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(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
fur Karden, mit einer Steuer- und Regeleinrichtung und
mindestens einer Messvorrichtung. Jede vorhandene
Messvorrichtung misst jeweils eine Grésse, die in Zu-
sammenhang mit den Arbeitsverhéltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde. Jede vorhan-
dene und angeschlossene Messvorrichtung leitet die

Fig.1

gemessene Grdsse an die Steuer- und Regeleinrich-
tung weiter. Die Steuer- und Regeleinrichtung ermittelt
aufgrund der gemessenen Grdsse oder Grdssen einen
oder mehrere optimierte Einstellwerte fir mindestens
ein Maschinenelement der Karde oder des zugehérigen
Fullschachtes und steuert oder beeinflusst die entspre-
chenden Stellglieder fir die Einstellung des jeweiligen
Maschinenelementes entsprechend.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
fur Karden, mit einer Steuer- und Regeleinrichtung und
mindestens einer Messvorrichtung. Jede vorhandene
Messvorrichtung misst jeweils eine Grdsse, die in Zu-
sammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde. Jede vorhan-
dene und angeschlossene Messvorrichtung leitet die
gemessene Grosse an die Steuer- und Regeleinrich-
tung weiter. Die Steuer- und Regeleinrichtung ermittelt
aufgrund der gemessenen Grosse oder Gréssen einen
oder mehrere optimierte Einstellwerte flir mindestens
ein Maschinenelement der Karde oder des zugehérigen
Fillschachtes und steuert oder beeinflusst die entspre-
chenden Stellglieder fiir die Einstellung des jeweiligen
Maschinenelementes entsprechend.

Stand der Technik

[0002] Auf dem Gebiet der Karderie sind zahlreiche
Verfahren und Vorrichtungen fiir Karden bekannt, die
dazu dienen, die Qualitat der verarbeiteten Textilfasern
zu optimieren. Die bekannten Vorrichtungen oder Ver-
fahren beschreiben verschiedene Moglichkeiten Ma-
schinenelemente der Karde so einzustellen, dass eine
gewtlnschte Qualitat produziert wird. Der Fachmann
kann mit der Anwendung dieser Kenntnisse verschie-
denes bezwecken. Er kann aus einem bestimmten Aus-
gangsmaterial entweder die bestmogliche Faserband-
qualitat produzieren oder aus demselben Ausgangsma-
terial eine bestimmte Faserbandqualitat bei grésstmadg-
lichen Produktionsmenge produzieren. Die Spinnereien
versuchen verstandlicherweise beides zu erreichen: Ein
Faserband mit einer bestimmten Qualitat soll mit einem
moglichst billigen (d.h. qualitativ verhaltnismassig
schlechtem) Ausgangsmaterial hergestellt werden, wo-
bei die Produktionskosten durch eine mdéglichst hohe
Produktionsrate so klein wie mdglich gehalten werden
sollen. Es ist Aufgabe des Spinnereifachmannes hier
ein Optimum zu finden.

Der Stand der Technik auf dem Gebiet der Karderie bie-
tet zahlreiche Verfahren und Vorrichtungen an, um die
Qualitat der verarbeiteten Textilfasern zu optimieren.
Zum Beispiels offenbart die Schrift DE 196 51 893 A 1
ein Verfahren und eine Vorrichtung, bei der am Ausgang
der Karde die Stapelfaserlange und die Nissenzahl ge-
messen wird. Die Messung erfolgt wahrend dem Betrieb
der Karde, d.h. online. Eine Regelung verknipft die ge-
messene Nissenzahl und die Faserlangenverteilung
und ermittelt aufgrund dieser Verknlipfung die optima-
len Einstellwerte fir den Abstand der Garnituren von
Deckel und Trommel, fir die Drehzahl der Trommel oder
fur die Einstellung der Flexibelbégen. Die ermittelten
Einstellwerte werden an eine Steuerung weitergege-
ben, welche die genannten Stellgréssen anpasst. Die
Regelung wertet die Messdaten aufgrund von gespei-
cherten Kennfelder/Kennkurven aus und bestimmt die
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Einstellwerte fir die genannten Maschinenelemente.
Die Schrift DE 196 51 891 A1 beschreibt ein dhnliches
Verfahren und eine dhnliche Vorrichtung. Dabei wird am
Eingang und am Ausgang der Karde jeweils eine Faser-
probe entnommen und der Faserstapel gemessen. Aus
den Differenzwerten der Messungen wird der Faserkir-
zungsbetrag ermittelt. Uber eine &hnliche Regel- und
Steuereinrichtung wird der Abstand zwischen Tambour
und den Deckeln optimal eingestellt.

In DE 41 15 960 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrich-
tung fir Krempel beschrieben, die dazu dient den ge-
genseitigen Abstand von benachbarten Walzen auto-
matisch und geregelt ein- bzw. nachzustellen. Der Ab-
stand wird in Abhangigkeit von gemessenen Grdssen
eingestellt, wobei der Abstand selbst durch Sensoren
bestimmt wird. Diese gemessenen Grdssen kdnnen
charakteristische Parameter des hergestellten Vlieses
sein, es wird die Gleichmassigkeit oder die Oberfla-
chenbeschaffenheit des Vlieses genannt. In einer
Schrift des Anmelders, der EP 399 315 B1, werden Ver-
fahren und Vorrichtungen zur Optimierung der Reini-
gung von Baumwolle in mehreren Maschinen einer
Spinnerei beschrieben. Das Patent erwdhnt, dass Rei-
nigungselemente am Briseur vorhanden sein kénnen,
deren Reinigungsintensitat einstellbar sind. Das Patent
beschreibtim weiteren, dass die Steuerung der Putzerei
mit angeschlossenem Vorwerk so ausgelegt ist, dass,
je nach gewinschter Leistung, beziehungsweise ge-
wiinschtem Reinigungsgrad, der Rechner selber die op-
timale Einstellung fur die Arbeitselemente errechnet,
anzeigt und automatisch die Maschine einstellt. Die ein-
stellbaren Arbeitselemente sind dabei die Messer und
die Kardierelemente am Briseur, sowie die Drehzahlen
der Speisewalze der Karde und der Abnehmerwalze. In
der beschriebenen Vorrichtung ist dabei die zentrale
Steuerung mit einer Abgangmessvorrichtung verbun-
den.

Eine weitere Schrift des Anmelders, die EP 409 772, be-
schreibt eine ahnliche Vorrichtung. In der Beschreibung
dieser Schrift wird erwahnt, dass unter anderem die
Maoglichkeit besteht, die Menge der Nissen am Karden-
tambour mit einem Sensor zu ermitteln. Bei Uberschrei-
tung von festgesetzten Nissenzahl-Grenzwerten kon-
nen computergesteuert Veranderung an den Maschi-
neneinstellungen der Karde vorgenommen werden, so
dass die Nissenbildung beeinflusst wird. Es wird er-
wahnt, dass die moglichen Maschineneinstellungen
diejenigen sind, welche die Reinigungsintensitat (z.B.
am Briseur) beeinflussen. Auch hier sind die einstellba-
ren Reinigungselemente am Briseur erwahnt. Der Bri-
seurabgang wird gemass der Schrift ebenfalls durch
Sensoren gemessen und ausgewertet.

In einer dritten Schrift des Anmelders, der EP 0 801 158
A1, wird eine Sensorik und eine Regelung beschrieben,
die den Kardierspalt misst und regelt. Die Regelung be-
einflusst den Kardierspalt wahrend des Betriebes der
Karde, d.h. online. Die Schrift offenbart, dass der Kar-
dierspalt durch die Maschineneinstellungen und durch
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den Zustand der Garnitur beeinflusst wird, wobei sich
der Kardierspalt insbesondere in Abhangigkeit der Be-
triebsverhaltnisse andert. Als den Kardierspalt beein-
flussende Grossen werden die Betriebsdrehzahl des
Tambours, die Warmeerzeugung oder die Kiuihlung der
Karde und den Verschleiss der Garnituren angegeben.
In einer weiteren Schrift des Anmelders, in der CH 629
544, wird ein Stellmittel beschrieben, welches den Ab-
stand (zum Beispiel den Kardierspalt) zwischen zwei
Walzenoberflachen oder zwischen Walzen und Deckeln
einstellen kann. Die Stellmittel sind Gber Steuermittel
gesteuert, welche mit einem Messorgan in Verbindung
stehen. Das Messorgan kann den Umfang der Walzen
messen, womit der Abstand zwischen den Walzen be-
stimmt wird. Das Steuermittel steuert die Stellmittel, so-
dass der Abstand zwischen den Walzen trotz Warme
und Fliehkraft konstant gehalten werden kann. Die Er-
findung gemass dieser Schrift will Probleme vor allem
in der Anlaufphase, beziehungsweise bei Inbetriebnah-
me der Textilmaschine, I6sen, weil in dieser Phase die
Distanz zwischen den Walzen meist zu gross ist. Wei-
teren Stand der Technik bilden die Schriften des Anmel-
ders EP 410 429 A1, EP 412 446 A1 (beschreibt eine
Klimatisierung der Fasern in der Karde) und EP 787 841
Al

Zum Stand der Technik gehdéren auch zahlreiche
Messvorrichtungen, welche in den Vorrichtungen des
Standes der Technik, wie aber auch bei der erfindungs-
gemassen Vorrichtung Anwendung finden kdnnen. Wel-
che Messvorrichtungen im erfindungsgemassen Ge-
genstand konkret verwendet werden und wie sie funk-
tionieren, ist fir die Erfindung - so lange sie den ge-
winschten Messwert korrekt messen - nicht von Be-
lang.

[0003] Im folgenden wird daher nur auf einige
Messvorrichtungen hingewiesen, die beim Erfindungs-
gegenstand Anwendung finden kénnten.

So beschreibt das Patent CH 627 497 beispielsweise
eine Messvorrichtung zur verzdgerungsfreien Bestim-
mung des Faserbelages auf einem Tambour, Abneh-
mer, oder Vorreisser.

Die Schrift DE 39 28 197 C2 beansprucht eine Messvor-
richtung flr die Erfassung des Schmutzgehaltes im tex-
tilen Fasergut, zum Beispiel in Baumwolle. Die Vorrich-
tung kann Trash-Teile, Nissen, Schalennissen, Noppen
usw. messen.

Ein weiteres Patent, DE 240 35610 A 1, beschreibt eine
Vorrichtung zum Messen des Kardierspaltes. Es han-
delt sich dabei um einen speziellen Deckel (Wanderdek-
kel), der eine Messvorrichtung enthalt. Der Messdeckel
ist in der Lage, den Abstand zwischen den Garnituren
der Deckel und des Tambours zu ermitteln. Die Vorrich-
tung erlaubt die Messung wahrend des Betriebes der
Karde. Die Messwerte kdnnen einer Regeleinrichtung
dienen, um die Abstande zwischen Deckel und Walze
regulieren. Die Schrift EP 384 297 A1 des Anmelders
beschreibt ebenfalls eine Vorrichtung zur Messung von
Absténden in einer Karde, insbesondere zwischen
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Trommel und weiteren Bauteilen, wie Briseur, stationa-
ren Deckeln, Wanderdeckeln oder Abnehmer. Die Mes-
sung kann wahrend des Betriebes erfolgen.

Die Offenlegungsschrift DE 196 04 499 A 1 beschreibt
eine Messvorrichtung zum Erkennen von stdrenden
Partikeln, insbesondere Trashteilen, Nissen, Schalen-
nissen etc. im Faservies. Ein weiteres Nissenerfas-
sungsgerat offenbart EP 606 619 A1.

Die Erfindung

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik,
liegt dieser Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine oder
mehrere Vorrichtungen und dazugehdorige Verfahren zu
schaffen, welche die Verarbeitung der Textilfasern an
der Karde - wahrend deren Betriebes (d.h. online) - da-
hingehend optimieren, dass eine einmal vorgegebene
Qualitat im Endprodukt der Karde (z.B. im Faserband),
auch bei unterschiedlicher Produktion der Karde oder
bei kleineren Schwankungen in der Qualitat des Aus-
gangsmaterials, konstant gehalten wird.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch Vor-
richtungen und Verfahren mit den Merkmalen der unab-
hangigen Anspriche. Die beanspruchten Vorrichtungen
und die dazugehdrigen Verfahren stellen somit eigent-
lich eine Gruppe von Erfindungen dar, welche unterein-
ander in der Art verbunden sind, dass sie die einzige
allgemeine bzw. gemeinsame erfinderische Idee ver-
wirklichen, beziehungsweise umsetzen.

Die allgemeine Erfindungsidee ist dadurch zu charakte-
risieren, dass anhand von ausgewahlten Grdssen, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen an der
Karde stehen, Riickschliisse auf die Qualitat des verar-
beiteten Fasermaterials oder auf die Qualitat des Ver-
arbeitungsprozesses in der Karde gezogen werden
kénnen und im weiteren, dass diese durch die Verstel-
lung einzelner oder mehrerer ausgewahlter Maschinen-
elemente an der Karde oder am zugehdrigen Full-
schacht beeinflusst werden kénnen. Jede dieser ausge-
wahlten Grosse stellt einen Indikator fir die Faserqua-
litat oder fur die Verarbeitungsgiite der Karde dar. Die
Beeinflussung dieser Gréssen durch die Verstellung
von ausgewahlten Arbeitselementen verandert somit
auch die Verarbeitungsprozesse der Karde. Es ist erfin-
dungswesentlich, dass die Messung und Auswertung
dieser ausgewahlten Grosse oder Grossen wahrend
des Betriebes der Karde erfolgt. Nur so lassen sich
Schwankungen in der Verarbeitungsgiite des Faserma-
terials oder in der Qualitat des gerade verarbeiteten Fa-
sermaterial rechtzeitig erkennen und durch die praven-
tive Beeinflussung der Arbeitselemente auskorrigieren,
so dass man schlussendlich ein Kardenband mit kon-
stanter Qualitat erhalt. Zur Erfindungsidee gehért auch,
dass die beeinflussbaren Arbeitselemente zum Full-
schacht der Karde gehdren kénnen. Die Faseraufberei-
tung im Fullschacht hat einen wesentlichen Einfluss auf
die Faservorlage und damit bekannterweise auch auf
die Weiterverarbeitung in der Karde. Es ist daher auch
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Teil der Erfindungsidee, die erfindungsgemassen Vor-
richtungen auch im Fullschacht zu realisieren.

Die erfindungsgemassen Vorrichtungen fir Karden
oder/und fir deren Flllschachte mussen daher grund-
satzlich eine Steuer- und Regeleinrichtung und minde-
stens eine Messvorrichtung beinhalten, um die ausge-
wahlte Grdsse, die in Zusammenhang mit den Arbeits-
verhéltnissen der Karde steht, wahrend des Betriebes
der Karde zu messen. Unter "Messung der Grdsse" wird
natirlich die, beispielsweise elektrische, Messung ei-
nes Betrages gemeint, der dieser Grésse entspricht. Die
Messvorrichtung ist dann in der Lage aus diesem elek-
trischen Messsignal die effektive Grésse zu bestimmen.
Die Messvorrichtung muss, direkt oder indirekt, den Be-
trag der gemessenen Grdsse an die Steuer- und Rege-
leinrichtung weiterleiten. Die Steuer- und Regeleinrich-
tung ermittelt aufgrund der gemessenen Grosse oder -
wenn mehrere Messvorrichtung angeschlossen sind -
aufgrund der gemessenen Groéssen einen oder mehrere
optimierte Einstellwerte fir mindestens ein Maschinen-
element bzw. Arbeitselement der Karde oder des Fill-
schachtes. Die Ermittlung der optimalen Einstellwerte
durch die Regeleinrichtung kann aufgrund von abge-
speicherten Kennfeldern erfolgen. Die Regeleinrichtung
kann dadurch mehrere der gemessenen Grdssen
gleichzeitig berlicksichtigen.

Zur Erfindungsidee gehort auch die gezielte Auswahl
der Arbeits- bzw. Maschinenelementen an der Karde
oder am Fllschacht, welche durch die erfindungsge-
massen Vorrichtungen beeinflusst werden. Es hat sich
gezeigt, dass es fir jede Grosse ganz bestimmte Ar-
beitselemente gibt, mit welchen sich die jeweilige Gros-
se besonders gut beeinflussen lasst. Die erfindungsge-
masse Regelvorrichtung ermittelt daher aufgrund des
gemessenen Betrages der Grosse, welches Arbeitsele-
ment um wieviel verstellt werden muss. Zur Regelvor-
richtung gehdrt daher auch eine Steuervorrichtung, wel-
che die entsprechenden Stellglieder der zu beeinflus-
senden Arbeitselemente steuert. Die erfindungsgemas-
se Regel- und Steuervorrichtung kann auch mit zentra-
len Steuer-, Leitoder Uberwachungssystemen fiir die
Putzereilinien und Vorwerke verbunden sein. Dies gilt
insbesondere fiir die Steuervorrichtung. Unter Umstan-
den werden Veranderungen an Stellgréssen, d.h. an
den Einstellungen der Maschinenelemente der Karde
oder des Fiillschachtes, unter Berlicksichtigung weite-
rer Faktoren durchgefiihrt. Muss die Steuervorrichtung
z.B. die Produktion der Karde drosseln, so wird dieser
Vorgang auch an das zentrale Leitstelle der Putzerei si-
gnalisiert, welches z.B. einerseits das Bedienungsper-
sonal darliber informiert und andererseits automatisch
die Produktion von voroder nachgeschalteten Maschi-
nen drosselt (z.B. Produktion des Ballenéffners). Ein
weiteres Zusammenspiel zwischen der Regel- und
Steuervorrichtung und der zentralen Leitstelle der Put-
zerei besteht insofern, dass die zentrale Steuereinheit
die Verarbeitungsqualitdt der Fasern vorgeben oder
wahrend dem Betrieb dndern kann, wobei die Regel-
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und Steuervorrichtung die eigene Regulierung entspre-
chend umstellen muss. Wenn die Regelvorrichtung
mehrere mogliche Einstellwerte ermittelt hat, wird sie
denjenigen auswahlen, welcher am besten im Einklang
mit den Vorgaben der zentralen Leitstelle steht. Weil die
Regel- und Steuervorrichtung die Arbeitselemente der
Karde oder des Fullschachtes nicht nur in Abhéngigkeit
der gemessenen Grdsse steuern kann, sondern meist
auch weitere Faktoren wie die Vorgaben einer zentralen
Leitstelle berticksichtigen muss, kann auch von "Beein-
flussung" der Stellglieder gesprochen werden.

Wie bereits angedeutet, werden vorzugsweise die Be-
trage mehrerer Groéssen gleichzeitig gemessen und an
eine Regel- und Steuervorrichtung zur Auswertung
Ubermittelt. Die Regel- und Steuervorrichtung kann fur
die Auswertung mehrere Gréssen miteinander verkniip-
fen, falls Wechselwirkungen bestehen, oder fiir jede ein-
zelne Grésse die optimalen Einstellwerte der Maschi-
nenelemente separat bestimmen. Die Gite der Rege-
lung hangt selbstverstandlich nicht nur von der hier be-
anspruchten Erfindung ab, sondern auch von den ab-
gespeicherten Regelalgorithmen und Kennfelder ab.
[0006] Die Erfindung soll nun anhand von Ausflih-
rungsbeispielen und Figuren erldutert werden.

[0007] Die im folgenden beschriebene Figur 1 zeigt
ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung. In der Figur ist eine Karde 1 mit einem
Wanderdeckelaggregat 8 ersichtlich. In der Vor- und in
der Nachkardierzone der Karde befinden sich stationare
Kardiersegmente 7. Einige dieser Kardiersegmente 7
beinhalten erfindungsgemasse Messvorrichtungen,
welche die Kardierkrafte messen. Diese Kardierseg-
mente sind erfindungsgemass mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung 2 verbunden. Als Kardierkréfte werden
hier die Schubkrafte bezeichnet, welche auf den gemes-
senen Kardierelementen wirken und durch die Kardier-
arbeit der Garnituren erzeugt werden. Die gemessenen
Signale 5 werden von den Messvorrichtungen der Kar-
diersegmente 7 an die Steuer- und Regeleinrichtung 2
geleitet. Die Wanderdeckel im Wanderdeckelaggregat
8 koénnen ebenfalls erfindungsgemasse Messvorrich-
tungen zur Messung der Kardierkrafte beinhalten. Da
die Wanderdeckelstabe aber in Bewegung sind, muis-
sen die gemessenen Werte flr die Kardierkrafte draht-
los der Steuer- und Regeleinrichtung 2 Gbermittelt wer-
den. In der Figur 1 ist dies schematisch mit der Antenne
an der Steuerund Regeleinrichtung 2 angedeutet. Die
gezeigte Figur zeigt mehrere Messstellen fir die Kar-
dierkrafte. Es ist aber auch denkbar, dass nur eine
Messstelle fur die Kardierkrafte vorhanden ist.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung beinhaltet die Aus-
wertung der gemessenen Grossen 5. Die Steuer- und
Regeleinrichtung 2 der Figur 1 wertet die Signale 5 aus
und ermittelt, aufgrund von abgespeicherten Kennfel-
dern, Kenndaten und Regelalgorithmen, fiir ausgewahl-
te Maschinenelemente die optimalen Einstellwerte. Die-
se Einstellwerte, werden Uber die Leitungen 2.1 an die
entsprechenden Stellglieder weitergeleitet (nur sche-
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matisch dargestellt).

[0008] Die Figur 2 zeigt ein Detail aus der Figur 1. Es
werden ein Wanderdeckelstab 6 und ein stationares
Kardiersegment 7 in einer Detailansicht gezeigt. Die
Kardierkrafte (Schubkrafte) werden bei beiden Kardier-
elementen 6 und 7 (iber je eine piezoelektrische Schicht
3 gemessen. Diese piezoelektrischen Schichten 3 sind
mit einer Messvorrichtung 4 verbunden. Bei den Wan-
derdeckelstaben 6 ist die Messvorrichtung 4 zusétzlich
mit einer Funkeinrichtung ausgestattet, welche das ge-
messene Signal 5 drahtlos an die Steuer- und Regel-
einrichtung 2 sendet. Die Messvorrichtung 4 am statio-
naren Kardiersegment 7 leitet ein entsprechendes Si-
gnal 5 an die Steuer- und Regeleinrichtung 2 lber eine
Kabelverbindung weiter. Die hier beschriebene Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist beispielhaft zu verstehen.
Die Kardierkrafte werden hier Uber piezoelektrische
Schichten 3 und Uber die dazugehérigen Messvorrich-
tungen 4 gemessen und Uber die Signale 5 an die Steu-
er- und Regeleinrichtung 2 weitergeleitet. Die Erfin-
dungsidee ist aber nicht auf diese Ausfiihrungsform be-
schrankt, es gibt selbstverstandlich noch weitere
Messvorrichtungen und -methoden, um die Kardierkraf-
te zu messen.

[0009] Eine weitere Ausflhrungsform der erfinderi-
schen Idee zeigt die Figur 3. Erfindungsgemass wird
hier als Grdsse, welche im Zusammenhang mit den Ar-
beitsverhaltnissen der Karde steht, die Faserbelegung
auf einer oder auf mehreren Walzen gemessen. Im ab-
gebildeten Beispiel sind gleich an drei Walzen der Karde
Messvorrichtungen fir die Ermittlung der Faserbele-
gung 36 vorgesehen. Diese Messvorrichtungen 36 lei-
ten das Signal 5, welches der gemessenen Faserbele-
gung entspricht, der Steuer- und Regeleinrichtung 2
(nicht gezeigt) weiter. Auch diese Ausfiihrung ist bei-
spielhaft zu verstehen. Die Messvorrichtung kann an
verschiedenen Stellen einer Walze angeordnet sein. Zu
den Walzen, an denen die Messvorrichtungen fur die Er-
mittlung der Faserbelegung 36 angebracht werden kon-
nen, gehdren nebst dem Vorreisser, dem Tambour und
dem Abnehmer auch die dem Abnehmer folgenden
Walzen in Abnehmerbereich der Karde. In einer beson-
deren Ausfihrungsform der Erfindung, die dazu dient
den Ubertragungsfaktor zu bestimmen, ist es auch
denkbar, dass mehrere Messvorrichtungen 36 an der-
selben Walze angebracht sind. Zum Beispiel kénnten
zwei Messvorrichtungen fir die Ermittlung der Faserbe-
legung 36 dem Tambour zugeordnet sein (siehe Figur).
Eine erste Messvorrichtung 36 wirde vor dem Abneh-
mer die Faserbelegung auf dem Tambour messen, eine
zweite Messvorrichtung 36 die Faserbelegung nach
dem Abnehmer. Dadurch liesse sich der Ubertragungs-
faktor zwischen Tambour und Abnehmer ermitteln und
Uber eine Steuer- und Regeleinrichtung 2 und die ent-
sprechenden Stellglieder beeinflussen (nicht gezeigt).
Mit einer solchen Anordnung liesse sich natirlich auch
den Ubertragungsfaktor zwischen Vorreisser und Tam-
bour ermitteln.
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[0010] Eine weitere Anwendung der Erfindungsidee
zeigt die Figur 4. Hier wird die Speisevorrichtung einer
Karde 16 gezeigt. Als ausgewahlte Grdsse wird hier die
Masse der Faservorlage an der Speisewalze der Karde
mit der Messvorrichtung 37 gemessen. Die Messvor-
richtung fiir die Masse der Faservorlage 37 misst die
Auslenkung der Speisemulde 18 und deren Anpress-
bzw. Klemmkraft. Gleichzeitig erhalt sie als Signal vom
Antrieb der Speisewalze 22 die Drehzahl der Speise-
walze Gbermittelt (optional). Aus den gemessenen und
Ubermittelten Signalen kann die Messvorrichtung 37 die
Masse der Faservorlage bestimmen und diese an die
(nicht dargestellte) Steuer- und Regeleinrichtung 2 Giber
das Signal 5 Gbermitteln. Auch diese Anwendungsform
ist beispielhaft zu verstehen, die Erfindung lasst sich
auch mit anderen Messvorrichtungen verwirklichen.
[0011] Eine andere Ausflihrung der erfinderischen
Idee zeigt die Figur 5. Erfindungsgemass werden hier
an mindestens einer Walze als charakteristische Gros-
se die Anzahl Nissenteile oder/und die Anzahl Trashtei-
le gemessen. In der Figur findet die Messung gleich an
drei Walzen statt: Am Vorreisser, an der Trommel und
am Abnehmer. In der Figur sind kombinierte Messvor-
richtungen 38 fiir die gleichzeitige Messung von Nissen
und von Trashteilen gezeigt. Die Messvorrichtungen 38
sind somit in der Lage gleichzeitig zwei separate Mes-
sungen am Vlies auf der Walzenoberflache vorzuneh-
men. Eine Messung ermittelt die Anzahl Nissen, die an-
dere die Anzahl Trashteile. Entsprechend weist jede
Messvorrichtung 38 in der Figur zwei Ausgange auf,
welche die Signale 5 an die (nicht dargestellte) Steuer-
und Regeleinrichtung 2 Gibermitteln. Selbstverstandlich
ist es aber auch denkbar, dass einzelne oder alle
Messvorrichtungen 38 nur einen der beiden Werte er-
mitteln.

[0012] In einer weiteren, aber nicht gezeigten, Aus-
fihrungsform ist es denkbar, dass mehrere Messvor-
richtungen 38 an derselben Walze angebracht sind.
Zum Beispiel kdnnten zwei Messvorrichtungen fir die
Ermittlung der Anzahl Nissenteile oder/und der Anzahl
Trashteile dem Tambour zugeordnet sein. Eine erste
Messvorrichtung 38 wirde vor dem Wanderdeckelag-
gregat 8 die Messung der Anzahl Nissenteile oder/und
der Anzahl Trashteile auf dem Tambour vornehmen und
eine zweite, weitere Messvorrichtung 38 wiirde die An-
zahl Nissenteile oder/und die Anzahl Trashteile nach
dem Wanderdeckelaggregat 8 ermitteln. Dadurch liesse
sich die Kardier- bzw. die Reinigungseffizienz des Dek-
kelaggregates 8 ermitteln und lber die Steuer- und Re-
geleinrichtung 2 und die entsprechenden Stellglieder
beeinflussen. Mdgliche Einstellwerte sind sowohl die
Abstande der Wanderdeckelstabe zum Tambour, als
auch die Absténde der stationaren Kardiersegmente 7.
[0013] Inder Figur 6 ist eine von mehreren Schmutz-
ausscheidevorrichtungen 40 an der Karde gezeigt. Er-
findungsgemass wird hier als charakteristische Grosse,
die im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen der
Karde steht, die Abgangsmenge gemessen. Dazu dient
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die schematisch dargestellte Abgangmessvorrichtung
39. Derartige Messvorrichtungen 39 sind im Handel er-
héltlich. Die Vorrichtung liefert durch das Signal 5 die
gemessene Abgangsmenge an die nicht dargestellte
Steuer- und Regelvorrichtung 2 weiter. In der Figur ist
nur eine Schmutzausscheidevorrichtungen 40 mit einer
Abgangmessvorrichtung 39 dargestellt. Es ist selbstver-
standlich vorteilhafter, mehrere ausgewahlte Schmutz-
ausscheidestellen mit einer entsprechenden Abgang-
messvorrichtung 39 auszustatten, z.B. an den Schmutz-
ausscheidestellen am Vorreisser oder in der Vorbzw. in
der Nachkardierzone der Karde. Dadurch kann die
Steuer- und Regelvorrichtung 2 die Effizienz der Ar-
beitselemente entsprechend anpassen. Eines dieser
anpassungsfahigen Arbeitselemente konnte z.B. ein
Abscheidemesser 41 sein, welches durch ein Stellmittel
(in der Figur nicht gezeigt) in seiner Position zur sich
drehenden Walze verstellt werden kann.

[0014] Figur 7 zeigt eine Bandhaftlange-Messvorrich-
tung 42 am Ausgang der Karde (nicht gezeigt). Diese
Vorrichtung 42 misst erfindungsgemass als charakteri-
stische Grosse die Bandhaftlange des Faserbandes 43.
Die Bandhaftlange kann definiert werden als jene Kraft,
welche aufgewendet werden muss, um einen Verzug im
Faserband zu bewerkstelligen. Oder anders ausge-
driickt diejenige Kraft, die aufgewendet werden muss
bis ein Faserband reisst. Die Figur zeigt nur schema-
tisch eine solche Vorrichtung, welche ebenfalls im Han-
del erhaltlich ist. Die Bandhaftlange-Messvorrichtung
42 (bt Uber die beiden Streckwerkwalzenpaare 44 ei-
nen kontrollierten Verzug auf das Faserband 43 aus.
Uber entsprechende Sensoren 45 kann sie die benétig-
te Kraftaufnahme messen und die Bandhaftlange ermit-
teln. Der ermittelte Wert wird wieder Gber ein Signal 5
an die (nicht dargestellte) Steuer- und Regelvorrichtung
2 weitergeleitet. Die Vorrichtung 42 ist auch hier bei-
spielhaft zu verstehen. Mit welcher Messvorrichtung
und wie die Bandhaftlange ermittelt wird ist fir die Er-
findung an sich unwichtig.

[0015] Die Figur 8 zeigt eine weitere Anwendung der
Erfindungsidee. In der Abbildung wird eine Karde 1 ge-
zeigt, an welcher als charakteristische Grosse die auf-
genommene Leistung oder das Drehmoment des An-
triebes von Kardenkomponenten gemessen wird. Még-
liche Kardenkomponenten an denen diese Grésse vor-
zugsweise gemessen wird sind insbesondere der Vor-
reisser 29, der Abnehmer 30, die Trommel 11, oder das
Wanderdeckelaggregat 8. In der Figur werden die auf-
genommenen Leistung schematisch durch Drehmo-
ment- und Leistungs-Messvorrichtungen 46 ermittelt.
Die ermittelte Grossen werden wieder Uber ein Signal 5
der Steuer- und Regelvorrichtung (nicht gezeigt) tber-
mittelt. Die genaue Funktionsweise der Vorrichtungen
46, d.h. wie sie die Grosse ermitteln, ist flr die Anwen-
dung der Erfindung nicht von Bedeutung.

[0016] Die Figur 9 zeigt einen Kardenfiillschacht 23
bei dem eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
Anwendung findet. Als Grésse wird hier der Luftdruck
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in mehreren Bereichen des Fullschachtes Uber die
schematisch dargestellten Drucksensoren 47 gemes-
sen. Der hier gezeigte Fillschacht 23 besitzt eine be-
wegliche Schachtwand 24, wozu spéater noch eine Er-
klarung folgt. Durch die Messung des Druckes an min-
destens einer Stelle im unteren Reserveschacht 25 las-
sen sich Rickschlisse auf die Verdichtung der Faser-
vorlage im Fullschacht 23 ziehen. Die Dichte der Faser-
vorlage im den verschiedenen Bereichen des Karden-
fullschachtes 23 hat eine Auswirkung auf die folgende
Faserverarbeitung in der Karde. Bevorzugt besitzt auch
der obere Reserveschacht 48 mindestens einen Druck-
sensor 47. Alle Drucksensoren 47 sind Uber Leitungen
5 mit der Steuer- und Regelvorrichtung 2 (nicht gezeigt)
verbunden.

[0017] In einer weiteren Anwendung der Erfindungs-
idee - siehe Figur 10 - wird erfindungsgemass eine wei-
tere Grosse gemessen, die im Zusammenhang mit den
Arbeitsverhaltnissen der Karde steht: Die Strémung in
den Abgangskanalen der Karde. In der genannten Figur
sind beispielhaft mehrere Abgangskanale 49 an der
Karde 1 gezeigt, an denen jeweils eine Strdmungs-
messvorrichtung 50 vorhanden ist. Die Karde besitzt an
mehreren Stellen Schmutzausscheidevorrichtungen
(nicht detailliert gezeigt), an denen Abgangskanale 49
fur die Schmutzentsorgung zugeordnet sind. So zeigt
die Abbildung zum Beispiel in den Vor- und in den Nach-
kardierzonen, sowie im unteren Bereich der Karde der-
artige Abgangskanale 49. Die Strémung in den Ab-
gangskanalen der Karde kann ein Indikator sein fiir die
Effizienz der zugehdérigen Schmutzausscheidevorrich-
tungen sein. Es ist daher empfehlenswert die Strdmung
bei den Abgangskanélen 49 einzeln zu messen und
nicht in den Sammelkanéalen in denen die Abgangska-
nale minden. Die Erfindung kann aber ausdricklich
auch fur die Strdmungsmessung in solchen Sammelka-
nalen angewendet werden. In der Figur ist auch eine
Schmutzausscheidevorrichtungen am Vorreisser 29 an-
gedeutet. Selbstverstandlich kann auch an dessen Ab-
gangskanal 49 eine entsprechende Messvorrichtung 50
angebracht sein. Wie bei den anderen Figuren Gibermit-
teln auch hier die Messvorrichtungen 50 die gemessene
Grosse erfindungsgemass an die (wieder nicht gezeig-
te) Steuer- und Regelvorrichtung 2 Uber die Signale 5.
[0018] Die nachste Figur 11 ist mit der letzten Figur
fastidentisch. Hier wird anstelle der Strémung, eine Par-
tikelgrdssenmessung als charakteristische Grésse in
den Abgangskanalen 49 vorgenommen. Dazu sind an-
ders als bei der letzten Figur an den Abgangskanalen
49 Partikelgréssen-Messvorrichtungen 51 angeschlos-
sen. Die Figur zeigt wieder beispielhaft mehrere Ab-
gangskanéale 49, an denen jeweils eine Partikelgréssen-
Messvorrichtung 51 vorhanden ist. Die Karde besitzt,
wie bereits gesagt, an mehreren Stellen Schmutzaus-
scheidevorrichtungen, die hier nicht im Detail gezeigt
werden. Die Partikelgréssen-Messung in den Abgangs-
kanalen 49 der Karde kann ein Indikator sein fiir die Ef-
fizienz der zugehdérigen Schmutzausscheidevorrichtun-
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gen sein. Es ist daher empfehlenswert auch die Parti-
kelgréssen bei den Abgangskanalen 49 einzeln zu mes-
sen und nicht in den bereits genannten Sammelkana-
len. Die Partikelgréssen kénnen grundsatzlich auch hier
erst in den Sammelkanélen ermittelt werden. Auch am
Vorreisser 29 findet vorzugsweise eine Partikelgrossen-
Messung 51 im Abgangskanal 49 statt. Analog zur letz-
ten Figur, tbermitteln auch hier die Messvorrichtungen
51 Uber die Signale 5 die gemessenen Grdssen erfin-
dungsgemass an die (nicht gezeigte) Steuerund Regel-
vorrichtung 2.

[0019] Die nachsten Figur 12 zeigt eine weitere An-
wendung der Erfindung. Hier wird an mindestens einer
Stelle der Karde 1, die relative Luftfeuchtigkeit, die Tem-
peratur und/oder der Feuchtigkeitsgehalt der bearbeite-
ten Fasern gemessen. Dazu sind an ausgewabhlten Stel-
len der Karde 1, beispielsweise im Einlauf der Speise-
vorrichtung 53, nach der Vorkardierzone und vor der
Nachkardierzone, Messvorrichtungen 52 angebracht,
welche die Temperatur und den Feuchtigkeitsgehalt der
Fasern messen kénnen. Diese Gréssen haben einen
Einfluss darauf, wie gut sich die Fasern verarbeiten las-
sen. Entsprechend kann eine Regel- und Steuervorrich-
tung Uber die Signale 5 diese Fasereigenschaften flr
die Einstellung der Maschinenelemente ausnutzen.

In der Figur 12 wird erfindungsgemass eine weitere
Grosse gemessen: Die Produktion der Karde. Dazu
dient die Messvorrichtung 54, welche die aktuelle Pro-
duktion der Karde 1 (z.B. Gramm Faserband pro Sekun-
de) ebenfalls Uiber das Signal 5 der Regel- und Steuer-
vorrichtung Ubermitttelt.

[0020] In den bisher gezeigten Figuren wurden nur
die Vorrichtungen gezeigt, um erfindungsgemass aus-
gewahlte Gréssen zu messen. Wie die einzelnen
Messvorrichtungen technisch im Detail funktionieren ist
fur deren Anwendungszweck in dieser Anmeldung nicht
von Belang. Teilweise kdnnen auch die Messvorrichtun-
gen aus dem genannten Stand der Technik Anwendung
finden.

[0021] Die Erfindungsidee beinhaltet aber nicht nur
die Messung der ausgewahlten Grossen, sondern erfin-
dungsgemass auch deren Auswertung und Verwen-
dung fiir die Einstellung von ausgewahlten Maschinen-
elementen. Die Einstellung von den ausgewahlten Ma-
schinenelementen erfolgt (iber Stellglieder. Der Uber-
sicht halber, werden im Folgenden zunéchst nur die
Stellglieder und die beeinflussten Arbeitselemente be-
schrieben. Welche Maschinenelemente auf welchen
Grdssen einen besonderen Einfluss austiben und daher
bevorzugt aufgrund der gemessenen Gréssen gesteu-
ert und beeinflusst werden, wird weiter vorne beschrie-
ben werden.

[0022] Auf einige der in den letzten Abschnitten ge-
nannten Grossen hat insbesondere der Abstand zwi-
schen den Deckelstaben des Wanderdeckelaggregates
und dem Tambour einen erheblichen Einfluss. Eine Ein-
stellvorrichtung flr die Verstellung dieses Abstandes,
auch Kardierspalt genannt, wird in Figur 13 gezeigt. In
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dieser Figur werden Uber die Einstellvorrichtung fiir den
Flexbogen 9 der Kardierspalt zwischen Tambour 11 und
Deckelstédben 6 eingestellt. Dies geschieht dadurch,
dass der Flexbogen 12 tber die Einstellbolzen 10 an-
gehoben oder abgesenkt wird. Dadurch, dass die End-
kopfe 13 der Wanderdeckelstabe 6 auf dem Flexbogen
12 gleiten, lasst sich der Kardierspalt einstellen. Die Ein-
stellvorrichtung flr den Flexbogen 9 ist mit der Steuer-
und Regeleinrichtung 2 Uber eine Leitung 2.1 verbun-
den (in der Figur schematisch gezeigt). Die gemesse-
nen Grossen, welche die Steuer- und Regeleinrichtung
2 fir die Einstellung der Vorrichtung 9 auswertet sind
schematisch als Signale 5 eingezeichnet. Es sind meh-
rere Signale 5 eingezeichnet, was insofern zu verstehen
ist, dass der Kardierspalt unter Umstanden in Abhan-
gigkeit der gemessenen Kardierkrafte an mehreren
Stellen eingestellt wird. Die Einstellvorrichtung 9 ist so-
mit ein Stellglied gemass der obigen Beschreibung. Die
Figur 13 stellt nur eine Detailansicht dar. Nicht gezeigt
sind die weiteren Elemente der Einstellvorrichtung 9 auf
der anderen Seite des Tambours (fir den zweiten Fle-
xibelbogen) sowie die weiteren Einstellbolzen 10 fir den
Flexbogen 12.

[0023] Die Figur 14 zeigt eine zu Figur 13 sehr &hnli-
che Einstellvorrichtung 14 fiir stationdre Kardierseg-
mente. Die stationdren Kardiersegmente 7 haben ana-
log zu den Wanderdeckelstaben ebenfalls einen erheb-
lichen Einfluss auf einige der erfindungsgemassen
Grossen. Die stationdren Kardiersegmente 7 kdnnen
auch hier Uiber Einstellbolzen 10 angehoben oder abge-
senkt werden. Entsprechend andert sich der Kardier-
spalt zum Tambour 11. Die Einstellvorrichtung 14 ist
auch hier als Stellglied mit der Steuer- und Regelein-
richtung 2 (nicht gezeigt) tber die Signalleitung 2.1 ver-
bunden. Der Kardierspalt des stationaren Kardierseg-
mentes 7 wird in den meisten Fallen die gleiche Spalt-
héhe aufweisen, wie der Kardierspalt der Wanderdek-
kelstabe in Figur 13. Unter Umstanden ist es aber auch
denkbar, dass die Steuer- und Regeleinrichtung 2 eine
andere Spalthdéhe einstellt. Es ist im weiteren denkbar,
dass auch die Kardierkraft geméss den Figuren 1 und
2 am selben stationdren Kardiersegment 7 gemessen
wird. Eventuell wird die Kardierkraft aber auch an einem
anderen Kardiersegment gemessen, z.B. an einem
Wanderdeckelstab.

[0024] Weitere Varianten der Erfindung sind in der Fi-
gur 15 gezeigt. Hier sind verschiedene Stellglieder an
einer Karden-Speisevorrichtung 16 dargestellt, die mit
der Steuer- und Regeleinrichtung 2 (nicht gezeigt) ver-
bunden sind (schematisch jeweils durch ein Signal 2.1
dargestellt). Die Figur zeigt, dass beispielsweise die
Steuer- und Regeleinrichtung 2 mit einem Stellglied 15
fur die Einstellung der Klemmdistanz verbunden sein
kann. Die Steuer- und Regeleinrichtung 2 kann somit
die Klemmdistanz an der Speisevorrichtung der Karde
16 beeinflussen oder steuern. Als weitere beeinflussba-
re Stellgrésse an der Speisevorrichtung der Karde 16,
lasst sich die Klemmkraft an der Klemmstelle zwischen
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Speisewalze 17 und Speisemulde 18 einstellen. Dazu
ist die Aktorik fiir die Klemmkraft 19 ebenfalls mit der
Steuer- und Regeleinrichtung 2 tiber die Leitung 2.1 ver-
bunden. In der dargestellten erfindungsgemassen Aus-
fihrungsform sind daneben auch noch die Antriebe fiir
den Briseur 20, der Antrieb fir die Trommel 21 und der
Antrieb fiir die Speisewalze 22 mit der Steuer- und Re-
geleinrichtung 2 verbunden. Letztere ist somitin der La-
ge, die Drehzahlen der genannten Arbeitswalzen zu be-
einflussen oder zu steuern. Die Figur zeigt somit meh-
rere Arbeitselemente an der Karde, welche eingestellt
bzw. beeinflusst werden kdnnen.

[0025] Eine andere Ausfiihrungsform der Erfindung
zeigt die Figur 16. Hier wird ein Fillschacht einer Karde
23 gezeigt. Der gezeigte Fillschacht besitzt eine be-
wegliche Schachtwand 24. Damit kann erfindungsge-
mass die Querschnittsflache des unteren Reserve-
schachtes 25 variiert werden. Eine Einstellvorrichtung
fur die Schachtwand 33 ist in der Lage, die Position der
beweglichen Schachtwand 24 zu steuern. Diese Vor-
richtung ist ebenfalls mit der Steuer- und Regeleinrich-
tung 2 (nicht gezeigt) tiber die schematische Leitung 2.1
verbunden. In der Figur 6 ist auch eine weitere Umset-
zung der Erfindungsidee gezeigt. Die Erfindung umfasst
auch die Méglichkeit, dass das Geblase des Fillschach-
tes 26, beziehungsweise dessen Motor 27, mit der Steu-
er- und Regeleinrichtung 2 tber die Leitung 2.1 verbun-
den ist. Dadurch Iasst sich die Verdichtung der Faser-
vorlage im unteren Reserveschacht 25 beeinflussen,
was eine entsprechende Auswirkung auf die Faserver-
arbeitung in der Karde hat. Eine weiteres Arbeitsele-
ment, dass erfindungsgemass uber die Steuer- und Re-
geleinrichtung 2 beeinflusst werden kann, ist die Dreh-
zahl der Aufldsewalze im Fullschacht 34. Dazu ist der
Antrieb der Aufldsewalze 35 ebenfalls mit der Steuer-
und Regeleinrichtung 2 tUber die Leitung 2.1 verbunden.
[0026] Die Figur 17 zeigt eine weitere Variante der Er-
findungsidee. Die Abbildung zeigt eine von verschiede-
nen Méglichkeiten, um den Ubertragungsfaktor zu be-
einflussen. Unter dem Ubertragungsfaktor ist derjenige
Anteil Fasermasse zu verstehen, der pro Umdrehung
der ersten Walze auf die folgende Walze (ibergeht. Zum
Beispiel ist der Ubertragungsfaktor zwischen Abnehmer
und Tambour demnach also der Anteil der Fasermasse
am Tambour, der pro Umdrehung des Tambours aufden
Abnehmer Ubergeht. Die Figur zeigt eine Karde 1, mit
einem Vorreisser 29, einer Trommel 11 und einem Ab-
nehmer 30. Der Ubertragungsfaktor zwischen den drei
Walzen ist hier dadurch beeinflussbar, dass die Abstan-
de zwischen den drei Walzen einstellbar sind. Dazu die-
nen die Stellglieder fur die Walzenabstdnde 28. Die
Stellglieder 28 sind ebenfalls mit der Steuer- und Rege-
leinrichtung 2 Giber die Leitungen 2.1 verbunden (nur an-
gedeutet). Selbstverstandlich sind die Abstidnde zwi-
schen Vorreisser 29 und Trommel 11 sowie zwischen
Trommel 11 und Abnehmer 30 separat Uber die Steuer-
und Regeleinrichtung 2 einstellbar. Es hat sich gezeigt,
dass der Ubertragungsfaktor einen ganz besonderen
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Einfluss auf die gemessenen, erfindungsgemassen
Grossen hat. Es gibt, wie erwahnt, zahlreiche Moglich-
keiten, um den Ubertragungsfaktor zu beeinflussen. Die
Figur 17 zeigt nur eine Mdglichkeit davon. Die Erfindung
Iasst sich auch mit anderen Methoden fur die Beeinflus-
sung des Ubertragungsfaktors umsetzen.

In der Figur 17 sind noch zwei Wartungselemente fir
die Karde gezeigt. Es handelt sich dabei um ein Tam-
bourschleifsystem 31 und ein Deckelschleifsystem 32,
wie sie beispielsweise aus den Schriften EP 322 637
A1, EP 497 736 A1 oder EP 1 019 218 A1 bekannt sind.
Die beiden Schleif- oder Wartungssysteme sind eben-
falls mit der Steuerund Regeleinrichtung 2 iber Leitun-
gen 2.1 verbunden. Dadurch ist letztere in der Lage, die
Schleifintensitdt und/oder die Schleifzeitpunkte der
Tambour-, beziehungsweise der Deckelgarnituren zu
steuern oder zu beeinflussen.

[0027] Wie in der Beschreibung weitere vorne bereits
erwahnt, ist unter "Beeinflussen" die Méglichkeit zu ver-
stehen, dass die Steuer- und Regeleinrichtung 2 nicht
nur von sich aus die Stellgréssen steuern kann, sondern
dass sie selbst auch von einem zentralen Leitsystem
gesteuert wird. Dadurch kann sie die Stellglieder nicht
"nach Belieben" steuern, sondern muss sich selber an
gewisse Vorgaben halten. Unter Umsténden ist es da-
her korrekter, wenn man von "Beeinflussen" der Stell-
glieder spricht, anstelle von "Steuern". In allen bisher
gezeigten Figuren ist die Steuer- und Regeleinrichtung
2 fur sich dargestellt. In den meisten Féllen wird die
Steuer- und Regeleinrichtung 2 aber mit einem zentra-
len Leitsystem fir die Putzereilinie verbunden sein. Bei
all den gezeigten Beispielen in den Figuren, darf daher
nicht vergessen werden, dass die gezeigten Stellglieder
und Aktoren Uber die Leitungen 2.1 nicht ausschlies-
slich mit der Steuer- und Regeleinrichtung 2 verbunden
sind. Die Stellglieder sind in der Realitat direkt oder in-
direkt auch mit anderen Vorrichtungen (z.B. zentrales
Leitsystem fur die Spinnerei, Maschinensteuerung etc.)
verbunden, die teilweise auch deren Betrieb steuern.
Die Leitungen 2.1 sind daher nur schematisch in dem
Sinne zu verstehen, dass die Steuerund Regeleinrich-
tung 2 die Einstellwerte der Stellglieder beeinflussen.
Ob die Stellglieder dann ausschliesslich ber die Lei-
tungen 2.1 von der Steuer- und Regeleinrichtung 2 ge-
steuert werden, oder ob eine zentrales Leitsystem den
Einstellwert eigentlich der Steuer- und Regeleinrichtung
2 vorgibt und die Vorrichtung 2 diesen nur leicht variie-
ren kann (im Sinne von "beeinflussen"), ist zwar fir die
technische Umsetzung von Bedeutung, die Erfindung
umfasst aber beide Mdglichkeiten. Die Steuer- und Re-
geleinrichtung 2 bildet in jedem bisher beschriebenen
Fall einen geschlossenen Regelkreis, bei dem Uber
Messvorrichtungen gewisse Grossen gemessen wer-
den, in der Regeleinrichtung ausgewertet und iber die
Steuervorrichtung optimierte Maschineneinstellwerte
an Stellglieder weitergeleitet werden, welche ihrerseits
die zugehoérigen Maschinenelemente entsprechend be-
einflussen. Die Neueinstellung dieser Maschinenele-
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mente hat wiederum einen Einfluss auf die gemessenen
Grossen usw. Die Erfindung umfasst ebenfalls die Mog-
lichkeit, dass diese Regelkreise eine Storgrossenauf-
schaltung besitzen. D.h. die Regelvorrichtung kann die
ausgewahlte Grésse an mehreren Stellen messen, vor
oder nach dem zu beeinflussenden Maschinenelement.
Es ist von Vorteil, wenn mehrere Grossen an verschie-
denen Stellen gemessen und gemeinsam ausgewertet
werden, was als eine Stérgréssenaufschaltung angese-
hen werden kann.

[0028] Die Erfindung sieht dementsprechend eine
Vorrichtung und ein Verfahren fir Karden oder fur Full-
schachte vor, mit einer Steuer- und Regeleinrichtung
und mindestens einer Messvorrichtung, welche jeweils
eine Grosse, die in Zusammenhang mit den Arbeitsver-
héaltnissen der Karde steht, wahrend des Betriebes der
Karde misst und an die Steuer- und Regeleinrichtung
weiterleitet, wobei die Steuer- und Regeleinrichtung
aufgrund des gemessenen Betrages der Grésse oder
Grdssen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte
fur mindestens ein Maschinenelement der Karde oder
des Fillschachtes ermittelt und die entsprechenden
Stellglieder fiir die Einstellung des jeweiligen Maschi-
nenelementes entsprechend steuert oder beeinflusst.
[0029] Erfindungsgemass kann die gemessene Gros-
se oder eines der gemessenen Grdssen die Kardierkraft
an einem oder an mehreren stationaren Kardierelemen-
ten oder an einzelnen oder an mehreren Wanderdek-
kelstédben der Karde sein. Bei der Messung der Kardier-
kraft werden erfindungsgemass mindestens eines der
folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemente ge-
steuert oder beeinflusst:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelstaben
und der Trommel

- die Abstdnde zwischen den stationaren Kardier-
segmenten und der Trommel

- die Distanz zwischen Klemmstelle und Faseriber-
nahmestelle auf dem Briseur

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsflache des zur Karde zu-
gehdrigen Flllschachtes

- die Lufteinblasung im Fullschacht

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Fasermasse
an der ersten Walze, der pro Umdrehung der ersten
Walze auf die zweite Walze iibergeht, insbesondere
der Anteil Fasermasse am Tambourbelag, der pro
Tambourumdrehung auf den Abnehmer lbergeht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifintensi-
tat und die Schleifzeitpunkte der Tambour- und/
oder Deckelgarnituren

[0030] Erfindungsgemass kann die gemessene Gros-
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se oder eines der gemessenen Grossen auch der Fa-
serbelegung auf einer Walze der Karde entsprechen,
bevorzugterweise handelt es sich bei der Walze um den
Tambour, dem Abnehmer oder dem Vorreisser der Kar-
de. Bei der Messung der Faserbelegung werden erfin-
dungsgemass mindestens einer der folgenden Einstell-
werte fir Maschinenelemente gesteuert oder beein-
flusst:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

[0031] In einer weiteren Variante der Erfindung ent-
spricht die gemessene Grdsse oder eines der gemes-
senen Grossen der Masse der Faservorlage an der
Speisevorrichtung der Karde. Bevorzugterweise wer-
den in diesem Fall mindestens eines der folgenden Ein-
stellwerte fir Maschinenelemente gesteuert oder beein-
flusst:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsflache des zur Karde zu-
gehdrigen Flllschachtes

- die Drehzahl der Auflosewalze im Fillschacht

- die Lufteinblasung im Fllschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifintensi-
tédt und die Schleifzeitpunkte der Tambour- und/
oder Deckelgarnituren

[0032] Erfindungsgemass kann die gemessene Gros-
se oder eines der gemessenen Grdssen auch der An-
zahl Nissen und/oder der Anzahl Trashteilen auf den Ar-
beitselementen der Karde (z.B. Tambour, Vorreisser
oder Abnehmer) entsprechen. Hierbei ist es besonde-
res empfehlenswert mindestens einer der folgenden
Einstellwerte flir Maschinenelemente zu steuern oder
zu beeinflussen:

- die Stellung der Messer am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitfligel vor den Messern am Vorreis-
ser

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Deckelgeschwindigkeit

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifintensi-
tét und die Schleifzeitpunkte der Tambour- und/
oder Deckelgarnituren

[0033] Weiter umfasst die Erfindungsidee die Mog-
lichkeit, dass die gemessene Grdsse oder eines der ge-
messenen Grossen der Abgangsmenge an mindestens
einer Stelle der Karde entspricht. In einem solchen Fall
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ist es von Vorteil mindestens eines der folgenden Ein-
stellwerte fir Maschinenelemente zu steuern oder zu
beeinflussen:

- die Drehzahl des oder der Vorreisser
- die Drehzahl des Tambours
- die Deckelgeschwindigkeit

[0034] In einer anderen Variante der Erfindungsidee
entspricht die gemessene Grésse oder eines der ge-
messenen Grossen der Bandhaftlange des Faserban-
des am Ausgang der Karde. In einem solchen Fall ist es
von Vorteil mindestens eines der folgenden Einstellwer-
te fir Maschinenelemente zu steuern oder zu beeinflus-
sen:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelstaben
und der Trommel

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Fasermasse
an der ersten Walze, der pro Umdrehung der ersten
Walze auf die zweite Walze Uibergeht, insbesondere
der Anteil Fasermasse am Trommelbelag, der pro
Trommelumdrehung auf den Abnehmer lbergeht.

[0035] Der Erfindungsgedanke umfasst auch die
Moglichkeit, dass die gemessene Grdsse oder eines der
gemessenen Grossen dem Ubertragungsfaktor zwi-
schen zwei Walzen, insbesondere zwischen Tambour-
und Abnehmerwalze der Karde, entspricht. Hierbei ist
es besonders ginstig, dass mindestens einer der fol-
genden Einstellwerte fiir Maschinenelemente gesteuert
oder beeinflusst wird:

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour
- die Drehzahl des Tambours

[0036] In einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung entspricht die gemessene Grdsse oder eines der
gemessenen Grossen der aufgenommenen Leistung
oder dem aufgenommenen Drehmoment des Antriebes
von Kardenkomponenten, insbesondere handelt es sich
dabei um dem Antrieb des Tambours, der Wanderdek-
kel, des Briseurs, oder des Abnehmers. In diesem Fall
ist es empfehlenswert, dass mindestens eines der fol-
genden Einstellwerte fiir Maschinenelemente gesteuert
oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelstaben
und des Tambours

- die Abstdnde zwischen den stationaren Kardier-
segmenten und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des Tambours
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- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Fasermasse
an der ersten Walze, der pro Umdrehung der ersten
Walze auf die zweite Walze libergeht, insbesondere
der Anteil Fasermasse am Tambourbelag, der pro
Tambourumdrehung auf den Abnehmer Uibergeht.

- die variable Querschnittsflache des zur Karde zu-
gehdrigen Flllschachtes

- die Drehzahl der Aufldsewalze im Fullschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifintensi-
tat und die Schleifzeitpunkte der Tambour- und/
oder Deckelgarnituren

[0037] Weiter kann die gemessene Grdsse oder ei-
nes der gemessenen Grdssen dem Luftdruck in einem
oder in mehreren Bereichen des Fiillschachtes entspre-
chen. Erfindungsgemass wird in diesem Fall minde-
stens eines der folgenden Einstellwerte flir Maschinen-
elemente des Fillschachtes gesteuert oder beeinflusst:

- die variable Querschnittsflache des Flllschachtes
- die Drehzahl der Aufldsewalze im Fillschacht
- die Lufteinblasung im Fllschacht

[0038] Die gemessene Grosse oder eines der gemes-
senen Gréssen kann gemass der Erfindung auch der
Strédmung in einem oder in mehreren Abgangkanélen
der Karde entsprechen. In diesem Fall wird erfindungs-
gemass empfohlen, mindestens eines der folgenden
Einstellwerte fur Maschinenelemente zu steuern oder
zu beeinflussen:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitfligel vor den Messern am Vorreis-
ser

- die Messerstellung und die Stellung der zugehdri-
gen Absaugelemente an der Karde

[0039] Die Erfindung umfasst auch die Mdglichkeit,
dass die gemessene Grosse oder eines der Grossen
einer oder mehreren Partikelgréssenmessungen an
mindestens einer Schmutzausscheidestelle der Karde
entspricht. Hierbei wird erfindungsgemass mindestens
einer der folgenden Einstellwerte fir Maschinenele-
mente an der Schmutzausscheidestelle gesteuert oder
beeinflusst:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitflligel vor den Messern am Vorreis-
ser

- die Messerstellung und die Stellung der zugehdri-
gen Absaugelemente an der Karde

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Fasermasse
an der ersten Walze, der pro Umdrehung der ersten
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Walze auf die zweite Walze Uibergeht, insbesondere
der Anteil Fasermasse am Tambourbelag, der pro
Tambourumdrehung auf den Abnehmer Gbergeht.

[0040] Zur Erfindung gehort auch die Variante, dass
die gemessene Grosse oder Grdssen der Temperatur
und/oder relativen Luftfeuchtigkeit und/oder dem
Feuchtigkeitsgehalt der in der Karde bearbeiteten Fa-
sern entspricht. In einem solchen Fall ist es besonders
empfehlenswert, mindestens einer der folgenden Ein-
stellwerte fir Maschinenelemente zu beeinflussen oder
zu steuern:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelstaben
und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speisevor-
richtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Fasermasse
an der ersten Walze, der pro Umdrehung der ersten
Walze auf die zweite Walze Uibergeht, insbesondere
der Anteil Fasermasse am Tambourbelag, der pro
Tambourumdrehung auf den Abnehmer lbergeht.

[0041] Die Erfindung umfasst im weiteren die Még-
lichkeit, dass die gemessene Grosse der Produktion der
Karde entspricht. In diesem Fall wird erfindungsgemass
mindestens einer der folgenden Einstellwerte fir Ma-
schinenelemente gesteuert oder beeinflusst:

- die Drehzahl des Tambours
- die Drehzahl der Auflésewalze im zugehérigen Fll-
schacht

[0042] Die Erfindung ist nicht auf die explizit genann-
ten Mdéglichkeiten und Ausflihrungsformen beschrankt.
Diese Varianten sind mehr als Anregung flir den Fach-
mann gedacht, um die Erfindungsidee mdglichst glin-
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 geschiitzt werden sollen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung fir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fur
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mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fur die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen die Kardierkraft an einem oder an mehre-
ren stationaren Kardierelementen oder an einzel-
nen oder an mehreren Wanderdeckelstdben der
Karde ist.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel

- die Abstande zwischen den stationaren Kar-
diersegmenten und der Trommel

- die Distanz zwischen Klemmstelle und Faser-
Ubernahmestelle auf dem Briseur

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsfliche des zur Karde
zugehorigen Fillschachtes

- die Lufteinblasung im Fiillschacht

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer (ibergeht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Vorrichtung fur Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Faserbelegung auf einer Walze der
Karde entspricht, bevorzugterweise handelt es sich
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bei der Walze um den Tambour, dem Abnehmer
oder dem Vorreisser der Karde.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

Vorrichtung fir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grdsse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grdsse oder eines der gemessenen
Grossen der Masse der Faservorlage an der Spei-
sevorrichtung der Karde entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte flir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsflache des zur Karde
zugehdrigen Fillschachtes

- die Drehzahl der Auflésewalze im Fllschacht

- die Lufteinblasung im Fullschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Vorrichtung fir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fur
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mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fur die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Anzahl Nissen und/oder der Anzahl
Trashteilen entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Stellung der Messer am Vorreisser und/
oder die Stellung der Leitfligel vor den Mes-
sern am Vorreisser

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Deckelgeschwindigkeit

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Vorrichtung fur Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grdsse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Abgangsmenge an mindestens einer
Stelle der Karde entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Drehzahl des oder der Vorreisser
- die Drehzahl des Tambours
- die Deckelgeschwindigkeit

Vorrichtung fiir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
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des gemessenen Betrages der Grdsse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Bandhaftlange entspricht.

Vorrichtung fir Karden geméass Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Trommelbelag, der pro Trommelumdre-
hung auf den Abnehmer Gbergeht.

Vorrichtung fiir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen dem Ubertragungsfaktor zwischen zwei
Walzen, insbesondere zwischen Tambour- und Ab-
nehmerwalze, entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour
- die Drehzahl des Tambours

Vorrichtung fir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
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menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der aufgenommenen Leistung oder dem
aufgenommenen Drehmoment des Antriebes von
Kardenkomponenten entspricht, insbesondere
handelt es sich dabei um dem Antrieb des Tam-
bours, der Wanderdeckel, des Briseurs, oder des
Abnehmers.

Vorrichtung fiir Karden gemass Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und des Tambours

- die Abstande zwischen den stationaren Kar-
diersegmenten und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer Gbergeht.

- die variable Querschnittsfliche des zur Karde
zugehorigen Fillschachtes

- die Drehzahl der Auflosewalze im Fillschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Vorrichtung fur Kardenfillschachte, mit einer Steu-
er- und Regeleinrichtung und mindestens einer
Messvorrichtung, welche jeweils eine Grdsse, die
in Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
des Flllschachtes steht, wahrend des Betriebes
des Fillschachtes misst und an die Steuer- und Re-
geleinrichtung weiterleitet, wobei die Steuer- und
Regeleinrichtung aufgrund des gemessenen Betra-
ges der Grosse oder Grossen einen oder mehrere
optimierte Einstellwerte flir mindestens ein Maschi-
nenelement ermittelt und die entsprechenden Stell-
glieder fir die Einstellung des jeweiligen Maschi-
nenelementes entsprechend steuert oder beein-
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flusst, dadurch gekennzeichnet, dass
die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grdssen dem Luftdruck in einem oder in mehreren
Bereichen des Fillschachtes entspricht.

Vorrichtung fir Kardenflllschachte gemass An-
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens einer der folgenden Einstellwerte fir Maschi-
nenelemente des Fillschachtes gesteuert oder be-
einflusst wird:

- die variable Querschnittsfliche des Full-
schachtes

- die Drehzahl der Auflésewalze im Fllschacht

- die Lufteinblasung im Fullschacht

Vorrichtung fiir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grdsse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grdssen der Stromung im Abgangkanal entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitfligel vor den Messern am Vor-
reisser

- die Messerstellung und die Stellung der zuge-
hérigen Absaugelemente an der Karde

Vorrichtung fur Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grésse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass
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22,

23.

24.

26

die gemessene Grosse oder Grdssen einer oder
mehreren Partikelgréssenmessungen an minde-
stens einer Schmutzausscheidestelle entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te an der Schmutzausscheidestelle gesteuert oder
beeinflusst wird:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitfligel vor den Messern am Vor-
reisser

- die Messerstellung und die Stellung der zuge-
hérigen Absaugelemente an der Karde

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer Gbergeht.

Vorrichtung fiir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grosse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grdsse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fur die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grdsse oder Grossen der Tempe-
ratur und/oder relativen Luftfeuchtigkeit und/oder
dem Feuchtigkeitsgehalt der in der Karde bearbei-
teten Fasern entspricht.

Vorrichtung fir Karden gemass Anspruch 23, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-



25.

26.

27.

28.

27

masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Uibergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer lbergeht

Vorrichtung fir Karden, mit einer Steuer- und Re-
geleinrichtung und mindestens einer Messvorrich-
tung, welche jeweils eine Grésse, die in Zusam-
menhang mit den Arbeitsverhaltnissen der Karde
steht, wahrend des Betriebes der Karde misst und
an die Steuer- und Regeleinrichtung weiterleitet,
wobei die Steuer- und Regeleinrichtung aufgrund
des gemessenen Betrages der Grosse oder Gros-
sen einen oder mehrere optimierte Einstellwerte fiir
mindestens ein Maschinenelement ermittelt und die
entsprechenden Stellglieder fir die Einstellung des
jeweiligen Maschinenelementes entsprechend
steuert oder beeinflusst, dadurch gekennzeich-
net, dass

die gemessene Grosse der Produktion der Karde
entspricht.

Vorrichtung fir Karden geméss Anspruch 25, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Drehzahl des Tambours
- die Drehzahl der Auflésewalze im zugehdrigen
Fullschacht

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grésse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen die Kardierkraft an einem oder an mehre-
ren stationaren Kardierelementen oder an einzel-
nen oder an mehreren Wanderdeckelstaben der
Karde ist.

Verfahren fiir eine Karde geméass Anspruch 27, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte flir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel
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29.

30.

31.

28

- die Abstande zwischen den stationaren Kar-
diersegmenten und der Trommel

- die Distanz zwischen Klemmstelle und Faser-
Ubernahmestelle auf dem Briseur

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsfliche des zur Karde
zugehorigen Fillschachtes

- die Lufteinblasung im Fiillschacht

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer lbergeht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fiir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Faserbelegung auf einer Walze der
Karde entspricht, bevorzugterweise handelt es sich
bei der Walze um den Tambour, dem Abnehmer
oder dem Vorreisser der Karde.

Verfahren fir eine Karde gemass Anspruch 29, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl der Speisewalze der Karde

- die Drehzahl des Tambours

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-



32.

33.

34.

29

richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grésse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Masse der Faservorlage an der Spei-
sevorrichtung der Karde entspricht.

Verfahren fir eine Karde geméss Anspruch 31, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte flir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- die variable Querschnittsflaiche des zur Karde
zugehdrigen Fillschachtes

- die Drehzahl der Auflésewalze im Fillschacht

- die Lufteinblasung im Fullschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Verfahren fiir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fur mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grdssen der Anzahl Nissen und/oder der Anzahl
Trashteilen entspricht.

Verfahren fiir eine Karde geméass Anspruch 33, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Stellung der Messer am Vorreisser und/
oder die Stellung der Leitfligel vor den Mes-
sern am Vorreisser

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Deckelgeschwindigkeit

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
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35.

36.

37.

38.

30

tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Verfahren fur die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grisse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Abgangsmenge an mindestens einer
Stelle der Karde entspricht.

Verfahren fir eine Karde geméass Anspruch 35, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Drehzahl des oder der Vorreisser
- die Drehzahl des Tambours
- die Deckelgeschwindigkeit

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fiir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Bandhaftlange entspricht.

Verfahren fir eine Karde geméass Anspruch 37, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-



39.

40.

41.

42,
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hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Trommelbelag, der pro Trommelumdre-
hung auf den Abnehmer Ubergeht.

Verfahren fiir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhéltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Grossen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fir die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Gréssen dem Ubertragungsfaktor zwischen zwei
Walzen, insbesondere zwischen Tambour- und Ab-
nehmerwalze, entspricht.

Verfahren firr eine Karde gemass Anspruch 39, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- der Abstand zwischen Abnehmer und Tambour
- die Drehzahl des Tambours

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wéhrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grésse
oder der Grdssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der aufgenommenen Leistung oder dem
aufgenommenen Drehmoment des Antriebes von
Kardenkomponenten entspricht, insbesondere
handelt es sich dabei um dem Antrieb des Tam-
bours, der Wanderdeckel, des Briseurs, oder des
Abnehmers.

Verfahren fiir eine Karde geméass Anspruch 41, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
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ben und des Tambours

- die Abstdnde zwischen den stationdren Kar-
diersegmenten und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. der Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer Gbergeht.

- die variable Querschnittsflache des zur Karde
zugehorigen Fullschachtes

- die Drehzahl der Auflésewalze im Fillschacht

- die Schleifzyklen, insbesondere die Schleifin-
tensitat und die Schleifzeitpunkte der Tambour-
und/oder Deckelgarnituren

Verfahren fir die Regelung und Steuerung eines
Kardenfillschachtes, bei welchem mindestens eine
Grosse, die im Zusammenhang mit den Arbeitsver-
haltnissen der Karde steht, wahrend des Betriebes
der Karde gemessen wird und an eine Steuerund
Regeleinrichtung weiterleitet wird, wobei die Steu-
er- und Regeleinrichtung aufgrund des Betrages
der Grésse oder der Grossen einen oder mehrere
optimierte Einstellwerte flir mindestens ein Maschi-
nenelement ermittelt und die entsprechenden Stell-
glieder fir die Einstellung des jeweiligen Maschi-
nenelementes entsprechend steuert oder beein-
flusst, dadurch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen dem Luftdruck in einem oder in mehreren
Bereichen des Fllschachtes entspricht.

Verfahren flr einen Kardenfillschacht gemass An-
spruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens einer der folgenden Einstellwerte fiir Maschi-
nenelemente des Fiillschachtes gesteuert oder be-
einflusst wird:

- die variable Querschnittsfliche des Full-
schachtes

- die Drehzahl der Auflosewalze im Fllschacht

- die Lufteinblasung im Fllschacht

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Grossen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fiir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder



46.

47.

48.

49.
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fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder eines der gemessenen
Grossen der Stromung im Abgangkanal entspricht.

Verfahren fir eine Karde geméss Anspruch 45, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitfligel vor den Messern am Vor-
reisser

- die Messerstellung und die Stellung der zuge-
hérigen Absaugelemente an der Karde

Verfahren fiir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Grossen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fur mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fir die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder Grdssen einer oder
mehreren Partikelgréssenmessungen an minde-
stens einer Schmutzausscheidestelle entspricht.

Verfahren fiir eine Karde gemass Anspruch 47, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te an der Schmutzausscheidestelle gesteuert oder
beeinflusst wird:

- die Messerstellung am Vorreisser und/oder die
Stellung der Leitflligel vor den Messern am Vor-
reisser

- die Messerstellung und die Stellung der zuge-
hérigen Absaugelemente an der Karde

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer Ubergeht.

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
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im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fiir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse oder Gréssen der Tempe-
ratur und/oder relativen Luftfeuchtigkeit und/oder
dem Feuchtigkeitsgehalt der in der Karde bearbei-
teten Fasern entspricht.

Verfahren flr eine Karde gemass Anspruch 49, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Abstande zwischen den Wanderdeckelsta-
ben und der Trommel

- die Klemmkraft an der Klemmstelle der Speise-
vorrichtung

- die Drehzahl des oder der Vorreisser

- die Drehzahl des Tambours

- den Ubertragungsfaktor zwischen zwei aufein-
anderfolgenden Walzen, d.h. den Anteil Faser-
masse an der ersten Walze, der pro Umdre-
hung der ersten Walze auf die zweite Walze
Ubergeht, insbesondere der Anteil Fasermasse
am Tambourbelag, der pro Tambourumdre-
hung auf den Abnehmer lbergeht

Verfahren fir die Regelung und Steuerung einer
Karde, bei welchem mindestens eine Grosse, die
im Zusammenhang mit den Arbeitsverhaltnissen
der Karde steht, wahrend des Betriebes der Karde
gemessen wird und an eine Steuer- und Regelein-
richtung weiterleitet wird, wobei die Steuer- und Re-
geleinrichtung aufgrund des Betrages der Grosse
oder der Gréssen einen oder mehrere optimierte
Einstellwerte fiir mindestens ein Maschinenele-
ment ermittelt und die entsprechenden Stellglieder
fur die Einstellung des jeweiligen Maschinenele-
mentes entsprechend steuert oder beeinflusst, da-
durch gekennzeichnet, dass

die gemessene Grosse der Produktion der Karde
entspricht.

Verfahren fir eine Karde geméass Anspruch 51, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der folgenden Einstellwerte fiir Maschinenelemen-
te gesteuert oder beeinflusst wird:

- die Drehzahl des Tambours
- die Drehzahl der Auflésewalze im zugehdrigen
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