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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Textilma-
schine (z.B. eine Karde) mit einem Arbeitselement in
Form einer Garnitur, das die Qualitat des Produktes der
Maschine massgebend beeinflusst, deren Zustand sich
aber mit zunehmender Betriebszeit verschlechtert (z.B.
wegen Abnitzung), was eine entsprechende Wirkung
auf die Produktequalitat ausibt. Die Textilmaschine ist
mit einem Schleifsystem versehen, das wahrend des Ma-
schinenbetriebes zum Einsatz kommen kann, um die
Verschlechterung des Zustandes der Garnitur entgegen-
zuwirken.

Stand der Technik

[0002] Eine Textilmaschine (ndmlich eine Karde) der
oben beschriebenen Art ist in EP-A-322637 gezeigt. Da
ist vorgeschlagen worden, dass das Wartungsmittel dau-
ernd im Einsatz stehen sollte, um sténdig die optimale
Qualitat zu erzielen. "Dauernd" ist in dem Sinn zu ver-
stehen, dass ein Schleifsystem bzw. Gerét in der Ma-
schine eingebaut und daher stets betriebsbereit ist, (auch
wahrend dem Betrieb der Maschine) und nicht, dass kon-
tinuierlich wahrend dem Betrieb geschliffen wird.
[0003] Indernichtvorverdffentlichten EP-A-497736 ist
vorgeschlagen worden, dass das Schleifelement mit vor-
gegebenen (beispielsweise zeitlichen) von den Produk-
tionsleistungen und/oder Qualitdtsmerkmalen abhangi-
gen Abstanden kontinuierlich Giber die Garnitur gezogen
wird. Ein Schleifstein kann in eine Endlage (Fig.3 bzw.
Fig.7) bewegt werden, die ausserhalb der Arbeitsbreite
der Karde (der axialen Lange der Garnitur) liegt. Die An-
kunft des Schleifsteins in dieser Endlage wird durch ei-
nen Sensor an eine Steuerung gemeldet.

[0004] Das Schleifen nach EP-A-497736 kann entwe-
der in Betrieb, d.h. wahrend des Kardierens, oder nach
Auslauf der Karde durchgefiihrt werden. Die Wartezeiten
zwischen den Schleifperioden miissen empirisch festge-
legt werden. EP-A-004186 beschreibt ein Schleifgerat,
das an eine Karde befestigt werden kann, wenn es not-
wendig ist, eine Walze der Maschine zu schleifen. Das
Gerat umfasst einen Trager und eine Einheit, die hin-
und her auf dem Trager bewegbar ist. Die Schrift befasst
sich einerseits mit dem Befestigen des Gerates an der
Karde und andererseits mit einer Konstruktion der Ein-
heit, die das Auswechseln des Schleifelementes begtin-
stigt.

[0005] Die Erfindung:

Diese Erfindung setzt sich zum.Ziel, den Einsatz von Sy-
stemen nach EP-A-322637 flexibler zu gestalten, so dass
die Fahigkeiten des Systems an die Anforderungen des
Gebrauches angepasst werden kénnen.

[0006] Ausgehend von der Vorrichtung geman EP-A-
0322 637 wird dieses Ziel durch die Merkmale des kenn-
zeichnenden Teils von Anspruch 1 erreicht, wobei wei-
tere vorteilhafte Ausfiihrungen in den abhangigen An-
spruchen aufgefihrt sind.
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[0007] Beispiele der Erfindung werden nunanhand der
Figuren der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch die Arbeitsbreite des Tambours
einer Karde mit einem Schleifsystem nach EP-
A-497 736,

Fig. 2.  eine erste Ausflihrung nach dieser Erfindung
zum Einsatzsteuern eines Systems nach Fig.
1,

Fig. 3 ein Zeitdiagramm zur Erklérung der Einsatz-
steuerung nach Fig. 2,

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Garnitur-
zahns zur Erklarung der Schleifwirkung,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer zweiten
Ausfiihrung zum Einsatzsteuern eines Sy-
stems nach CH 267/91,

Fig. 6 ein weiteres Zeitdiagramm zur Erklarung der
Wirkung eines Steuersystems nach Fig. 3, und

Fig. 7 ein Diagramm zur Erlauterung gewisser geo-
metrischer Verhaltnisse beim Schleifen.

[0008] Die konstruktiven Einzelheiten der Ausfiihrung,

die schematische in Fig. 1 dargestellt ist, wurden schon
in EP-A-497 736 dargelegt und werden hier nicht wie-
derholt. Fig. 1 zeigt bloss die Oberflache 12 des Tam-
bours 10. Auf dieser Oberflache 12 ist eine Garnitur (nicht
gezeigt) aufgezogen, die mit Zahnen bestiickt ist und da-
durch eine vorgegebene Spitzendichte (Anzahl Spitzen
pro Flacheneinheit) aufweist. Dies ist fir nur einen Teil
14 der Tambourflache angedeutet - der Tambour ist aber
mit Spitzen Uber seiner ganzen Arbeitsbreite AB be-
stuckt. Im Betrieb dreht der Tambour um seine Achse
(nicht gezeigt), was einer Bewegung der Zahne in Rich-
tung des Pfeils P bedeutet.

[0009] Der Schleifstein 16 nach EP-A-497 736 ist in
seiner Endlage L gezeigt. Der vorerwahnte Sensor ist
mit 18 gezeigt. Durch einen Antriebsmotor 20 und ein
Antriebslbertragungsmittel (nicht gezeigt, z.B. einen
Riemen, die Schiene eines Linearmotors, eine Gewin-
despindel usw.) und einen Halter (nicht gezeigt) fir den
Stein 16, kann der Stein 16 in einer Richtung rechtwinklig
zur Bewegungsrichtung P Uber die ganze Arbeitsbreite
AB bewegt werden. Dabei dreht der Tambour weiter.
[0010] Die Dimension des Schleifsteins in seiner eige-
nen Bewegungsrichtung und seiner Bewegungsge-
schwindigkeit kann derart im Vergleich zur Bewegungs-
geschwindigkeit der Garniturzahne in der Richtung P ge-
wahlt werden, dass wahrend einer Hubbewegung des
Schleifsteins von einer Seite zur anderen des Tambours
jeder Zahn der Garnitur einige Male (z.B. 4 bis 8 mal) in
Berthrung mit dem Schleifstein kommt. Es reicht eine
einzige Hubbewegung (von einer Seite des Tambours
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zur anderen), um alle Z&hnen zu "schleifen”, d.h. eine
gewisse Schleifwirkung auszuliben. Falls diese Schleif-
wirkung flr gewisse Zwecke (wie nachher beschrieben
wird) fir ausreichend gehalten wird, kann auf der Seite
des Tambours von der Endlage L entfernt eine zweite
Lage L2 vorgesehen werden, wo sich der Schleifstein 16
aufhalten kann, ohne die Garnitur zu beriihren, (Warte-
stelle).

[0011] Es ist nun moglich fir das System ein "Arbeits-
zyklus" zu definieren, der aus einer Betriebsphase und
einer Bereitschafts- oder Wartephase besteht. Die Be-
triebsphase beginnt und endet in der bzw. einer Endlage
(Wartestelle) - sie enthalt dementsprechend eine vorge-
gebene Anzahl (zumindest eine) Hubbewegung von Sei-
te zur Seite der Arbeitsbreite. Die Dauer der Betriebs-
phase hangt von der Anzahl Hubbewegungen und der
Bewegungsgeschwindigkeit des Schleifsteins ab. Die
Dauer der Bereitschaftsphase wird nach Kriterien be-
stimmt, die nachfolgend beschrieben werden.

[0012] Fig. 2 zeigt schematisch den Tambour 10, Bri-
seur 22, Abnehmer 24 und das Schleifsystem, das als
ganzes mit dem Bezugszeichen 26 angedeutet wird. Das
System 26 umfasst den Schleifstein 16 (Fig.1), sein Hal-
ter (nicht gezeigt), den Antriebsmotor 20 (Fig. 1) und das
Fuhrungsmittel (nicht gezeigt), welches den Schleifste-
inhalter wahrend einer Hubbewegung flihrt. Fig. 2 zeigt
auch den Antriebsmotor 30 fiir die Karde, der den Tam-
bour 10 z.B. Uber einen Zahnriemen 32 in Rotation ver-
setzt, wenn die Karde in Betrieb ist. Der Motor 30 ist
durch Signale von einer Kardensteuerung 34 aus gesteu-
ert und meldet seinen Zustand an diese Steuerung 34
zurlick. Die Kardensteuerung 34 steuert auch das
Schleifsystem 26, wobei im dargestellten Beispiel ange-
nommen wurde, das Schleifsystem sei mit einer eigenen
"Untersteuerung" 36 versehen, die gewisse Steuerungs-
funktionen autonom anhand von Steuerbefehlen von der
Hauptsteuerung 34 ausfiihrt.

[0013] Die Hauptsteuerung 34 ist mit einer Anzeige 38
und einer Tastatur 40 fur die Mensch-Maschine Kommu-
nikation versehen. Diese Steuerung 34 umfasst auch ei-
nen Zeitsignalerzeuger, der schematisch mit 42 ange-
deutet wird.

[0014] Die Hauptsteuerung 34 gibt nun die folgenden
Steuerbefehle an die Untersteuerung 36:

a) die Anzahl Hubbewegungen einer Betriebsphase

b) die Betriebsgeschwindigkeit derartiger Bewegun-
gen (dies kann aber in der Untersteuerung 36 ein-
programmiert sein)

c) ein Startsignal zum Auslésen einer Betriebspha-
se.

[0015] Falls nur eine einzige Wartestelle (Endlage)
vorgesehen ist, muss naturlich jeder Betriebsphase eine
bestimmte Anzahl Doppelhube (Hin- und Herbewegun-
gen) von der Endlage aus umfassen.
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[0016] Anhand von Fig. 3 und 4 sollen nun die ver-
schiedenen Phasen (und die entsprechenden Steuerbe-
fehle bzw. von der Bedienungsperson einzugebenden
Maschineneinstellungen) naher erlautert werden.
[0017] Fig. 3 ist ein Zeitdiagramm und wird zur Erlgu-
terung der Dauer der Bereitschafts- bzw. Wartephase
verwendet. Dieses Diagramm ist nicht als realistische
Darstellung der Wirklichkeit sondern als rein fiktives Dia-
gramm zur Erkl&rung von Prinzipien zu verstehen.
[0018] In Fig. 3ist die Zeit auf der waagrechten Achse
und die Zahnabnutzung auf der senkrechten Achse auf-
getragen. Die "Kurve" K1 stellt die zunehmende Zahn-
abnutzung bei einer Periode T1 ununterbrochenen Be-
triebs mit einer vorgegebener Tambourdrehzahl und ei-
nem bestimmten verarbeiteten Material. Die "Abnut-
zung" ist hier als Zahnverschleiss zu verstehen, welcher
zu einer Beeintrachtigung der Funktionsfahigkeit des
Zahns als Kardierelement fiihrt. Dies wird nachfolgend
naher anhand der Figur 4 erklart. Bei anderen Betriebs-
bedingungen (Tambourdrehzahl, verarbeitetem Materi-
al) geht die Abnutzung langsamer vor sich (z.B. nach der
Kurve K2) oder sogar schneller (nicht gezeigt), was zu
einem steileren Kurvenverlauf fihrt.

[0019] Es sei in Fig. 3 angenommen, die Zahnabnut-
zung habe bei "N" ein derartiges Niveau erreicht. dass
geschliffen werden muss. Dies ist kein absolut giiltiges
Niveau sondern wird von der Spinnerei in Abhangigkeit
von ihrem Produktionsprogramm (Auftrége) nach eige-
nem Ermessen bestimmt. Der Entscheid wird z.B. an-
hand der abgelieferten Kardenbandqualitat gefallt z.B.
nach dem Nissen-Niveau. Die (eher unrealistischen) An-
nahmen des dargestellten Beispiels ergeben bei den Be-
triebsbedingungen der Kurve K1 eine maximale Be-
triebsdauer T1 und bei der Kurve K2 eine maximale Be-
triebsdauer T2 bis die Karde zum Garniturschleifen (ohne
Anwendung eines eingebauten Systems) stillgesetzt und
teildemontiert werden muss. Dabei ist Uber einen gros-
sen Teil dieser Periode T1 (bzw. T2) mit einem erhebli-
chen Zahnabnutzungsgrad gearbeitet worden. Das
Schleifen verursacht dann einen Unterbruch U bis die
Karde wieder fiir eine weitere Periode T1 (bzw. T2) den
Betrieb aufnehmen kann.

[0020] Mittels des kontinuierlichen Einsatzes von ei-
nem eingebauten Schleifsystems (wie das System 26,
Fig. 2) ist es mdglich, die effektive (fir die Produktequa-
litdt massgebende) Zahnabnutzung auf Null zu halten.
Dies stellte aber eine aufwendige Betriebsweise dar, weil
ein gewisser Abnutzungsgrad der Zahne ohne wesent-
liche Qualitatseinbusse bleibt, d.h. durchaus ertraglich
ist. Bei den Betriebsbedingungen der Kurve K1 ist es
dementsprechend mdglich, die Karde z.B. iber eine Be-
triebsdauer t arbeiten zu lassen, ohne dass dabei eine
messbare Wirkung auf die Produktequalitat entsteht. Am
Schluss dieser Betriebsdauer t wird das System 26 be-
tatigt, um eine vorgegebene Anzahl Hubbewegungen
des Schleifsteins zu verursachen, was die effektive Ab-
nutzung wieder auf Null zurtick bringt, und zwar ohne
Betriebsunterbruch. Die Anzahl Hubbewegungen wird
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nachfolgend anhand der Fig. 4 erklart.

[0021] Die Betriebsdauer t (ohne Einsatz des Schleif-
systems) ist der Bereitschaftsperiode des Schleifsy-
stems 26 gleich. Wahrend dieser Periode wartet der
Schleifstein in seiner Endlage bzw. steht in dieser End-
lage zum Einsatz bereit. Die Zeitdauer t kann von der
Bedienungsperson lber die Tastatur 40 in die Steuerung
34 eingegeben werden (und Uber die Anzeige 38 wieder
zur Kontrolle abgerufen werden). Durch Testeinstellun-
genkoénnen zuerst die "optimalen" Bedingungen ermittelt
werden und die ermittelten Werte kdnnen dann fiir den
Normalbetrieb fest eingegeben werden.

[0022] Es mag sich aber erweisen, dass die "optimale"
Warteperiode t (iber der Lebensdauer einer gegebener
Garnitur (d.h. bis zum neuen Garnieren der Karde) ab-
nimmt d.h. die Dauer dieser Warteperiode wird sich oft
als eine Funktion der Gesamtbetriebszeit der Garnitur
erweisen. Dies kann durch die Steuerung 34 mittels eines
Betriebsstundenzahlers (nicht gezeigt) und Meldungen
sowohl vom Motor 30 als auch vom Zeitsignalgeber 42
beriicksichtigt werden. Der Motor 30 (welcher den Tam-
bour treibt) ist nur als Beispiel als Quelle fir die Signale
gezeigt, welche den Betriebsstundenzahler ansteuern.
Solche Signale kénnte z.B. vom Abnehmerantrieb abge-
nommen werden und wiirden somit eine néhere Bezie-
hung zum Materialdurchfluss aufweisen.

[0023] Die zutreffende Funktion derBetriebsdauerund
ein Startsignal nach dem Neugarnieren muss von der
Bedienungsperson eingegeben werden, wonach die
Steuerung 34 in der Lage ist, die richtigen Zeitpunkte fur
den Einsatz des Schleifsystems festzustellen. Am
Schluss jeder Warteperiode sendet die Steuerung 34 ein
Startsignal an die Untersteuerung 36, um den Einsatz
des Schleifsystems auszulésen. Der darauf folgende
Einsatz wird nun anhand der Fig. 4 erklart.

[0024] Fig. 4 zeigt diagrammatisch zwei Zahne 50, 52
einer Garnitur und die Bewegungsrichtung P (siehe auch
Fig.4). Die Arbeitdes Zahns wird an die Spitze S geleistet
und die Abnutzung an dieser Stelle ist flr die Produkte-
qualitdt massgebend. Die Technologie des Kardierens
(die Produktequalitat) ist von der Schérfe der Spitze an
der vorderen Kante jedes Zahns 50, 52 usw. abhéangig.
Beim Schleifen (aller Arten) wird die Zahnhdhe reduziert,
um bei jeder Schleifoperation eine scharfe Spitze S1, S2
usw. an der vorderen Kante wiederherzustellen. Dies
kann bis zu einer sehr niedrigen Zahnhéhe fortgesetzt
werden z.B. bis zur Spitze Sn (Fig.4), wo die Spitze in
den Uebergang an den nachsten Zahn ansteht.

[0025] Die Dauer der Schleifoperation bzw. der dazu
notwendige Arbeitseinsatz ist aber von der Zahnhéhe
abhangig d.h. von der Zahnquerschnittsflache, die beim
Schleifen bearbeitet werden muss. Diese Flache ist eine
Funktion der Lange 11, 12, 13 ..In usw. (Fig.4), die mit
jeder Schleifoperation zunimmt. Wie schon vorher ange-
deutet, ergibt jedes Schleifen einer gegebenen Garnitur
eine nachfolgende Betriebsperiode ohne Schleifen, wo-
bei die Dauer dieser Periode mit der Anzahl ausgefihrter
Schleifoperationen abnimmt. Beim "klassischen" Schlei-
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fen (ohne eingebautes Schleifsystem) lohnt sich daher
die Arbeit normalerweise nicht mehr, lang bevor die
Zahnhohe auf den theoretischen Minimalwert reduziert
worden ist. Bei Verwendung des klassischen Schleifver-
fahrens (wonach die Maschine fiir die Produktion ge-
stoppt, teildemontiert und mit einem Schleifgerat ausge-
ristet werden muss) werden normalerweise drei oder
vier solche Schleifoperationen durchgefiihrt, wonach der
Zahn vielleicht bis zur Stelle S2 (Fig.4) abgeschliffen ist.
Weitere Schleifoperationen lohnen sich beim klassi-
schen Schleifen nicht - es wird neu garniert.

[0026] Mit einem eingebauten Schleifsystem z.B. das
System 26, Fig.2, kann eine Zunahme des erforderlichen
Arbeitseinsatzes, um eine Reihenfolge von Schleifope-
rationen durchzufiihren, durch eine entsprechende Zu-
nahme der Anzahl Hubbewegungen pro Schleifoperation
realisiert werden (und zwar weiterhin ohne Produktions-
unterbruch). Das System findet erst seine Grenze, wo
es mit minimaler Betriebsgeschwindigkeit (und/oder mit
maximal einstellbarem Anpressdruck) stetig in Betrieb
angebtrieben werden muss. Die Anzahl Hubbewegun-
gen pro Betriebsphase und die Aenderung mit der Ge-
samtbetriebszeit einer gegebenen Garnitur kann von der
Bedienungsperson auch Uber die Tastatur 40 eingege-
ben werden. Die Anzahl Bewegungen pro Schleifopera-
tion wird dann von der Steuerung 34 an die Steuerung
36 als Steuerbefehl weitergeleitet.

[0027] Mit einem eingebauten System nach dieser Er-
findung kann bei voller Produktionsdrehzahl des Tam-
bours 10 geschliffen werden. Es wird aber allenfalls not-
wendig sein, die Tambourdrehzahl fiir das Schleifen ge-
geniber der Produktionsdrehzahl zu &ndern z.B. zu re-
duzieren. Dies kann von der Steuerung 34 durch einen
dazu geeigneten Steuerbefehl an den Motor 30 bewirkt
werden.

[0028] Falls der Motor 30 (bzw. seine "lokale" Steue-
rung) derart konstruiert ist, dass er mit diskreten, vorge-
gebenen Drehzahlen arbeitet, kann von der (bzw. einer)
Produktionsdrehzahl auf eine "Schleifdrehzahl" umge-
schaltet werden. Falls die Drehzahl des Motors 30 (z.B.
mittels eines Frequenzumformers) kontinuierlich inner-
halb vorgegebener Grenzen einstellbar ist, bestimmt die
Steuerung 34 eine Ausgangsfrequenz des Umformers,
die eine geeignete Schleifdrehzahl des Tambours ergibt.
[0029] Da sich die Drehzahl eines Tambours (wegen
seiner Massentragheit) nicht sofort andern Iasst, muss
allenfalls eine vorgegebene Zeitverzégerung von der
Steuerung 34 zwischen dem "Umschalten" des Motors
30 und dem Einsatz des Schleifsystems 26 eingefugt
werden. Falls die Drehzahl des Motors 30 tberwacht und
der Steuerung 34 gemeldet wird, kann die Steuerung 34
derart programmiert sein, dass sie den Einsatz des
Schleifsystems erst dann ansteuert, wenn die Schleif-
drehzahl des Motors 30 erreicht wird.

[0030] Fig. 5 zeigt eine gednderte Anordnung, die als
selbst-einstellende Maschine arbeiten kann. Da die Ma-
schine selbst (samt ihres eingebauten Schleifsystems)
gegenuber Fig. 2 nicht gedndert worden ist, sind die Ma-
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schinenteile und das System 26 (mit seiner "lokalen"
Steuerung 36) mitden gleichen Bezugszeichenin beiden
Figuren angedeutet. Neu in Fig. 5 ist ein Sensor (bzw.
eine Sensorenanordnung) 54, der (bzw. die) das Produkt
56 der Karde 40 pruft. Der (bzw. jeder) Sensor 54 spricht
aufein Qualitdtsparameter an, das vom Zustand der Gar-
nitur 12 (Fig. 1) abhangig ist z.B. auf die Anzahl Nissen.
Ein Nissensensor zur Anwendung im Ausgang einer Kar-
deistz.B. aus DOS 3928279 oder CH 669401 (bzw. US
4953265) bekannt. Die Theorie einer solchen Sensorik
istim Artikel "Automatische, objektive Nissenzahlung an
der Baumwolldeckelkarde" in der Fachzeitschrift Textil-
technik 35 (1985)5 bekannt. Andere mdégliche Sensoren-
typen sind Faserstapelmesssysteme, CV-Messgeréate,
Vorrichtungen zum Messen des Kurzfaseranteils und
Sensoren fiir Dicke bzw Diinnstellen im Kardenband.
[0031] Der Qualitdtssensor kdnnte dem Tambour oder
dem Abnehmer gegenliberstehen d.h. die Qualitét des
Produktes direkt auf dem sich drehenden Maschinenele-
ment prifen (Nissenzahl z.B.).

[0032] Es ware aber auch moglich, auf die Zahnabnut-
zung (Zahnform) unmittelbar (eher als mittelbar tber die
Produktequalitdt zu reagieren. Ein Helligkeitssensor
kénnte z.B. vom Tambourtrédger getragen werden, um
die Helligkeit der durchlaufenden Garnituroberflache zu
messen, wobei sich diese Helligkeit mit der Zahnabnut-
zung andert. Ein Abstandssensor, der auf den Abstand
zu den Zahnen reagiert, kdnnte einen ahnlichen Zweck
erfullen.

[0033] Das Ausgangssignal des Sensors (bzw. der
Sensorenanordnung) 54 wird an die Kardensteuerung
34A geliefert. Diese Steuerung unterscheidet sich von
der Steuerung 34 (Fig. 2) nur durch das Steuerpro-
gramm, welches auf die Anwendung in Kombination mit
dem Qualitdtssensor bzw. Zahnzustandssensor zuge-
schnitten ist.

[0034] Die Arbeitsweise der Anordnung nach Fig. 5
wird nachfolgend anhand des Zeitdiagramms der Fig. 6
erklart. In dieser Figur ist die Zeit wiederum auf der waa-
gerechten Achse, diesmal aber die Nissenzahl als Bei-
spiel fur ein Qualitatsparameter auf der senkrechten Ach-
se, aufgezogen.

[0035] Die Nissenzahl Ao (Fig.6) stellt einen unteren
Grenzwert dar, das mit einer neuen Garniturim optimalen
Zustand erreichbar ist. Nach dem Neubeginn der Mate-
rialbearbeitung (zur Zeit to) mit dieser neuen Garnitur,
steigt die Nissenzahl an, als sich der Garniturzustand
durch Abnutzung der Zahne verschlechtert. Die Nissen-
zahl Ag stellt fir den Anwender (fiir die Spinnerei) einen
Grenzwert dar, der nicht ohne Eingriff Gberschritten wer-
den darf. Die momentane Nissenzahl (der Istwert) wird
durch den Sensor (bzw. die Sensorenanordnung) 54 an
die Steuerung 34A gemeldet. Solange der Istwert unter-
halb des Grenzwertes Ag liegt, bleibt der Schleifstein 16
(Fig.1) des Systems 26 in der Wartestelle (Bereitschafts-
phase). Zur Zeit t1 meldet aber der Sensor 54 das Errei-
chen des Grenzwertes Ag und die Steuerung I6st dem-
entsprechend eine Betriebsphase des Systems 26 aus
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(Steuerbefehl an die lokale Steuerung 36).

[0036] Da die Garnitur neu ist, reichen wenige Hubbe-
wegungen des Schleifsteins 16 um die Zahne wieder in
den optimalen Zustand zu bringen d.h. die Nissenzahl
wird wieder auf den minimalen Grenzwert Ao gebracht.
Die nachfolgende Bereitschaftsphase (Kardieren ohne
Eingriff des Schleifsystems) dauert bis zur Zeit t2 (Wo t1
- to = t2 - t1). Die Nissenzahl ist dann wieder auf den
Grenzwert Ag gestiegen und einen zweiten Einsatz des
Schleifsystems 26 wird von der Steuerung 34A ausge-
I6st. In dieser ersten Arbeitsperiode Pa der Garnitur ist
es daher mdglich, die Nissenzahl wiederholt auf den mi-
nimalen Wert Ao zuriickzuholen.

[0037] Beiwiederholten Einsatzen des Schleifsystems
setzt sich aber eine verbleibende Beeintrachtigung der
Zahnzusténde ein, so dass die Produktequalitat (Nissen-
zahl) nicht mehr auf den optimalen unteren Grenzwert
Ao zuriickgefiihrt werden kann. In einer mittleren Ar-
beitsperiode Pm zum Beispiel kann die Nissenzahl be-
stenfalls durch Schleifen auf den Wert Am verbessert
werden, und zwar bei stetig steigender Tendenz dieses
unteren Grenzwertes. Die Bereitschaftsintervalle (Kar-
dieren ohne Schleifen) werden entsprechend verkirzt.
In eine Endphase Pe nahert sich der untere Grenzwert
fir die Nissenzahl einen Wert An, wo es sich nicht mehr
lohnt, wiederholt zu schleifen. Die Steuerung 34A gibt
dann z.B. Uber die Anzeige 38 (Fig.2) ein Alarm aus, so
dass bei einer passenden Gelegenheit das Neugarnie-
ren des Tambours durchgefiihrt werden kann.

[0038] Auch in der Ausfiihrung nach Fig. 5 ist es not-
wendig, bei wiederholtem Schleifen der Garnitur den Ar-
beitseinsatz zu erhéhen (vgl. Fig.4). Dies kann wie in der
Ausfiihrung nach Fig.2 gemass der akkumulierten Be-
triebsstunden der Garnitur gesteuert werden (d.h. nach
einer empirisch ermittelten Formel, das von der Bedie-
nungsperson eingegeben wird) oder auch nach dem
Ausgangssignal des Qualitdtssensors bzw. Zahnzu-
standssensors. Im letzteren Fall wird eine bestimmte
Schleifoperation fortgesetzt, bis eine vorgegebene unte-
re Nissenzahl wieder erreicht wird. Aus Fig. 6 ist es aber
ersichtlich, dass dieser anzustrebende Zielwert mit den
akkumulierten Betriebsstunden der Garnitur (auch nach
einer empirisch ermittelten Formel) angehoben werden
muss. Dies ergibt aber weiterhin eine zuséatzliche Ueber-
wachungsmdglichkeit - wenn es sich z.B. in der Arbeits-
phase Pm bei einem vorgegebenen Arbeitseinsatz des
Schleifsystems 26 nicht als moglich erweist, wieder auf
einen (realistisch) vorgegebenen unteren Grenzwert der
Nissenzahl zu kommen, kann ein Alarm ausgelést wer-
den, um eine Ueberprifung durch das Bedienungsper-
sonal zu verursachen.

[0039] Die Erfindung ist nicht auf die Anwendung an
der Tambourgarnitur eingeschrankt. Sie ist auch nicht
auf eine Anordnung eingeschrankt, wonach der Schleif-
stein von Seite zu Seite der Arbeitsbreite bewegt wird.
Fig. 3 der vorerwahnten EP 322637 zeigt eine Anord-
nung, wonach sich das Schleifmittel Gber die ganze Ar-
beitsbreite erstreckt. Die Anordnung ist insbesondere
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zum Schleifen von Deckelgarnituren (flexiblen Garnitu-
ren) vorteilhaft. Ein solches System kann auch nach der
vorliegenden Erfindung dadurch gesteuert werden, dass
das Schleifmittel in der Bereitschaftsstellung einen ra-
dialen Abstand von der Garnitur aufweist. Ein Bewe-
gungsmittel kann dann vorgesehen werden, um das
Schleifmittel in der radialen Richtung aus der Bereit-
schaftsstellung in die Betriebsstelle (in Beriihrung mit der
Garnitur) zu bewegen.

[0040] Der Begriff "Schleifstein" bedeutet in diesem
Zusammenhang ein Schleifelement, welches dazu ge-
eignetist, eine Garnitur zu schleifen, gleichglltig aus wel-
chem Material das Element gebildet ist (z.B. Keramik
oder Sintermetall).

[0041] Wo das Schleifelement lber der Arbeitsbreite
von Seite zu Seite bewegt wird, kann die Steuerung ver-
schiedener "Geschwindigkeitsprofilen" Giber dieser Brei-
te bewirken. Im einfachsten Beispiel wird die Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Elementes konstant gehal-
ten, wobei aber diese Geschwindigkeit Gber Zeit (mit zu-
nehmenden Betriebsstunden seit dem letzten Schleifein-
satz) gedndert werden bzw. einstellbar sein kann. Die
Betriebsgeschwindigkeit kann aber auch als eine Funk-
tion des Abstandes von der bzw. von einer Wartestelle
geandert werden z.B. so dass die Geschwindigkeit an
einer Stelle mitten zwischen zwei Wartestellen einen Ma-
ximalwert erreicht.

[0042] Fig. 7 zeigt schematisch ein einziger Zahn 60
und den Schleifstein 62. Der Pfeil 64 zeigt die Drehrich-
tung des Tambours bzw. des Zahns 60 wahrend der Pro-
duktion. Das Schleifen beim Weiterproduzieren flhrt
zwangsweise zum "Schleifen gegen den Zahn", d.h. die
Vorderkante des Zahns trifft den Schleifstein zuerst.
[0043] Beimklassischen Schleifverfahren schleift man
"mitdem Zahn" d.h. der Tambour wird (gegentber seiner
normalen Drehrichtung) in der umgekehrten Richtung
(Pfeil 66) gedreht, so dass die Flache 68 als erster Teil
des Zahns in Beriihrung mit dem Schleifstein 62 tritt. Ein
eingebautes System nach dieser Erfindung kann auch
zum "Schleifen mit dem Zahn" verwendet werden - dazu
muss aber ein sich in der normalen Drehrichtung (64)
bewegender Tambour vorerst zum Stillstand gebracht
und dann in der umgekehrten Richtung (66) mit einer
vorgegebenen Drehzahl angetrieben werden. Die Pro-
duktion muss in diesem Fall abgebrochen werden.

Patentanspriiche

1. Eine Textilmaschine mit einem Arbeitselement in
Form einer Garnitur, die zumindest einen Qualitats-
parameter des Produktes dieser Maschine massge-
bend beeinflusst, wobei sich der Zustand der Garni-
tur mitzunehmender Betriebszeit verschlechtert und
die Produktqualitdt entsprechend beeintrachtigt
wird, und mit einem eingebauten Schleifelement
(16), das durch Bearbeitung der Garnitur deren Zu-
stand verbessert, um der Beeintrachtigung der Pro-
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duktqualitat entgegenzuwirken,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schleifelement (16) zwischen einer War-
testelle (L1 bzw. L2) und einer Betriebsstellung be-
wegbarist und dass eine Steuerung (34) vorgesehen
ist, welche die Bewegung des Schleifelementes aus
der Wartestelle in die Betriebsstellung und umge-
kehrt steuert bzw. auslést in Abhangigkeit von vor-
gebbaren Parametern in Form der Betriebsdauer (t)
ohne Einsatz des Schleifelements und der Dauer
des Arbeitseinsatzes des Schleifelements.

Eine Textilmaschine mit einem Arbeitselement in
Form einer Garnitur, die zumindest einen Qualitats-
parameter des Produktes dieser Maschine massge-
bend beeinflusst, wobei sich der Zustand der Garni-
tur mitzunehmender Betriebszeit verschlechtert und
die Produktqualitdt entsprechend beeintrachtigt
wird, und mit einem eingebauten Schleifelement
(16), das durch Bearbeitung der Garnitur deren Zu-
stand verbessert, um der Beeintrachtigung der Pro-
duktqualitat entgegenzuwirken,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schleifelement (16) zwischen einer War-
testelle (L1 bzw. L2) und einer Betriebsstellung be-
wegbar ist und dass eine Steuerung (34A) vorgese-
hen ist, welche die Bewegung des Schleifelementes
aus der Wartestelle in die Betriebsstellung und um-
gekehrt steuert bzw. ausléstin Abhangigkeit von vor-
gebbaren Parametern in Form des Grenzwertes
(Ag) eines von einem Qualitatssensor (54) erfassten
Qualitdtsparameters und des Arbeitseinsatzes des
Schleifelements (16).

Eine Textilmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung (34, 34A) mit einem Programm
versehen ist, welches das Bewegen des Wartungs-
elementes (16) in die Betriebsstellung bzw. das Zu-
rickbewegen in die Wartestelle gemass einem
durch das Programm vorgegebenen Arbeitszyklus
bewirkt.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Arbeitszyklus einen vorgegebenen Zeitin-
tervall (1) zwischen aufeinanderfolgenden Betriebs-
einsatzen umfasst.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Zeitintervall (1) einstellbar ist.

Eine Textilmaschine nach einem der vorangehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Sensor (54) vorhanden ist, welcher aufden
genannten Qualitdtsparameter anspricht und ein
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entsprechendes Ausgangssignal erzeugt.

Eine Textilmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Sensor vorhanden ist, welcher auf den Zu-
stand des Arbeitselementes anspricht und ein ent-
sprechendes Ausgangssignal erzeugt.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ausgangssignal des Sensors (54) an die
Steuerung (34A) geliefert wird und die Bewegung
des Wartungselementes (16) aus der Wartestelle in
die Betriebsstellung in Abhangigkeit vom Ausgangs-
signal des Sensors ausgeldst wird.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Signalniveau (Ag), welches die genannte
Bewegung ausl6st, einstellbar ist.

Eine Textilmaschine nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich das Arbeitselement Gber eine bestimmte
Arbeitsbreite (AB) erstreckt, dass sich das War-
tungselement (16) Uber nur einem Teil dieser Ar-
beitsbreite erstreckt und dass ein Betriebseinsatz
des Wartungselementes zumindest eine Hubbewe-
gung Uber der ganzen Arbeitsbreite umfasst.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Geschwindigkeit der Hubbewegung ein-
stellbar ist.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung (34; 34A) mit einem Programm
versehen ist, welches die Anzahl Hubbewegungen
Uber die ganze Arbeitsbreite bei jedem Betriebsein-
satz bestimmt.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl Hubbewegungen pro Betriebsein-
satz einstellbar ist.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl Hubbewegungen pro Betriebsein-
satz durch die Steuerung (34; 34A) in Abhangigkeit
von der Betriebszeit des Arbeitselementes einge-
stellt wird.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 13, Anspruch
5, und Anspruch 6 oder 7,
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17.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl Hubbewegungen pro Betriebsein-
satz in Abhangigkeit von der Dauer des Zeitintervalls
zwischen aufeinanderfolgenden Betriebseinsatzen
gesteuert wird.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine eine Karde und der Sensor (54)
ein Nissensensor ist.

Eine Textilmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine eine Karde und der Sensor (34)
ein Gleichmassigkeitssensor ist.

Claims

A textile machine with a processing element in form
of a clothing having a decisive influence on at least
one quality parameter of the product of said machine,
with the condition of the clothing deteriorating as the
operating period increases and the product quality
being impaired accordingly, and with a built-in grind-
ing means (16) which improves the condition of the
clothing by treatment thereof in order to counteract
the impairment of the product quality, characterized
in that the grinding means (16) is movable between
a waiting position (L2) and an operating position and
that a control unit (34) is provided which controls or
initiates the movement of the grinding means from
the waiting position to the operating position and
vice-versa, depending on predeterminable parame-
ters of the time in operation (t) without operation of
the grinding means and of the duration of operating
assignment of the grinding means.

A textile machine with a processing element in form
of a clothing having a decisive influence on at least
one quality parameter of the product of said machine,
with the condition of the clothing deteriorating as the
operating period increases and the product quality
being impaired accordingly, and with a built-in grind-
ing means (16) which improves the condition of the
clothing by treatment thereof in order to counteract
the impairment of the product quality, characterized
in that the grinding means (16) is movable between
a waiting position (L1 resp. L2) and an operating po-
sition and that a control unit (34A) is provided which
controls or initiates the movement of the grinding
means from the waiting position to the operating po-
sition and vice-versa, depending on predeterminable
parameters of the critical value (Ag) of a quality pa-
rameter detected by a quality sensor (54) and of the
operating assignment of the grinding means (16).

A textile machine as claimed in claim 1 or 2, char-
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acterized in that the control unit (34, 34A) is pro-
vided with a program which effects the movement of
the maintenance element (16) to the operating po-
sition or the return movement to the waiting position
in accordance with the work cycle as defined by the
program.

A textile machine as claimed in claim 3, character-
ized in that the work cycle comprises a predefined
time interval (t) between successive operating as-
signments.

A textile machine as claimed in claim 4, character-
ized in that the time interval (t) is adjustable.

A textile machine as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that a sensor (54) is pro-
vided which responds to the said quality parameter
and which generates a respective output signal.

A textile machine as claimed in one of the claims 1
to 6, characterized in that a sensor is provided
which responds to the condition of the processing
element and which generates a respective output
signal.

A textile machine as claimed in claim 6 or 7, char-
acterized in that the output signal of the sensor (54)
is supplied to the control unit (34A) and the move-
ment of the maintenance element (16) from the wait-
ing position to the operating position is initiated de-
pending on the output signal of the sensor.

A textile machine as claimed in claim 8, character-
ized in that the signal level (Ag) which initiates said
movement is adjustable.

A textile machine as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the processing ele-
ment extends over a specific processing width (AB),
thatthe maintenance element (16) extends only over
a part of said processing width and that an operating
assignment of the maintenance element comprises
at least one movement of stroke over the whole
processing width.

A textile machine as claimed in claim 10, character-
ized in that the speed of the movement of stroke is
adjustable.

A textile machine as claimed in claim 10 or 11, char-
acterized in that the control unit (34; 34A) is pro-
vided with a program which determines the number
of movements of stroke over the whole processing
width during every operating assignment

A textile machine as claimed in claim 12, character-
ized in that the number of movements of stroke per
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14
operating assignment is adjustable.

A textile machine as claimed in claim 13, character-
ized in that the number of movements of stroke per
operating assignment is set by the control unit (34;
34A) depending on the time in operation of the
processing element.

A textile machine as claimed in claim 13, claim 5 and
clam6or?7,

characterized in that the number of movements of
stroke per operating assignment is controlled de-
pending on the duration of the time interval between
successive operating assignments.

A textile machine as claimed in claim 6,
characterized in that the machine is a card and the
sensor (54) is a nep sensor.

A textile machine as claimed in claim 6,
characterized in that the machine is a card and the
sensor (54) is an evenness sensor.

Revendications

Machine textile, avec un élément de travail en forme
d’une garniture qui influence, d’'une maniere déter-
minante, au moins un parameétre de qualité du pro-
duit de cette machine, et ou I'état du garniture se
détériore avec 'augmentation du temps de fonction-
nement, et la qualité du produit subit une influence
néfaste en correspondance, et avec un moyen
d’aiguisage (16) encastré qui améliore I'état de cette
garniture par traitement de celui-ci, de maniéere a agir
contre l'influence néfaste sur la qualité du produit,
caractérisée par le fait que, le moyen d’aiguisage
(16) est mobile entre un poste d’attente (L2) et une
position de fonctionnement, et qu’un asservisse-
ment (34) est prévu qui, en fonction de paramétres,
qui sont la durée d’opération (t) sans intervention du
moyen d’aiguisage et la durée de mise en fonction-
nement du moyen d’aiguisage, pouvant étre prédé-
terminés, commande respectivement déclenche le
mouvement de le moyen d’aiguisage depuis le poste
d’'attente dans la position de fonctionnement, et in-
versement.

Machine textile, avec un élément de travail en forme
d’une garniture qui influence, d'une maniére déter-
minante, au moins un parameétre de qualité du pro-
duit de cette machine, et ou I'état du garniture se
détériore avec 'augmentation du temps de fonction-
nement, et la qualité du produit subit une influence
néfaste en correspondance, et avec un moyen
d’aiguisage (16) encastré qui améliore I'état de cette
garniture par traitement de celui-ci, de maniére a agir
contre l'influence néfaste sur la qualité du produit,
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caractérisée par le fait que, le moyen d’aiguisage
(16) est mobile entre un poste d’attente (L1 resp. L2)
et une position de fonctionnement, et qu’un asser-
vissement (34A) est prévu qui, en fonction de para-
metres, qui sont la valeur limite (Ag) de paramétre
qualité prendre en compte par un capteur de qualité
(54) etla durée de mise en fonctionnement du moyen
d’aiguisage (16), pouvant étre prédéterminés, com-
mande respectivement déclenche le mouvement de
le moyen d’aiguisage depuis le poste d’attente dans
la position de fonctionnement, et inversement.

Machine textile selon un des revendications 1 ou
2,caractérisée par le fait que, I'asservissement
(34; 34A) est pourvu d’'un programme qui provoque
le mouvement de I'élément de maintenance (16)
dans la position de fonctionnement, respectivement
le mouvement de recule dans le poste d’attente, se-
lon un cycle de travail prédéterminé par le program-
me.

Machine textile selon revendication 3, caractérisée
par le fait que le cycle de travail comprend un in-
tervalle de temps prédéterminé (t) compris entre des
mises en fonctionnement successives.

Machine textile selon revendication 4, caractérisée
par le fait que l'intervalle de temps (t) est réglable.

Machine textile selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée par le fait qu’un détecteur
(54) est présent qui répond au paramétre de qualité
cité, et produit un signal de sortie correspondant.

Machine textile selon une des revendications 1 a 6,
caractérisée par le fait qu’un détecteur est présent
qui répond a I'état de I'élément de travail, et produit
un signal de sortie correspondant.

Machine textile selon revendication 6 ou 7, carac-
térisée par le fait que le signal de sortie du détec-
teur (54) estlivré al'asservissement (34A), etle mou-
vement de I'élément de maintenance (16), depuis le
poste d’attente jusque dans la position de fonction-
nement, estdéclenché en fonction du signal de sortie
du détecteur.

Machine textile selon revendication 8, caractérisée
par le fait que le niveau de signal (Ag) qui déclenche
ledit mouvement, est réglable.

Machine textile selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée par le fait que I'élément de
travail s’étend sur une largeur de travail (AB) déter-
minée, que I'élément de maintenance (16) ne
s’étend que sur une partie de cette largeur de travail,
et qu'une mise en fonctionnement de I'élément de
maintenance comprend au moins un mouvement de
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14.

15.

16.

17.

course sur toute la largeur de travail.

Machine textile selon revendication 10, caractéri-
sée par le fait que la vitesse du mouvement de cour-
se est réglable.

Machine textile selon revendication 10 ou 11, carac-
térisée par le fait que I'asservissement (34; 34A)
est pourvu d’un programme qui détermine le nombre
des mouvements de course sur toute la largeur de
travail, lors de chaque mise en fonctionnement.

Machine textile selon revendication 12, caractéri-
sée par le fait que le nombre des mouvements de
course par mise en fonctionnement est réglable.

Machine textile selon revendication 13, caractéri-
sée par le fait que le nombre des mouvements de
course par mise en fonctionnement est ajusté par
I'asservissement (34; 34A), en fonction du temps de
fonctionnement de I'élément de travail.

Machine textile selon revendication 13, revendica-
tion 5, et revendication 6 ou 7 caractérisée par le
fait que le nombre des mouvements de course par
mise en fonctionnement est commandé en fonction
de la durée de lintervalle de temps compris entre
des mises en fonctionnement successives.

Machine textile selon revendication 6, caractérisée
par le fait que la machine est une carde, et le dé-
tecteur (54) est un détecteur de boutons.

Machine textile selon revendication 6, caractérisée
par le fait que la machine est une carde, et le dé-
tecteur (54) est un détecteur de régularité.
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