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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Karde mit einem Tambour mit einer LAngsachse, mit einem Umfang und mit
einer Lange, wobei der Tambour auf seiner Ausseren Oberflache mit einer Garnitur versehen ist. Die Karde weist Elemente
auf, welche der dusseren Oberflache des Tambours gegenlberliegend angeordnet sind. Der Tambour ist als Hohlzylinder
mit einer Tambourwandung und in der Langsachse mit zumindest zwei Achsstummeln oder einer durchgehenden Achse
ausgebildet, wobei die Achsstummel oder die Achse durch Speichen oder Scheiben mit der Tambounnrandung verbunden
sind.

[0002] In einer Karde bildet der Wanderdeckelbereich zusammen mit dem Tambour die Hauptkardierzone und hat als
Funktion die Auflésung der Faserflocken zu Einzelfasern, Ausscheidung von Verunreinigungen und Staub, Eliminierung
von sehr kurzen Fasern, die Aufldsung von Nissen und die Parallelisierung der Fasern. Je hach Anwendung einer Karde
werden dabei Festdeckel, Wanderdeckel oder eine Mischung aus Fest- und Wanderdeckel eingesetzt. Zwischen den Gar-
nituren (Nadelspitzen) der Wanderdeckel und der Garnitur (Sagezahn) des Tambours formt sich ein enger Spalt, der Kar-
dierspalt genannt wird. Er ergibt sich beim Einsatz von Wanderdeckeln, indem die Wanderdeckel, gefuhrt durch bogen-
férmige Leisten - sogenannte Flexibelbogen, Regulierbogen, Flexbogen oder Gleitbogen -, in einem durch diese Leisten
bestimmten Abstand, in Umfangsrichtung des Tambours entlanggefiihrt werden. Die Grésse des Kardierspaltes liegt bei
einer Wanderdeckelkarde typischerweise zwischen 0.10 bis 0.30 mm fur Baumwolle oder bis 0.40 mm fir Chemiefasern.
Eine Beruihrung der sich gegentiiberliegenden Elemente ist jedoch zu vermeiden, da dies regelméssig zu Schaden an den
Wanderdeckeln wie auch des Tambours fuhren kann. Dadurch ist eine Bestimmung des tatsachlichen Kardierspaltes von
grosser Wichtigkeit.

[0003] Um bei einer Karde ein mdglichst effiziente Kardierwirkung zu erzielen, ist es notwendig den Kardierspalt insbe-
sondere in der Hauptkardierzone zwischen der Garnitur des Wanderdeckels und der Garnitur des Tambours mdoglichst
klein zu halten. Die Garnitur des Tambours wird durch spezielle Aufziehverfahren und Befestigungsverfahren auf der dus-
seren Oberfliche des Tambours der Karde aufgebracht. Zur Erzielung von hohen Produktionsmengen wurden die Dreh-
zahlen der Tambouren in den letzten Jahren immer mehr erhéht. D.h. inzwischen werden Tambouren mit Drehzahlen von
Uber 600 U/min eingesetzt. Durch die Erhéhung der Drehzahlen werden die Zentrifugalkrafte am Tambour der Karde er-
héht, welche ungleichmassige elastische Verformungen im Durchmesserbereich des Tambours der Karde herbeifiihren
bedingt durch die auftretenden ungleichméassigen Spannungen. Durch die auftretenden beschriebenen ungleichmassigen
elastischen Verformungen im Trommelbereich kann sich der im Ruhezustand eingestellte Kardierspalt im Betriebszustand
verandern was zu Verschlechterungen der Kardierung durch Verlust an Kardierflache wie auch zu Kollisionen der Garni-
turen und somit zu Beschadigungen der Garnituren flihren kann. Grundlage fir eine Einstellung des Kardierspaltes ist
das Wissen wann dieser Null ist, also eine Beriihrung der sich gegentiberliegenden Bauteile erfolgt. Auf diese Weise kann
eine einfache Eichung vorhandener Einstellvorrichtungen erfolgen. Durch diese exakte Kontaktfeststellung kann einerseits
eine exakte Einhaltung des Kardierspaltes erreicht werden und andererseits eine Beschadigung der Bauteile vermieden
werden.

[0004] Es sind verschiedene Vorrichtungen und Verfahren bekannt, welche zur Bestimmung des Kardierspaltes res-
pektive einer Berllhrung der sich gegenuberliegenden Bauteile Anwendung finden. Beispielsweise ist in der DE
102006 002 812 A1 ist eine Vorrichtung und ein entsprechendes Verfahren zur Bestimmung des Kardierspaltes beschrie-
ben. Bei einer Spinnereivorbereitungsmaschine, insbesondere einer Karde, Krempel oder dergleichen, werden zur Uber-
wachung und/oder Einstellung von Absténden und Bauteilen, bei der eine garnierte, schnell rotierende Walze mindestens
einem garnierten und/oder nicht garnierten Bauteil gegeniberliegt und der Abstand zwischen den einander gegeniber-
liegenden Bauteilen &nderbar ist, gegeneinander elekirisch isoliert. Als jeweilige Kontaktelemente sind diese Bauteile an
einen elektrischen Stromkreis angeschlossen, in dem sich ein Messglied zur Kontaktfeststellung befindet. Die garnierte,
schnell rotierende Walze ist beispielsweise ein Tambour einer Karde, wobei das gegeniberliegende, garnierte und/oder
nicht garnierte Bauteil beispielsweise eine Abnehmerwalze, ein Wanderdeckel oder eine Leitflache aufweisendes Ver-
schalungssegment sind. Zwischen der Walze und dem beabstandet angeordneten Bauteil befindet sich der sogenannte
Kardierspalt. Dieser Kardierspalt ist sehr eng und kann sich beispielsweise wahrend des Betriebs der Maschine durch
eine Erwarmung der Bauteile verdndern. Dabei kann es zu Kontakten zwischen der schnell rotierenden Walze und dem
gegenuberliegenden Bauteil kommen. Derartige Kontakte sind mdglichst zu vermeiden.

[0005] In der DE 10 2006 002 812 A1 wird zur Abhilfe dementsprechend vorgeschlagen, einen unerwlinscht haufigen
Kontakt zwischen den Bauteilen und damit einen Garniturschaden zu vermeiden, indem die Menge der Kontakte ermittelt
wird, wodurch eine Anzeige bzw. Reaktion bei nur einem dieser Kontakte oder bei nur geringem Kontakt vermieden wird.
Insbesondere wird dadurch eine unerwiinschte Abschaltung der Maschine vermieden. Um dies zu erreichen, wird eine
Bewertung der Anzahl der Kontakte einer bestimmten Kontaktdauer, z.B. einer Kontaktdauer von 0,1 ms, 1 ms oder 2 ms
gefiltert. Hierfr ist eine Zahleinrichtung vorhanden, welche die Anzahl der Kontakte zwischen einer Kardengarnitur und
einer Garniturleiste pro Zeiteinheit ermittelt. Diese Anzahl bzw. Menge der Kontakte wird zur weiteren Auswertung und zur
daraus resultierenden Reaktion, beispielsweise zum Anhalten der Karde oder zum weiteren Betrieb der Karde verwendet.

[0006] Weiter offenbart die CH 695 351 A5 eine Vorrichtung, um eine Beriihrung zwischen zwei Bauteilen festzustellen. Es
ist ein Kontakt zwischen den Spitzen der Garnitur der als mindestens ein Wanderdeckelstab ausgebildeten Gegenflache
und den Spitzen der Garnitur der als Tambour ausgebildeten Walze durch Verlagerung der Wanderdeckelstabe herstellbar
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dabei ist dieser Kontakt durch eine sensorische Einrichtung feststellbar, wobei fir die Feststellung des Kontaktes eine
Schallmessung eines auf die Maschine Ubertragenen Kérperschalls oder eine Widerstand- oder Strommessung in einem
durch die sich beruhrenden Bauteile angelegten Stromkreis herangezogen wird.

[0007] Es sind auch verschiedene berlhrungslose Messverfahren und entsprechende Vorrichtungen zum Ermitteln des
Abstandes respektive einer Beriihrung von Garniturspitzen in Textilmaschinen bekannt. So ist beispielsweise in der DE
42 35 610 A1 ein induktiver Sensor offenbart, der dem Wanderdeckel einer Karde zugeordnet ist und der Garnitur des
Tambours gegenlberliegt. In der DE 102 51 574 A1 ist ein optischer Sensor beschrieben, der den Abstand zwischen den
freien Enden der Garnituren sowie entsprechenden Bezugsflachen zu erfassen vermag. Die DE 39 13 996 A1 offenbart
ebenfalls berlihrungslose Sensoren, wobei hier kapazitive, induktive sowie optische Sensoren genannt sind.

[0008] Ebenfalls kommen indirekte Messverfahren zur Anwendung. Indirekte Messmethoden sind solche, bei denen nicht
der unmittelbare Abstand, der sich gegentiberliegenden Garniturspitzen, gemessen wird. Ein Beispiel hierfiir ist in der
oben genannten DE 42 35 610 A1 beschrieben, welche eine Abstandsmessung der Garnitur des Tambours zu einem
Wanderdeckelstab, in dem lediglich die Sensoren untergebracht sind, offenbart. Entsprechend der DE 39 13 996 A1 sind
an den Stirnseiten der Garnituren Fihler vorgesehen, die dem Tambour zugeordnet sind und den Abstand zu gegenuber-
liegenden Gegenstiicken am Wanderdeckel messen. Auch ist es bekannt, den Abstand der Gleitschuhe, die Gber Wander-
deckelképfe an den Wanderdeckelstaben angebracht sind, zur Wanderdeckelgarnitur zu ermitteln. Aus diesen indirekten
Abstandsmessungen wird dann auf den unmittelbaren Abstand der Garniturspitzen geschlossen, wodurch eine Beriihrung
festgestellt werden kann.

[0009] Die bekannten Verfahren und Messmethoden haben den Nachteil, dass eine Bestimmung einer Berlhrung nur mit
einem grossen technischen Aufwand.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung ist es die Nachteile des Standes der Technik zu beheben und eine Feststellung einer
Beruhrung von zwei sich gegeniiberliegenden Bauteilen resp. Garnituren mit einer hohen Genauigkeit zu erméglichen.

[0011] Die Aufgabe wird durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil des unabhéngigen Patentanspruchs geldst.

[0012] Zur Lésung der Aufgabe wird eine neuartige Karde vorgeschlagen mit einem Maschinenrahmen und mit einer
Steuerung und mit einem auf seiner dusseren Oberflache mit einer Garnitur versehenen Tambour und mit Arbeitsele-
menten, welche der dusseren Oberflache des Tambours gegeniberliegend angeordnet sind. Der Tambour ist in einer
Langsachse mit zwei Achsstummeln oder einer durchgehenden Achse mit einem ersten Ende und einem in der Langsach-
se gegenliberliegenden zweiten Ende ausgebildet. An zumindest einem der Achsstummel oder an zumindest einem Ende
der Achse ist ein Beschleunigungssensor zur Messung von Kérperschall stirnseitig angebracht. Damit ist der Beschleuni-
gungssensor an einem sich drehenden Element angebracht, wobei das Element eine mit der usseren Oberflache des
Tambours synchrone Drehbewegung ausfuhrt. Durch den Beschleunigungssensor wird der sich durch die bewegenden
Bauteile ergebende Kérperschall gemessen. Wenn sich die bewegten Bauteile respektive deren Oberflachen oder Garni-
turen nahekommen, werden die Bauteile und die sich in unmittelbarer N&he der Bauteile befindliche Luft in Schwingung
versetzt. Diese Schwingung wird durch die Bauteile weitergeleitet und als Kérperschall bezeichnet. Beispielsweise erzeugt
eine Beruhrung zwischen einem Arbeitselement der Garnitur (Sadgezahne) des Tambours ein charakteristisches Geréusch.
Ist das Arbeitselement als ein Wanderdeckel mit einer durch Nadeln gebildeten Garnitur ausgestaltet, wird bereits bei einer
Beruhrung einzelner Nadeln einer Garnitur eines Wanderdeckels und einzelnen Sagezahnen der Garnitur des Tambours
ein Kérperschall erzeugt. Die Intensitat und die Frequenz dieses Kérperschalls sind abhéngig von verschiedenen Maschi-
nen- und Prozessparametern, wie beispielsweise: eine Geschwindigkeit der Bauteile selbst oder relativ zueinander, die Art,
Form und Beschaffenheit der Oberflachen der Bauteile, dem Material der Bauteile und nicht zuletzt auch einer tatsachli-
chen Beruhrung der aneinander vorbei bewegten Bauteile. Insbesondere sind fur die Intensitat (Amplitude) und Frequenz
die Periodizitat der Sdgezahngarnitur des Tambours, eine Tambourdrehzahl und ein Tambourdurchmesser bestimmend.

[0013] Der Kérperschall wird verursacht beim Berlhren der Nadeln der Wanderdeckelgarnitur mit den Sagezahnen der
Tambourgarnitur. Um ein moglichst gutes Signal zu erfassen, ist es von Vorteil, wenn der Kérperschallsensor méglichst
nahe beim Entstehungspunkt des Kérperschalls angebracht wird. Alle Ubergénge und vor allem Lager wirken fir das
Kérperschallgerdusch wie ein Filter, wodurch nur noch ein Teil des tatsachlich erzeugten Kérperschalls durch den Sensor
erfasst werden kann. Dazu kommen Lagergerdusche, welche einen Grundgerduschpegel verursachen. Durch Filterung
der in Form von Kérperschall gemessenen Schallemissionen gelingt es, das Kérperschallgerdusch der Lagergerdusche
oder anderer Bauteile der Karde zu eliminieren, damit eine Berlihrung erkannt werden kann.

[0014] Dadurch dass die vorgesehene Anordnung des Beschleunigungssensors an einem der Achsstummel oder an ei-
nem Ende der Achse, ist der Beschleunigungssensor an einem drehenden Element angebracht. Dadurch hat der am
Umfang des Tambours erzeugte Kérperschall keine oder wenige Materiallbergange zwischen dem Ort der Erzeugung
und dem Ort der Messung zu Uberwinden, wodurch Stérgerausche, wie sie beispielsweise durch die Lagerung entstehen,
weitgehend ausgeblendet werden kénnen. Ein Anbringen des Beschleunigungssensors am drehenden Element hat auch
den Vorteil, dass die Messung des Kérperschalls immer an der gleichen Position in Bezug auf die dussere Oberflache
des Tambours erfolgt und dadurch bestimmt werden kann, wo die Beriihrung in Bezug auf die dussere Oberflache statt-
gefunden hat.
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[0015] Dadurch dass der Beschleunigungssensor direkt an der Achse oder am Achsstummel befestigt ist, wird ein, durch
den Kérperschall zu durchlaufender, Ubergang von einem sich drehenden Element auf ein stehendes Element vermie-
den. Vorteilhafterweise ist am zweiten Achsstummel oder am zweiten Ende der Achse ein weiterer Beschleunigungssen-
sor angeordnet. Eine Anordnung von mehreren Beschleunigungssensoren beglnstigt eine fehlerfreie Feststellung von
Beruhrungen. Eine Verdoppelung der Beschleunigungssensoren erméglicht die Erfassung geringster Berlihrungen, bei-
spielsweise ein Touchieren einer einzelnen Nadel einer Wanderdeckelgarnitur mit einer Spitze eines Sagezahns der Tam-
bourgarnitur. Damit gelingt es kleinste Beriihrungen der beiden Garnituren zu erkennen und entsprechende Gegenmass-
nahmen einzuleiten.

[0016] Durch eine Ausrustung des Trommelantriebs mit einer Drehwinkelmessung durch einen sogenannten Indexsensor
kann bei jeder einzelnen Umdrehung des Tambours die Lage der Sensoren relativ zur Maschine erfasst werden. Der
Indexsensor gibt bei jeder Umdrehung des Tambours jeweils die Position (Azimut) 0° an. Somit ist jederzeit eine exakte
Position der Sensoren gemessen in einem Drehwinkel um die LAngsachse des Tambours bekannt. Damit kann bei Auftre-
ten einer Beriihrung durch eine entsprechende Auswertung der Messungen des Kérperschalls beispielsweise festgestellt
werden, welcher der an einer Oberfldche des Tambours entlanglaufenden Wanderdeckelstébe diese Beriihrung verursacht
hat. Es ist auch méglich festzustellen, ob die gemessenen Beriihrungen durch eine ungleichméassige Ausdehnung des
Tambours erfolgt sind.

[0017] Ebenfalls kann die Position nicht nur Gber den Umfang des Tambours verortet werden, sondern auch in seiner
Lange festgelegt werden. Dies gelingt durch die Anordnung der zwei Beschleunigungssensoren an entgegengesetzten
Enden der Achse oder an sich gegeniiberliegenden Achsstummeln. Auf diese Weise kann beispielsweise festgestellt wer-
den, dass sich durch eine Verbiegung der Wanderdeckelstabe, beispielsweise aufgrund einer zu hohen Temperaturent-
wicklung, eine Berlhrung der Garnitur der Wanderdeckelstibe mit der Tambourgarnitur in einem bestimmten Bereich der
Lange des Tambours ereignet hat oder hauft.

[0018] Bevorzugterweise weisen die Beschleunigungssensoren einen Messbereich von 10kHz bis 500 kHz auf. Erfah-
rungsgemass ist der durch Beriihrungen zwischen den Nadeln der Wanderdeckelstdbe und der Garnitur des Tambours
erzeugte Kérperschall in einem Bereich von 10kHz bis 300 kHz. Ein grésserer Messbereich wirde einen entsprechend
héheren Aufwand an Filtern bedeuten, um die Stérgerausche zu eliminieren. Bevorzugterweise ist eine Auswertung in
einem Bereich von 10 kHz bis 300 kHz vorgesehen. In einer spekiralen Analyse wird eine Hauptkomponente des durch
die Berlhrungen von Nadeln und S&gezahnen erzeugten Kérperschalls in einem Frequenzbereich von 10 bis 30 kHz
ausgewertet.

[0019] Vorteilhafterweise ist eine Auswerteeinheit vorgesehen ist, welche bei einem Uberschreiten eines bestimmten
Schallpegels eine Anzeige zur Visualisierung und zur Weiterleitung eines Signals an eine Steuerung der Karde vorgese-
hen. Die Auswerteeinheit nimmt die Signale der Beschleunigungssensoren auf und wertet diese dahingehend aus, dass
eine tatsachliche Beriihrung zwischen den Bauteilen erkannt werden kann. Vorteilhafterweise ist die Auswerteeinheit am
Maschinenrahmen orts- und drehfest befestigt. Umso naher die Auswerteeinheit an den Messungen angebracht ist, desto
einfacher ist die Auswertung selbst.

[0020] Die Signallbertragung vom Beschleunigungssensor zur Auswerteeinheit kann konventionell Uber einen Schleif-
kontakt erfolgen. Es ist jedoch von Vorteil, wenn eine drahtlose Signal-Ubertragung zwischen dem Beschleunigungssen-
sor und der Auswerteeinrichtung vorgesehen ist. Bei einer drahtlosen Ubertragung ergeben sich keine Abnutzungen der
Ubertragungselemente und die Technik kann wartungsfrei angewendet werden. Zudem ergibt sich durch diese Anordnung
die Sicherheit einer drahtgebundenen Signallibertragung des ausgewerteten Messsignals an die Steuerung.

[0021] Dasselbe Prinzip gilt fir die notwendige Energieversorgung der Beschleunigungssensoren und der Auswerteein-
heit. Die Energieversorgung kann ebenfalls konventionell Uber Schleifkontakte erfolgen. Es ist jedoch von Vorteil, wenn
eine Energiezufihrung zu den Beschleunigungssensoren und / oder der Auswerteeinrichtung durch einen offenen rotie-
renden Transformator oder einen offenen Elektromotor vorgesehen ist. Diese Energieversorgungen zwischen stehenden
und drehenden Bauteilen ist Stand der Technik und hat sich in seiner Anwendung bewahrt. Von Vorteil ist es jedoch, wenn
eine induktive Energielbertragung durch drahtlose Lademodule vorgesehen ist. Drahtlose Lademodule nutzen ein elek-
tromagnetisches Feld, um Energie zwischen zwei Objekten zu Ubertragen. Die Energie wird Uber eine induktive Kopplung
an ein elektrisches Gerat gesendet, das diese Energie dann zum Laden von Batterien oder zum Betreiben des Gerétes
nutzen kann.

[0022] Durch eine entsprechende Auswertung der Messungen des Kérperschalls kdnnen Berihrungen zwischen der
Oberflache des Tambours respektive der sich auf der Oberflache befindlichen Garnitur mit den unterschiedlichsten dem
Tambour gegenuberliegenden Bauteile festgestellt werden. Dabei kénnen die dem Tambour gegentiiberliegenden Bauteile
als Messer, Leitbleche, Kardierelemente, Wanderdeckel oder garnierte Walzen ausgebildet sein.

[0023] Weiter ist es von Vorteil, wenn eine Eingabeeinrichtung und/oder eine Erkennungseinrichtung zur Eingabe bzw.
Erkennung des Garniturtyps der Garnitur des Tambours, der Oberflachenstruktur der gegeniberliegenden Teile, und/oder
von produktionsabhangigen GréBen, insbesondere der Produktionsrate, der Art und/oder der Feuchtigkeit der Fasern,
vorgesehen ist. Dadurch wird die Auswertung der Messung des Kérperschalls verbessert. Die Steuerung respektive deren
Software kann diese die Kérperschallerzeugung beeinflussenden Faktoren in der Auswertung der Resultate der Messun-
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gen der Beschleunigungssensoren bericksichtigen und entsprechend eine genauere Signalisierung von Gefahrenpoten-
tialen erzeugen. Insbesondere sind fiir die Intensitat (Amplitude) und Frequenz die Periodizitat eine Sdgezahngarnitur des
Tambours, eine Tambourdrehzahl und ein Tambourdurchmesser bestimmend.

[0024] Weiter wird ein Verfahren zum Betreiben einer Karde, welche nach obiger Beschreibung ausgebildet ist, vorge-
schlagen. Aus dem gemessenen Kérperschall wird in einer Auswerteeinheit ein Schallpegel gebildet wird und eine Beriuh-
rung der Garnitur des Tambours mit dem gegentiberliegenden Arbeitselement bestimmt

[0025] Bevorzugterweise wird bei einem Uberschreiten eines oberen Grenzpegels oder bei einem Uberschreiten einer
bestimmten Dauer eines unteren Grenzpegels die Karde ausgeschaltet. Es ist vorteilhaft, mdgliche Crashs vorherzusehen,
um entsprechend reagieren zu kénnen, damit Maschinenschaden verhindert oder minimiert werden. Mit der Kérperschall-
Uberwachung ist dies bei entsprechenden Umsténden mdéglich. Durch einen Crash wird ein starkes Kérperschallgerausch
verursacht. Stellt man den Schallverstarker respektive die Auswertung so ein, dass beim normalen Betrieb die Crash-
Schwelle nicht Uberschritten wird, ist der entsprechende Ausgang als Crash-Detektion nutzbar. Der korrespondierende
Eingang der Maschinensteuerung muss schnell sein um entsprechend zu reagieren, beispielsweise durch ein Abschalten
einer Materialzufihrung, eine Drehzahlreduktion oder Abschaltung des Tambours oder ein Anheben des dem Tambour
gegeniberliegenden Bauteils. Wird ein unterer Grenzpegel dauerhaft unterschritten, ist darauf zu schliessen, dass ent-
weder keine Kardierung erfolgt oder die Beschleunigungssensoren ausgefallen sind. Aus Sicherheitsgriinden wird auch
in einem derartigen Fall die Karde ausgeschaltet, da nicht mehr sichergestellt ist, dass eine folgenschwere Beruhrung
rechtzeitig erkannt werden kann.

[0026] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Karde nach dem Stand der Technik;
Figur 2 eine schematische Darstellung eines Tambours nach der Erfindung in einer ersten Ausfuhrungsform;
Figur 3 eine schematische Darstellung eines Tambours nach der Erfindung in einer zweiten Ausfuhrungsform und

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Verfahrensanordnung nach der Erfindung.

[0027] Figur 1 zeigt in einer schematischen Darstellung eine Karde 1 nach dem Stand der Technik. Fasergut 2 gelangt
nach dem es verschiedene Prozessstufen einer Putzerei durchlaufen hat in einen Vorreisser 3. Das Fasergut 2 wird durch
die im Vorreisser 3 enthaltenen Walzen und Arbeitselemente 12 geéffnet und gleichzeitig von einem Teil der darin enthal-
tenen Verunreinigungen befreit. Die letzte Vorreisserwalze des Vorreissers 3 Ubergibt das Fasergut schliesslich an den
Tambour 4 der Karde 1, welche das Fasergut vollstindig in Einzelfasern aufldst, reinigt und parallelisiert. Der Tambour
4 arbeitet dazu mit Wanderdeckeln 5 und anderen verschiedenen Arbeitselementen 12 zusammen. Der Tambour 4 wird
in einer Drehrichtung 13 bewegt und fuhrt die Fasern vom Vorreisser 3 zum Abnehmer 6. Dabei werden die Fasern durch
eine Vorkardierzone 9, anschliessend an den Wanderdeckeln 5 vorbei und Uber eine Nachkardierzone 10 zum Abneh-
mer 6 gefordert. In der Vorkardierzone 9 wie auch der Nachkardierzone 10 werden Arbeitselemente 12 eingesetzt. Als
Arbeitselemente 12 werden in der Vorkardierzone 9 und der Nachkardierzone 10 unter anderem Kardierelemente zur Par-
allelisierung der Fasern und Ausscheideelemente zur Ausscheidung von Trash-Teilen und Kurz-Fasern genutzt. Zwischen
dem Abnehmer 6 und dem Vorreisser 3 durchlauft das auf dem Tambour verbliebene Fasergut in Drehrichtung 13 des
Tambours 4 gesehen noch eine Unterkardierzone 11. In der Unterkardierzone 11 werden heute meist keine Ausscheide-
elemente eingesetzt. Nachdem die Fasern zum Teil mehrere Umlaufe auf dem Tambour 4 durchgefihrt haben, werden
sie vom Abnehmer 6 in Form eines Faservlieses von der Tambour 4 abgenommen und mit einer Bandbildungseinheit 7 zu
einem Kardenband 8 umgeformt. Das Kardenband 8 wird anschliessend in eine Kanne fur den Weitertransport abgelegt
(nicht gezeigt).

[0028] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Tambours 4 nach der Erfindung in einer ersten Ausfihrungsform.
Der Tambour 4 ist als Hohlzylinder mit einer LAngsachse 14 und einer dusseren Oberfliche 17 ausgebildet. Zur Stitzung
des Hohlzylinders sind zwei Speichen 22 in den Hohlzylinder eingebracht, welche den Hohlzylinder mit einer innenliegen-
den Uber die gesamte Langsachse 14 des Tambours 4 durchgehende Achse 21 verbindet. An beiden Achsenden 15 und
16 ist eine Lagerung 23 des Tambours 4 vorgesehen. In diesen Lagern 23 ist der Tambour 4 in einem Maschinenrahmen
30 gehalten und dreht sich im Betrieb in Drehrichtung 13. Auf der ausseren Oberflache 17 des Tambours ist eine Garnitur
18 aufgebracht. Derartige Garnituren 18 sind meist als Sdgezahngarnituren ausgebildet und werden in Drahtform auf
den Tambour 4 aufgewickelt. Am ersten Achsenende 15 ist stirnseitig ein Beschleunigungssensoren 24 angebracht zur
Messung eines Kérperschalls. Dem stirnseitig an der sich drehenden Achse 21 angebrachten Beschleunigungssensor
24 gegeniberliegend ist eine im Maschinenrahmen 30 gehaltene Auswerteeinheit 25 vorgesehen. Die Messwerte vom
Beschleunigungssensor 24 werden dabei drahtlos an die Auswerteeinheit 25 lbertragen. Gleichzeitig wird Uber ein elek-
tromagnetisches Feld die fir den Betrieb notwendige Energie an den Beschleunigungssensor 24 Ubertragen.

[0029] Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung eines Tambours 4 nach der Erfindung in einer zweiten Ausfuhrungs-
form. Der Tambour 4 ist als Hohlzylinder mit einer Langsachse 14 und einer dusseren Oberflache 17 ausgebildet. Zur
Stitzung des Hohlzylinders sind zwei Speichen 22 in den Hohlzylinder eingebracht, welche den Hohlzylinder mit zwei
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innenliegenden inder LAngsachse 14 angeordneten Achsstummeln 19 und 20 verbindet. An beiden Achsstummeln 19 und
20 ist eine Lagerung 23 des Tambours 4 vorgesehen. In diesen Lagern 23 ist der Tambour 4 in einem Maschinenrahmen
30 gehalten und dreht sich im Betrieb in Drehrichtung 13. Auf der dusseren Oberflache 17 des Tambours ist eine Gar-
nitur 18 aufgebracht. Am ersten Achsstummel 15 und am zweiten Achsstummel 16 ist stirnseitig jeweils ein Beschleuni-
gungssensoren 24 angebracht zur Messung eines Kérperschalls. Den stirnseitig an den sich drehenden Achsstummeln
19 und 20 angebrachten Beschleunigungssensoren 24 gegeniiberliegend ist jeweils eine im Maschinenrahmen 30 gehal-
tene Auswerteeinheit 25 vorgesehen. Die Messwerte von den Beschleunigungssensoren 24 werden dabei drahtlos an
die Auswerteeinheiten 25 Ubertragen. Gleichzeitig wird Uber ein elektromagnetisches Feld die fir den Betrieb notwendige
Energie an die Beschleunigungssensoren 24 Ubertragen.

[0030] Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung einer Verfahrensanordnung nach der Erfindung. Der Tambour 4 ist in
seiner Ausbildung und der Anordnung von Achse 21, Lagerung 23, Beschleunigungssensor 24, Auswerteeinheit 25 mit
der Ausfuhrungsform nach Figur 2 identisch, weshalb auf die Beschreibung nach Figur 2 verwiesen wird. Der Beschleu-
nigungssensor 24 bewegt sich zusammen mit dem Tambour 4 in Drehrichtung 13 um die LAngsachse 14. Die Messignale
des Beschleunigungssensors 24 werden drahtlos an die im Maschinenrahmen 30 ortsfest gehaltenen Auswerteeinheit
25 Ubertragen. Drahtgebunden oder beispielsweise Uber WiFi werden die ausgewerteten Messignale von der Auswerte-
einheit 25 zu einer Steuerung 27 Ubertragen.

[0031] Die Steuerung 27 ist mit einer Anzeige 26 und einer Eingabevorrichtung 28 verbunden. Die Anzeige 26 wird durch
die Steuerung 27 aktiviert, sobald sich aus der Auswertung des Beschleunigungssensors 24 eine nicht erwartete Situation
ergibt. Wenn beispielsweise ein Schallpegel Uberschritten wird, weil eine Berlhrung der Garnitur 18 mit einem der Garni-
tur 18 gegeniiberliegenden Arbeitselement 12 erfolgt ist. Uber eine Eingabevorrichtung 28 kann auf die in der Steuerung
27 hinterlegten Sollwerte respektive Grenzwerte der Kérperschallmessung zugegriffen werden. Um eine Verbesserung
der Kérperschallmessung zu erreichen, kdnnen Uber die Eingabevorrichtung 28 die am Tambour 4 verwendeten Bauteile,
wie beispielsweise des Garniturtyps der Garnitur 18 des Tambours 4, der Oberflachenstruktur der gegeniliberliegenden
Arbeitselemente 12 an die Steuerung 27 Ubermittelt werden. Weiter ist auch eine Eingabe von produktionsabhangigen
Grossen, insbesondere der Produktionsrate, der Art und/oder der Feuchtigkeit der Fasern mdéglich. Bei einer weiter fort-
geschrittenen Automation der Karde ist eine Erkennungseinrichtung 29 mit der Steuerung 27 verkniipft welche die einge-
setzten Bauteile des Tambours 4 erkennt. Beispielsweise kann Uber eine Barcode-Erkennung bei einem Austausch von
Arbeitselementen 12 deren Eigenschaften oder auch die Eigenschaften der zu verarbeitenden Fasern direkt in die Steue-
rung 27 eingelesen werden ohne dass die Eingabevorrichtung 28 genutzt werden muss.

[0032] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt.
Abwandlungen im Rahmen der Patentanspriiche sind ebenso méglich wie eine Kombination der Merkmale, auch wenn
diese in unterschiedlichen Ausfiuhrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Legende

[0033]

1 Karde

2 Fasergut

3 Vorreisser

4 Tambour

5 Wanderdeckel

6 Abnehmer

7 Bandbildungseinheit

8 Faserband

9 Vorkardierzone

10 Nachkardierzone

11 Unterkardierzone

12 Arbeitselement

13  Drehrichtung

14  Langsachse Tambour
15 Erstes Ende der Achse
16 Zweites Ende der Achse
17 Oberflache Tambour
18 Garnitur Tambour

19 Erster Achsstummel
20 Zweiter Achsstummel
21 Achse

22  Speiche

23  Lagerung

24  Beschleunigungssensor
25 Auswerteeinheit
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26 Anzeige

27  Steuerung

28  Eingabevorrichtung

29  Erkennungseinrichtung
30  Maschinenrahmen
Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

Karde (1) mit einem Maschinenrahmen (30) und mit einer Steuerung (27) und mit einem auf seiner dusseren Oberfla-
che (17) mit einer Garnitur (18) versehenen Tambour (4) und mit Arbeitselementen (12) welche der dusseren Ober-
flache (17) des Tambours (4) gegenuberliegend angeordnet sind, wobei der Tambour (4) in einer Langsachse (14)
mit zwei Achsstummeln (19, 20) oder einer durchgehenden Achse (21) mit einem ersten Ende (15) und einem in der
Langsachse (14) gegenlberliegenden zweiten Ende (16) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass an zumindest
einem der Achsstummel (19, 20) oder an zumindest dem ersten Ende (15) der Achse (21) ein Beschleunigungssensor
(24) zur Messung von Kérperschall stirnseitig angebracht ist.

Karde (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am zweiten Achsstummel (19, 20) oder am zweiten Ende
(16) der Achse (21) ein weiterer Beschleunigungssensor (24) angeordnet ist.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungssensoren (24)
einen Messbereich von 10kHz bis 500 kHz aufweisen.

Karde (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auswertung in einem Bereich von 10 kHz bis 300 kHz
vorgesehen ist.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auswerteeinheit (25) vorgese-
hen ist, welche bei einem Uberschreiten eines bestimmten Schallpegels eine Anzeige (26) zur Visualisierung und zur
Weiterleitung eines Signals an die Steuerung (27) der Karde (1) vorgesehen ist.

Karde (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerteeinheit (25) am Maschinenrahmen (30) orts-
und drehfest befestigt ist.

Karde (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine drahtlose Signal-Ubertragung
zwischen den Beschleunigungssensoren (24) und der Auswerteeinheit (25) vorgesehen ist.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Energiezufiihrung zu den Be-
schleunigungssensoren (24) eine induktive Energielbertragung vorgesehen ist.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Karde (1) eine Einstelleinrichtung
zur Veranderung der Position der gegeniberliegenden Arbeitselemente (12) aufweist.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die dem Tambour (4) gegenuberlie-
genden Arbeitselemente (12) als Messer, Leitbleche, Kardierelemente, Wanderdeckel oder garnierte Walzen ausge-
bildet sind.

Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Eingabeeinrichtung (28) und/
oder eine Erkennungseinrichtung (29) zur Eingabe bzw. Erkennung des Garniturtyps der Garnitur (18) des Tambours
(4), der Oberflachenstruktur der gegeniiberliegenden Arbeitselemente (12), und/oder von produktionsabhangigen
Grdssen, insbesondere der Produktionsrate, der Art und/oder der Feuchtigkeit der Fasern, vorgesehen ist.

Verfahren zum Betreiben einer Karde (1), wobei die Karde (1) nach einem der vorherigen Anspriiche ausgebildet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem gemessenen Kérperschall in einer Auswerteeinheit (25) ein Schallpegel
gebildet wird und eine Berlihrung der Garnitur (18) des Tambours (4) mit dem gegeniberliegenden Arbeitselement
(12) bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Uberschreiten eines oberen Grenzpegels oder
bei einem Uberschreiten einer bestimmten Dauer eines unteren Grenzpegels die Karde (1) ausgeschaltet wird.



CH 719416 A1

4 17 18 5
22\ Y, / v
T A e T L I
— — : 2 T 23
24 23 - / X | /
\
25 AN 21 .
\ \ 13 : /I 16
- \/ [ ~ 11 V] /
N R R N
H | It
HVANES T _AL
////< PR N e e
\ \
30 s § _ 30
Fig, 2 AiiAEAARRARRARRARRAR) )'|'|'||'||||'||||'||'||'||||'|




CH 719416 A1

4 14

22\
23\\1|||||||||||||||II\‘\II|||||HH|||||||}/|III\A

e — _— e _— —_— - p— _"‘ _—t ki e ————— — . — — — — — — -_—
i ! 5
A [V T AT\
'K‘/;’/ﬁ*/ﬂ/////f‘x’,-f’/f "< X\/ﬁf’/ Y
30 19 | ] 20 30
IREAAERERRRERRRRRARARRRERARRRRRRAARREERARREREE
23
Fig. 3

: \

12 / T

) TN
> \ 25\\24\ \ | /13

- - _E______,___,f.f____ﬁ .
! AN
A Y M AN
*’/f7/////x7/f gz 14

/

I|III||II oo 21

28 T T 117
Fig. 4




CH 719416 A1

RECHERCHENBERICHT ZUR Anmeldenummer: CH00125/22
SCHWEIZERISCHEN PATENTANMELDUNG

Klassifikation der Anmeldung (IPC): Recherchierte Sachgebiete (IPC):
D01G15/16, GO1H1/00, D01G31/00 DO1G

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE:

(Referenz des Dokuments, Kategorie, betroffene Anspriche, Angabe der massgeblichen Teile(*))

1 RBUSG7564 U1 10.07.2003

Kategorie: A Anspriche: 1
* Ganzes Dokument *

2 USZ020027339 A1 (RIETER AG MASCHF [CH]) 23.01.2020

Kategorie: A Anspriche: 1
* [0042]; [0049] - [0057] *

3 BE102007005681 A1 (TRUETZSCHLER GMBH & CO KG [DE]) 29.11.2007
Kategorie: A Anspriche: 1, 5, 6,9, 10
* [0003] - [0006]; [0026] - [0029]; Abbildungen 1, 3a -6 *

4 BE102005050804 A1 (TRUETZSCHLER GMBH & CO KG [DE]) 26.04.2007
Kategorie: A Anspriche: 1, 5, 6,9, 10
* [0025] - [0027]; Abbildungen 5, 6 *

5 RES9E00588T T2 (THIBEAU [FR]) 28.01.1999

Kategorie: A Anspriche: 1
* [0029]; Seite 8, Zeile 32 - Seite 9, Zeile 2; Abbildung 1 *

6 DE1020180101568 A1 (BOMAG GMBH [DE]) 02.07.2020

Kategorie: A Anspriche: 1, 8
* [0001]; [0020] - [0023]; [0028]; [0029]; Abbildungen 2A - 3 *

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE:

X: stellen fUr sich alleine genommen die Neuheit und/oder die D: wurden vom Anmelder in der Anmeldung angefihrt
erfinderische Tatigkeit in Frage T: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

Y: stellen in Kombination mit einem Dokument der selben E: Patentdokumente, deren Anmelde- oder Prioritatsdatum vor
Kategorie die erfinderische Tatigkeit in Frage dem Anmeldedatum der recherchierten Anmeldung liegt, die

A: definieren den allgemeinen Stand der Technik ohne aber erst nach diesem Datum verdffentlicht wurden
besondere Relevanz bezuglich Neuheit und erfinderischer  L: aus anderen Grinden angefiihrte Dokumente
Tatigkeit &: Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes

O: nichtschriftliche Offenbarung Dokument

P: wurden zwischen dem Anmeldedatum der recherchierten

Patentanmeldung und dem beanspruchten Prioritatsdatum
veroffentlicht

Die Recherche basiert auf der urspringlich eingereichten Fassung der Patentanspriiche. Eine nachtraglich eingereichte Neufassung
geanderter Patentanspriiche (Art. 51, Abs. 2 PatV) wird nicht bericksichtigt.

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fUr alle Patentanspriiche erstellt, fur die die erforderlichen
Gebuhren bezahlt wurden. Der/Die Patentanspruch/Patentanspriche 11 - 13 wurde(n) wegen
Nichtbezahlung der Anspruchsgebuhr fir diesen Bericht nicht bertcksichtigt (Art 53a, Abs. 2 PatV).

Rechercheur: Andreas Jorg
Recherchebehdrde, Ort: Eidgendssisches Institut flir Geistiges Eigentum, Bern
Abschlussdatum der Recherche: 24.03.2022

10



CH 719416 A1

FAMILIENTABELLE DER ZITIERTEN PATENTDOKUMENTE

Die Familienmitglieder sind gemass der Datenbank des Europaischen Patentamtes aufgefiihrt. Das Europaische Patentamt und das
Institut fir Geistiges Eigentum Ubernehmen keine Garantie fur die Daten. Diese dienen lediglich der zusatzlichen Information.

11

RU30756U U1 10.07.2003 RU30756U U1 10.07.2003
US2020027339 A1 23.01.2020 BR112019005320 A2  02.07.2019
EP3516099 A1 31.07.2019
Us2020027339 A1 23.01.2020
WO02018055508 A1 29.03.2018
CN109844193 A 04.06.2019
JP2019533094 A 14.11.2019
DE102007005601 A1 29.11.2007 BRPI10702294 A 15.01.2008
BRPI10702294 B1 13.03.2018
FR2901283 A1 23.11.2007
FR2901283 B1 01.07.2011
GB2438496 A 28.11.2007
GB2438496 B 09.03.2011
CN101092764 A 26.12.2007
CN101092764 B 22.02.2012
CH700821 B1 29.10.2010
DE102007005601 A1 29.11.2007
US2007266528 A1 22.11.2007
US7716791 B2 18.05.2010
DE102005050904 A1 26.04.2007 GB2431413 A 25.04.2007
GB2431413 B 17.11.2010
FR2892427 A1 27.04.2007
FR2892427 B1 13.08.2010
CH699255 B1 15.02.2010
BRPI10604317 A 21.08.2007
BRPI0604317 B1 12.09.2017
US2007089275 A1 26.04.2007
US7908714 B2 22.03.2011
CN1952228 A 25.04.2007
CN1952228 B 29.08.2012
DE102005050904 A1 26.04.2007
DE102005050904 B4 12.12.2019
DE69600589T T2 28.01.1999 JPH09170118 A 30.06.1997
FR2739398 A1 04.04.1997
FR2739398 B1 19.12.1997
DKO0765955T T3 16.11.1998
DE69600589T T2 28.01.1999
AT170573T T 15.09.1998
EP0765955 A1 02.04.1997
EP0765955 B1 02.09.1998
US5872440 A 16.02.1999
DE102018010156 A1  02.07.2020 DE102018010156 A1 02.07.2020



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - DRAWINGS
	Page 9 - DRAWINGS
	Page 10 - SEARCH_REPORT
	Page 11 - SEARCH_REPORT

