahlten erfindungsgemassen Verfahren in einer Kar-
de auch in Kombination miteinander angewendet wer-
den.

[0021] Zu den beschriebenen Verfahren gehdren er-
findungsgemass auch die entsprechenden Vorrichtun-
gen.

Zum Beispiel eine Vorrichtung in einer Textilfaserverar-
beitungsmaschine, insbesondere Karde, Krempel, bei
welcher vor und/oder nach mindestens einem Arbeits-
element derselben Maschine oder einer vor- oder nach-
geschalteten Textilverarbeitungsmaschine die Nissen-
zahl und/oder die Faserlange (Stapel) bestimmt wird,
wobei eine Regelung/Steuerung vorgesehen ist, welche
nach einem oben beschriebenen Verfahren die genann-
ten Werte fir Faserlange und/oder Nissenzahl als Ein-
gabegréssen erhalt und daraus den optimalen Ubertra-
gungsfaktor fir die Karde und diesen an mindestens ei-
nen den Ubertragungsfaktor steuerden Mittel oder Ak-
tor.

[0022] Beispiele zu den moglichen Umsetzungen der
Erfindung sollen nun anhand der Figuren erklart wer-
den. Diese Beispiele stellen nur wenige der zahlreichen
Ausfuhrungsmaéglichkeiten der Erfindung dar. Die Erfin-
dungsidee und die Anspriiche beschranken sich keines-
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falls nur auf die Ausfilhrungen gemass den Figuren.

[0023] Die Figur 1 stellt schematisch den Faserfluss
durch ein Arbeitselement der Karderie oder Putzerei
dar. Unter dem Begriff "Arbeitselement" kdnnen sowohl
ganze Textilverarbeitungsmaschinen, wie beispielswei-
se Karden, Krempel, Reiniger in der Putzerei etc. ver-
standen werden, als auch einzelne Elemente einer Tex-
tilverarbeitungsmaschine, zum Beispiel Briseure, Spei-
sevorrichtungen, Kardiersegmente (stationdre oder im
Wanderdeckel), Tambour, Wartungselemente, Abneh-
mer, Auslaufregelungen, Ausscheide- bzw. Abstreif-
messer, Roststabe, Offner- und Zufihrwalzen, Abluft-
bzw. Absaugsysteme etc. Die Messvorrichtungen, wel-
che vor und nach dem Arbeitselement an dem Textilfa-
serfluss angeschlossen sind, kdnnen Eigenschaften der
Textilfasern messen. Dies kénnen einzelne oder meh-
rere Eigenschaften sein, insbesondere die Faseroder
die Stapelfaserlange (Einzelfasermessung wird bevor-
zugt), oder die Nissenzahl. Die Messvorrichtungen sind
nur schematisch dargestellt, d.h. die Vorrichtungen kén-
nen auch mehrere Sensoren umfassen, welche gleich-
zeitig mehrere Fasereigenschaften messen. Die ange-
wandte Messtechnologie spielt fir die Erfindung eigent-
lich keine Rolle. Es ist aber vorstellbar, dass die
Messvorrichtung die Fasereigenschaften optisch ermit-
telt oder aber dem Faserfluss kleine Faserproben zur
Messung entnimmt. Die Messergebnisse werden dann
von den Messvorrichtungen einer Auswertungsanlage
Ubermittelt. Diese Auswertungsanlage ist in der Lage
optimierte Einstellwerte oder Parameter des Arbeitsele-
mentes zu ermitteln. Dies kann zum Beispiel durch ab-
gespeicherte Datensatze oder Kennfelder geschehen.
Unter Umsténden ist diese Auswertungsanlage mit wei-
teren gleichartigen Auswertungsanlagen verbunden.
Dies ist vor allem dort von Vorteil, wo Wechselwirkun-
gen mit anderen Arbeitselementen bestehen kénnen, z.
B. bei Arbeitselementen derselben Textilverarbeitungs-
maschine. Unter Umstanden ist es auch denkbar, dass
die Auswertungsanlagen mit einer zentralen Steuerein-
heit verbunden ist, welche die Produktion der ganzen
Putzerei und Karderie steuert. Die zentrale Steuerein-
heit kann in diesem Fall einen Einfluss auf die Auswer-
tungsanlagen besitzen, bzw. auf deren Ausgangssigna-
le. Die Auswertungsanlagen kénnen Signale an einzel-
ne oder mehrere Steuerungen geben, welche mit Akto-
ren verbunden sind. Diese Aktoren kénnen unter Um-
stédnden sogar zu vor- oder nachgeschalteten Arbeits-
elementen gehdren. Die Aktoren Uben einen Einfluss
auf die Bearbeitung der Fasern im Arbeitselement aus.
Die "Aktoren" kénnen unter Umstanden aus mehreren
Mitteln bestehen, z.B. aus Getriebe und Antriebsmotor.
Einzelne oder mehrere dieser Aktoren stellen beispiels-
weise steuerbare Mittel dar, welche den Ubertragungs-
faktor der Karde verandern kénnen. Die Arbeitselemen-
te waren in diesem Fall die Trommel und der Abnehmer.
[0024] In Figur 2 wird eine mdgliche Anwendung der
erfindungsgemassen Vorrichtung bzw. Verfahrens an
der Speisevorrichtung einer Karde gezeigt. Die konven-
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tionelle Speisevorrichtung 1 flhrt Uber eine Speisewal-
ze 2 und eine schwenk- bzw. einstellbare Speisemulde
3 das Fasermaterial an einen Vorreisser 4. VVon dort wird
das Fasermaterial an die Trommel 5 der Karde weiter-
gegeben. Es sind selbstverstandlich auch Vorrichtun-
gen mit mehreren, z.B. drei Vorreissern denkbar. In die-
ser beispielhaften Vorrichtung sind an zwei Stellen
Messvorrichtungen 6 vorgesehen, an welchen Faser-
proben entnommen und analysiert werden. Die
Messvorrichtungen selbst sind nicht Gegenstand der
Erfindung. Sie kdnnen, wie in der Figur 2 gezeigt, aus
einzelnen Einheiten bestehen oder aus einer zentralen
Messvorrichtung, die an mehreren Stellen Faserproben
entnehmen kann. Die Messvorrichtung kann einzelne
oder mehrere Fasereigenschaften messen. Z.B. kénnte
eine Messvorrichtung aus einer Kombination von Sen-
soren bestehen, welche die Faserlange (Stapel) und die
Nissenzahl messen kann. Die beiden Messvorrichtun-
gen 6 geben die ermittelten Fasereigenschaften an eine
Auswertungsanlage 7 weiter. Die Auswertungsanlage 7
ist in der Lage aus den erhaltenen Parametern die je-
weils optimalen Betriebsparameter von einzelnen oder
mehreren Arbeitselementen zu bestimmen. Sie Uber-
nimmt daher die lokale Regelung und Steuerung dieser
Arbeitselemente. Es ist auch denkbar, dass die einzel-
nen Messvorrichtungen 6 in der Auswertungsanlage 7
integriert sind. Die Auswertungsanlage 7 steht in die-
sem Beispiel auch in Verbindung mit einer zentralen
Steuereinheit 8, welche die Auswertungsanlage und de-
ren Ausgangssignale beeinflussen kann. Bei dieser
zentralen Steuereinheit 8 kann es sich um die zentralen
Steuereinheit der ganzen Putzerei- bzw. Kardieranlage
handeln oder auch nurum die zentrale Steuereinheitder
jeweiligen Maschine. Die zentrale Steuereinheit 8 kann
mit mehreren solcher Auswertungsanlagen 7 in Verbin-
dung stehen und das Zusammenwirken koordinieren (in
der Figur nicht gezeigt). Die Auswertungsanlage 7 regi-
striert in diesem Beispiel tber einen Sensor 8 auch die
Klemmkraft F der Speisemulde auf die Speisewalze,
ebenso die Klemmdistanz d Gber einen Sensor 9. Die
Auswertungsanlage 7 bestimmt aufgrund der erwahn-
ten Eingangswerte die optimalen Betriebsparameter, in
diesem Beispiel die Klemmdistanz d, die Klemmkraft F
und den Abstand zwischen Speisewalze und Vorreisser.
Am Ausgang der Auswertungsanlage 7 werden die den
optimalen Betriebsparametern entsprechenden Signale
an die Steuerungen 10 der Aktoren 11 und 12, bzw. di-
rekt an Aktor 13, ausgegeben (Aktoren schematisch
dargestellt). Die Steuerungen 10 registrieren das Ein-
gangssignal und stellen die angesteuerten Aktoren 11
bzw. 12 auf die richtigen Werte ein. Der Aktor 11 dient
der Einstellung der Klemmkraft F, wahrend der Aktor 12
die Klemmdistanz d verandern kann. Der Abstand zwi-
schen Speisewalze und Vorreisser wird von der Aus-
wertungsanlage 7 direkt Uber den Aktor 13 gesteuert.
Das genaue technische Zusammenwirken zwischen
Auswertungsanlage, Steuerung und Aktorik ist fur die
Erfindung nicht wesentlich. Auch das Vorhandensein ei-
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ner zentralen Steuereinheit ist fir die Erfindung nicht
zwingend erforderlich. Wichtig ist, dass die Auswer-
tungsanlage die entsprechenden Maschineneinstellda-
ten bestimmt und diese dann an die entsprechenden
Aktoren weitergibt, welche die Nissenzahl und/oder den
Stapel der Maschine beeinflussen.

[0025] Die Figur 3 ist grosstenteils mit Figur 2 iden-
tisch, sie wurde lediglich durch einen weitere Anwen-
dung der erfindungsgemassen Vorrichtung erganzt. Die
Erweiterung umfasst im Beispiel nach Figur 3 eine wei-
tere Auswertungsanlage 14. Diese Auswertungsanlage
14 ist zum einen mit derselben Messvorrichtung 6 am
Vorreisser 4 verbunden wie die Auswertungsanlage 7.
Sie erhalt von dieser dieselben Messwerte. Zum ande-
ren ist die Auswertungsanlage 14 mit einer zweiten
Messvorrichtung 15 an der Trommel 5 verbunden. Die
Auswertungsanlagen 14 und 7 sind ebenfalls miteinan-
der verbunden. Sie tauschen gegenseitig Daten aus
und kénnen daher in Wechselwirkung zueinander ste-
hen. Die Auswertungsanlage 14 optimiert Uber eine
Steuerung 16 (z.B. einen Frequenzumrichter) und einen
Aktor 17 (Antrieb) die Drehzahl des Vorreissers 4. Dies
geschieht in erster Linie aufgrund der Messwerte, wel-
che die Auswertungsanlage von den Messvorrichtun-
gen 6 und 15 erhalt. In zweiter Linie wird die Auswer-
tungsanlage 14 die Drehzahl des Vorreissers 4 auch
aufgrund derjenigen Signale anpassen, die sie von der
Auswertungsanlage 7 erhalt. Im Beispiel der Figur 3
sind die beiden Auswertungsanlagen 7 und 14 mitein-
ander gekoppelt, aber nur die Auswertungsanlage 7 ist
mit der zentralen Steuereinheit 8 verbunden. Es ist in
einer weiteren Ausflhrung selbstversténdlich auch
denkbar, dass die einzelnen Auswertungsanlagen un-
tereinander nicht direkt verbunden sind, sondern alle
Uber der zentralen Steuereinheit 8 miteinander in Ver-
bindung stehen. Die zentrale Steuereinheit kann im Op-
timierungsprozess der einzelnen Auswertungsanlagen
eingreifen und diesen beeinflussen. Die Aufgabe der
zentralen Steuereinheit ist es das ganze System abzu-
stimmen bzw. die Auswertungsanlagen zu koordinieren.
Die Auswertungsanlage 14 ist gemass Figur 3 auch in
der Lage, Uber eine weitere Steuerung 18 (z.B. weiterer
Frequenzumrichter) und einen Aktor 19 (z.B. Elektro-
motor), die Drehzahl der Trommel 5 anzupassen. Diese
Anpassung kann einerseits der Optimierung der Be-
triebsparameter gelten. Andererseits kann die Ande-
rung auch nur eine einfache Produktionsanpassung be-
zwecken. Dazu muss die Auswertungsanlage 14 direkt
oder indirekt (wie in Figur 3 dargestellt) mit der zentralen
Steuereinheit verbunden sein. Die zentrale Steuerein-
heit kann somit nicht nur das Zusammenspiel der ein-
zelnen Auswertungsanlagen koordinieren (z.B. Bear-
beitungsqualitat vorgeben), sondern kann auch noch
die Produktion steuern.

[0026] Die Figur 4 zeigt eine weitere Anwendung der
Erfindung an einer Karde bzw. Krempel, bei welcher in
erster Linie der Ubertragungsfaktor optimiert wird. Eine
Auswertungsanlage 20 ist Uber mehrere Steuerungen
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21 mit den Aktoren 22 verbunden, welche die Drehzah-
len des Vorreissers 4, der Trommel 5 und des Abneh-
mers 23 steuern. Die Auswertungsanlage 20 kann zu-
dem Uber die Steuerung 24 und den Aktor 25 (nur sche-
matisch dargestellt) den Abstand zwischen Abnehmer
23 und Trommel 5 einstellen. Eine solche Vorrichtung
kann zudem auch bezuglich dem Vorreisser vorgese-
hen sein (der Ubersicht wegen nicht dargestellt), d.h.
eine Steuerung und ein oder mehrere Aktoren erlauben
den Abstand zwischen Vorreisser 4 und Trommel 5 ein-
zustellen. Eine weitere Steuerung 26 ist vorgesehen,
welche Uber Aktoren 27 (auch nur schematisch darge-
stellt) die Position des Faser-Luft-Fihrungselementes
28 einstellen kann. Die gesteuerten Arbeitselemente
haben alle einen Einfluss auf den Ubertragungsfaktor.
Die Auswertungsanlage 20 steuert die Einstellung die-
ser Arbeitselemente, so dass ein optimales- r Einfluss
auf den Ubertragungsfaktor erzeugt wird. Die Auswer-
tungsanlage 20 ist auch hier mit der zentralen Steuer-
einheit 8 und mit mehreren Messvorrichtungen 29 ver-
bunden, welche die Nissenzahl und/oder die Faserlan-
ge bestimmen kénnen. Da die Produktion der Maschine
(bearbeitete Fasermenge pro Zeiteinheit) einen Einfluss
auf den Ubertragungsfaktor hat, beeinflusst auch die
Produktionsvorgabe der zentralen Steuereinheit 8 den
Ubertragungsfaktor. Die Auswertungsanlage 20 kann
bei Bedarf diesen Einfluss durch entsprechende Anpas-
sung der Arbeitselemente kompensieren. Die Sensoren
29 erlauben auch hier eine konstante Kontrolle der Fa-
serbearbeitung und dadurch ein gezieltes Eingreifen
der Auswertungsanlage bei Anderungen in der Bearbei-
tungsqualitét der Arbeitselemente.

[0027] Eine weitere Moglichkeit die Erfindung anzu-
wenden zeigt die Figur 5. Das Beispiel entspricht weit-
gehendst der Figur 4, nur dass die Auswertungsanlage
20 mit der Auslaufvorrichtung 30 verbunden ist. Die
Auslaufvorrichtung 30 regelt den Bandauslauf bzw. das
Bandgewicht des Faserbandes am Auslauf der Karde
bzw. Krempel mit Hilfe des eingebauten Streckwerks
30a. Die Auslaufvorrichtung 30 ist in Figur 5 nur sche-
matisch dargestellt, weil sie auch nicht Gegenstand der
Erfindung ist. In einer weiteren Variante, die in den Fi-
guren nicht gezeigt ist, kann das Streckwerk 30a auch
auf der Bandablage angeordnet sein. Die Auswer-
tungsanlage 20 erhalt auch Messwerte von der Auslauf-
vorrichtung 30 Ubermittelt (z.B. das Bandgewicht oder
den CV-Wert). Entsprechende Steuerungen und
Messvorrichtungen werden hier als Teil der Auslaufvor-
richtung 30 betrachtet und wurden deshalb in der Figur
5 nicht dargestellt. Es ist auch denkbar, dass die Aus-
laufvorrichtung 30 mit der zentralen Steuereinheit 8 di-
rekt verbunden ist und nicht wie in der Figur 5 darge-
stellt, Uber die Auswertungsanlage 20. Des weiteren
sind die Auswertungsanlage 20 und die zentrale Steu-
ereinheit 8 auch direkt mit einer weiteren Auswertungs-
anlage 31 verbunden. Die Auswertungsanlage 31 steu-
ert und regelt Uber die schematisch dargestellten Ver-
bindungen 32 Arbeitselemente, die der dargestellten
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Karde bzw. Krempel vorgeschalten sind. Die Auswer-
tungsanlage 31 kann auch zu einer vorgeschalteten
Putzereimaschine ( z.B. einen Offner, einen Reiniger,
einen Grobreiniger, einen Feinreiniger, einen Entstau-
ber, einen Mischer) oder zu einem Fullschacht (der
eventuell mit zusatzlichen Offnungs- bzw. Reinigungs-
elementen ausgestattet ist) gehéren. Uber die Verbin-
dungen 32 steuert die Auswertungsanlage 31 einzelne
oder mehrere Arbeitselemente der zugehdrigen Textil-
verarbeitungsmaschine (lber nicht dargestellte Akto-
ren).

[0028] InderFigur5istdie Auswertungsanlage 31 der
Auswertungsanlage 20 vorgeschalten. Natdrlich ist es
auch denkbar und Teil des Erfindungsgedankens, dass
auch Aktoren von nachgeschalteten Textilverarbei-
tungsmaschine beeinflusst werden kénnen. Die Aus-
wertungsanlage 31 kénnte also ebenso gut der Auswer-
tungsanlage 20 nachgeschalten sein und entsprechend
Arbeitselemente nachgeschalteter Textilverarbeitungs-
maschinen beeinflussen.

[0029] In der letzten Figur 6 wird schematisch eine
mogliche, zusammengestellte Putzereilinie mit ange-
schlossener Karderie gezeigt. Einzelne Maschinen kén-
nen den vorangegangenen Figuren entsprechen, kon-
nen aber auch davon abweichen. Die Putzerei umfasst
in dem gezeigten Beispiel verschiedene Bearbeitungs-
stufen: I. Das Offnen, II. die Grobreinigung, lll. das Mi-
schen, IV. die Feinreinigung, V eine Intensivreinigung
oder - 6ffnung, und VI. das Kardieren. Jede dieser Be-
arbeitungsstufen besitzt wenigsten eine Textilverarbei-
tungsmaschine, welche eine oder mehrere Auswer-
tungsanlagen 43 enthalt. Die Auswertungsanlagen 43
werten jeweils die Daten aus, die sie von Messvorrich-
tungen an den Textilverarbeitungsmaschinen (nicht ge-
zeigt) oder von vor- oder nachgeschalteten Auswer-
tungsanlagen erhalten. Die Auswertung wird auch von
den Signalen der zentralen Steuereinheit 8 beeinflusst.
Die Auswertungsanlagen 43 steuern und regeln auf-
grund der erhaltenen Eingangswerte die zugehérigen
Arbeitselemente (nur schematisch Uber die Verbin-
dungslinien gezeigt) und stellen die optimalen Maschi-
neneinstellungen ein. Die Auswertungsanlagen 43 sind
untereinander verkn(ipft. Dies einerseits, um die jewei-
ligen Maschineneinstellungen bzw. Verarbeitungsinten-
sitat der Fasern zu koordinieren. Anderseits, um Mess-
werte (Faserlange oder Nissenzahl) von vor- oder nach-
geschalteten Messvorrichtungen zu erhalten. Die Aus-
wertungsanlagen sind auch mit der zentralen Steuerein-
heit 8 verbunden. Diese hat in erster Linie die Aufgabe,
das ganze System von Auswertungsanlagen zu kontrol-
lieren und zu koordinieren. Sie kann auch jeder Auswer-
tungsanlage die einzuhaltenden Parameter vorgeben
bzw. diese fir die Optimierung der ganzen Putzereilinie
beeinflussen. In zweiter Linie kann sie auch die Produk-
tion (zu verarbeitende Fasermenge pro Zeiteinheit) der
ganzen Linie steuern. Die zentrale Steuereinheit kann
Uber ein Monitoring-System 44 mit dem Bedienungsper-
sonal der Anlage kommunizieren. Das Bedienungsper-



15 EP 1 167 591 A1 16

sonal kann die Vorgaben fur die Faserverarbeitung der
ganzen Anlage oder einzelner Maschinen tber das Mo-
nitoring-System 44 eingeben. Dieses System kann das
Bedienungspersonal auch auf Anpassungen der Be-
triebsparameter oder auf Qualitatsschwankungen des
verarbeiteten Fasermaterials aufmerksam machen. Es
ist des weiteren denkbar, das Monitoring-System 44
auch mit anderen Daten- und Informationssystemen zu
verkniipfen bzw. dieses darin zu integrieren. Als Bei-
spiel sei das Daten- und Informationssystem "SPIDER-
web" vom Anmelder genannt.

[0030] Die Erfindungsidee kann besonders gutumge-
setzt werden, wenn die in den Figuren beschriebenen
Ablaufe "online" stattfinden. Das heisst, die Messungen,
Auswertungen und Steuerungen finden laufend wah-
rend dem Betrieb statt. Ziel ist es eine mdglichst geringe
Reaktionszeit zwischen dem Auftreten einer Verande-
rung im Faserfluss (bzw. Fasereigenschaft) und der ge-
eigneten Beeinflussung des oder der Arbeitselemente
zu erhalten. Ein wesentlicher Faktor stellt hierbei die
Leistung der Messvorrichtungen dar: Je schneller diese
eine Fasereigenschaft messen und auswerten kénnen,
desto kiirzer wird die gesamte Reaktionszeit des Sy-
stems.

[0031] Die Erfindung ist nicht auf die explizit genann-
ten Méglichkeiten und Ausflihrungsformen beschrankt.
Diese Varianten sind mehr als Anregung fiir den Fach-
mann gedacht, um die Erfindungsidee mdglichst gun-
stig umzusetzen. Von den beschriebenen Ausflihrungs-
formen sind daher leicht weitere vorteilhafte Anwendun-
gen und Kombinationen ableitbar, die ebenfalls den Er-
findungsgedanken wiedergeben und durch diese An-
meldung geschitzt werden sollen. Viele der in der Be-
schreibung offenbarten Merkmale werden in der folgen-
den Ansprichen kombiniert beansprucht. Es ware aber
auch denkbar, einzelne Merkmale der Beschreibung fiir
sich alleine zu beanspruchen.

Patentanspriiche

1. Eine Karde mit einer Trommel und einem Abneh-
mer, dadurch gekennzeichnet, dass ein steuer-
bares Mittel zur Beeinflussung des Ubertragungs-
faktors, d.h. des Anteils Fasermasse am Trommel-
belag, der pro Trommelumdrehung auf den Abneh-
mer Ubergeht, vorhanden ist.

2. Eine Karde gemass Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel die Garnitur der Trommel
und/oder des Abnehmers beeinflussen kann.

3. Eine Karde geméass Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beeinflussung der Garnitur ge-
mass EP 403989 realisiert wird.

4. Eine Karde geméss Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das steuerbare Mittel einen oder
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mehrere Aktoren umfasst, welche mindestens ei-
nen der folgenden Betriebsparameter verandern,
die Drehzahl des oder der Vorreisser, die Drehzahl
der Trommel, die Drehzahl des Abnehmers, das
Verhaltnis Drehzahl Tambour zu Drehzahl Abneh-
mer, der Abstand zwischen Trommel und Abneh-
mer, der Abstand zwischen Trommel und Vorreis-
ser, die Position und Stellung des Faser-Luft-Fih-
rungselementes, in der Unterkardierzone der Ab-
stand des Rundbogens und der zugehorigen Profile
zum Tambour, die Einstellungen in der Nachkar-
dierzone, insbesondere der Verdeckprofile und/
oder Kardierelementel die Produktion der Karde,
oder den Abstand zwischen Speisewalze und Vor-
reisser.

Verfahren an einer Karde, dadurch gekennzeich-
net, dass ein steuerbares Mittel vorhanden ist, wel-
ches den Ubertragungsfaktor beeinflusst.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das steuerbare Mittel einen oder
mehrere Aktoren umfasst, welche mindestens ei-
nen der folgenden Betriebsparameter verandern,
die Drehzahl des oder der Vorreisser, die Drehzahl
der Trommel, die Drehzahl des Abnehmers, das
Verhaltnis Drehzahl Tambour zu Drehzahl Abneh-
mer, der Abstand zwischen Trommel und Abneh-
mer, der Abstand zwischen Trommel und Vorreis-
ser, die Position und Stellung des Faser-Luft-Flh-
rungselementes, in der Unterkardierzone der Ab-
stand des Rundbogens und der zugehdrigen Profile
zum Tambour, die Einstellungen in der Nachkar-
dierzone, insbesondere der Verdeckprofile und/
oder Kardierelemente, die Produktion der Karde,
oder den Abstand zwischen Speisewalze und Vor-
reisser.

Verfahren oder Vorrichtung nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beeinflussung des Ubertragungsfaktors
wahrend des Betriebes der Karde erfolgt.
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