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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Produktion
eines Kardenbandes mit einer Kardiermaschine nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Kar-
diermaschine zur Durchfthrung dieses Verfahrens.

Die konventionelle Wanderdeckelkarde ist auf jeder
Seite mit einem sogenannten Flexibelbogen versehen,
der gegenlber dem entsprechenden Seitenschild ein-
stellbar ist, um den Kardierspalt (zwischen der Garnitur
der Deckelstabe und der Garnitur des Tambours) einzu-
stellen. Die Einstellung kann manuell nach DE-Gbm
9313633 erfolgen.

Es ist auch bei den heutigen Wanderdeckelkarden
bekannt, zum Beispiel bei der Karde C50 der Patentan-
melderin, dass die Qualitat des produzierten Karden-
bandes in regelmassigen Zeitabstdnden mit einem
Laborgerat gepruft wird. Der Garniturzahn wird optisch
vom Spinnereimeister begutachtet. Falls er aufgrund
seiner Beobachtungen und der Betriebsdauer feststellt,
dass die Qualitat unter einen vorgegebenen Standard
absinkt, muss die Karde stillgelegt werden, so dass die
Zahne der Tambourgarnitur und eventuell auch der
Deckelgarnitur neu geschliffen werden kénnen. Oft wer-
den diese Arbeiten von den Garniturherstellern im Rah-
men von Servicevertragen durchgeflhrt.

Nach dem Schleifen muss dann der bestehende
Kardierabstand, welcher durch die Abnutzung und das
Schleifen grésser geworden ist, neu eingestellt werden.
Dazu sind in der Regel drei bis funf Stellelemente am
Flexibelbogen auf jeder Kardenseite vorgesehen. Der
Kardierabstand wird mit einer Blattlehre an verschiede-
nen Stellen gemessen und eingestellt. Diese Arbeiten
sind bekanntlich zeitaufwendig und bewirken Still-
standszeiten von bis zu einem Tag an einer einzelnen
Karde. Es versteht sich, dass die Spinnereien jedoch
die Betriebszeiten der Maschinen méglichst voll ausla-
sten wollen und daher die Standzeiten fiir Revisionen
der Maschinen zu minimieren versuchen. In vielen
Spinnereien werden daher diese Revisionsarbeiten erst
im letzten Moment durchgefiihrt, das heisst wenn die
Qualitat des produzierten Kardenbandes noch gera-
dezu ausreicht oder sogar schon unterhalb der Toleranz
liegt. In Anbetracht dieser unbefriedigenden Situation
hat die Patentanmelderin verschiedene Vorschlage zum
automatischen Schleifen der Tambourgarnitur in den
europaischen Patentanmeldungen EP-A-497736 und
EP-A-O 565 486 vorgelegt. In der letzten Schrift ist bei-
spielsweise eine Steuerung fir den Einsatz eines
Schleifelementes in periodischen Arbeitsintervallen vor-
gesehen. Durch das automatische Schleifen kann die
Qualitat des produzierten Kardenbandes Uber eine
gewisse Zeit und in einem bestimmten Toleranzbereich
eingehalten werden. Jedoch ist es nach wie vor notwen-
dig, den Kardierabstand von Hand nachzustellen.

Es ist nun Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
Einstellarbeiten an der Karde ohne Qualitatseinbussen
am produzierten Kardenband weiter zu reduzieren.

Diese Aufgabe wird verfahrensmassig durch die
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Merkmale des Patentanspruches 1 und vorrichtsungs-
massig durch die Merkmale des Patentanspruches 3
gelést.

Die Erindung hat den wesentlichen Vorteil, dass
auf einfache und kostenglnstige Art die erforderlichen
Nachstellungen an den Arbeitselementen der Kardier-
maschine rechtzeitig und ohne zusatzliche Ueberpri-
fung des Spinnereimeisters automatisch durchgefiihrt
werden. Dies kann wahrend des Kardierens durchge-
fuhrt werden, so dass die sonst notwendigen Still-
standszeiten vermieden werden k&nnen, wobei die
Produktivitdt der Kardiermaschinen erhéht wird.
Gerade bei den kapitalintensiven Wanderdeckelkarden
ist dies von ausserordentlicher Wichtigkeit. Die automa-
tische Neueinstellung oder Nachstellung garantiert aus-
serdem eine vom Bedienungspersonal unabhangige
und gleichbleibende Qualitat des produzierten Karden-
bandes. Weitere vorteilhafte Ausfliihrungen sind in den
Unteranspriichen angegeben und lassen sich aus der
nachfolgenden Beschreibung entnehmen. Dort wird die
Erfindung anhand eines in den Zeichnungen dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispieles néher erlautert. Dabei zeigt:

eine Wanderdeckelkarde nach dem
Stand der Technik, anhand welcher die
vorliegende  Erfindung verdeutlicht
wird,

Fig. 1

Fig. 2 schematisch einen Flexibelbogen einer
Wanderdeckelkarde mit motorisch ver-
stellbaren Stellelementen und einer
erfindungsgemassen Steuerung,

Fig. 3 eine graphische Darstellung des Ver-
laufs des Abnutzungsgrades an
Arbeitselementen der Wanderdeckel-
karde, die dem Steuerungsprogramm
einer Maschine nach Fig. 2 zugrunde
gelegt werden kann,

eine Modifikation der Verstelleinrich-
tung nach der DE-Gbm 93 13 633,

Fig. 4

Fig. 5 eine Kopie der Fig. 2 der EP-A-565 486
mit Erg&nzungen nach dieser Erfin-

dung,

Fi

g.6und 7 Kopien der Figuren 3 bzw. 4 der EP-A-
565 486 zur Erklarung des gesteuerten

Garniturschleifens,

eine schematische Ansicht vom Sei-
tenschild einer Karde nach der Erfin-
dung, um die bevorzugte Ldsung
darzustellen,

Fig. 8

Fig. 9 ein Detail der Anordnung nach Fig. 8,
und zwar in der Richtung des Pfeils IX

in Fig. 8,
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Fig.10 eine schematische Darstellung des
Kardierabstands,

Fig.11 ein Detail der Anordnung nach Fig. 10,
und

Fig.12 ein Diagramm zur Erklarung des
Arbeitsprinzips  der  bevorzugten
Lésung.

In Fig. 1 ist eine an sich bekannte Wanderdeckel-
karde 1, beispielsweise die Karde C50 der Anmelderin,
schematisch dargestellt. Das Fasermaterial wird in der
Form von aufgeldésten und gereinigten Flocken in den
Fullschacht 2 eingespeist, von einem Briseur oder Vor-
reisser 3 als Wattenvorlage ibernommen, einem Tam-
bour oder Trommel 4 (bergeben und von einem
Wanderdeckelsatz 5 parallelisiert, der Gber Umlenkrol-
len 6 gegenlaufig zur Drehrichtung des Tambours 4
angetrieben ist. Fasern aus dem auf dem Tambour 4
befindlichen Faservlies werden dann von einer Abneh-
merwalze 7 abgenommen und in einer aus verschiede-
nen Walzen bestehenden Auslaufpartie 8 zu einem
Kardenband 9 gebildet. Dieses Kardenband 9 wird
dann von einer Bandablage 10 in eine Transportkanne
11 in zykloidischer Art abgelegt.

In Fig. 2 ist nun in einem Ausschnitt der Flexibelbo-
gen 12 einer solchen Karde dargestellt, mit darauf
umlaufenden Wanderdeckeln 13, (nur zwei dargestellt)
die von einem Zahnriemen 14 und einem hier nicht dar-
gestellten Antrieb gleichlaufig oder gegenlaufig zur
Drehrichtung des Tambours 4 langsam bewegt werden.
An diesem Flexibelbogen 12 sind Stellelemente 15 vor-
gesehen, mit welchen der Abstand der Wanderdeckel
13 zur Tambouroberflache, der sogenannte Kardierab-
stand, eingestellt werden kann. Die konstruktive Aus-
fuhrung solcher Stellelemente am Flexibelbogen sind
beispielsweise aus dem deutschen Gebrauchsmuster
DE-U-93 13 633 der Anmelderin bekannt. In diesem
Fall sind die Stellelemente 15 jedoch nicht bloss manu-
ell einstellbar, sondern sie sind mittels einer Aktorik zum
Beispiel kleiner Stellmotoren 17 automatisch verstell-
bar. Geeignet fur diese Aufgabe sind beispielsweise
piezoelektrische Translatoren der Bezeichnung P-170
bis P-173 der Firma Physik Instrumente GmbH & Co. in
D-7517 Waldbronn. Diese Aktorik ist mit einer Steue-
rung 16 verbunden, welche die Einstellung des Flexibel-
bogens 12, und somit des Kardierabstandes bestimmt;
zum Beispiel nach einer Einstellungscharakteristik nach
Fig. 3.

In Fig. 3 ist ein Diagramm dargestellt, das die Ver-
anderung des Kardierabstandes K auf der Abszisse in
Abhangigkeit der kumulierten Kardenbandproduktion P
in Tonnen (kg) auf der Ordinate fur verschiedene verar-
beitete Materialtypen anzeigt. Die Kurve S gibt den Soll-
abstand an, das heisst den Kardierabstand, welche
ohne Abnutzung der Garnitur des Tambours (und der
Wanderdeckel) gegeben wére. In Abhangigkeit von der
Kardierarbeit, die nétig ist, ein bestimmtes Material zu
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verarbeiten (beeinflusst z.B. durch die Verschmutzung,
die Faserlange und die Nissen des eingespeisten
Fasermaterials) gibt es nun in Funktion der Produktion
eine stérkere oder weniger starke Abnutzung, wie mit
den Kurven a und b fir die unterschiedlichen Faserma-
terialien A und B verdeutlicht ist. Der Abnutzungsgrad in
Abhangigkeit der laufenden Produktion fiir die verschie-
denen Provenienzen des Fasermaterials (A oder B) ist
entweder bekannt oder empirisch feststellbar, so dass
diese Daten in die Steuerung 16 (Fig. 2) eingegeben
werden kénnen, und die Stellelemente 15 aufgrund die-
ser Angaben nachgestellt werden kénnen.

Die momentane Produktion einer Karde ist eine
Funktion der Liefergeschwindigkeit und der Bandnum-
mer. Die Gesamtproduktion einer Karde von einem
gegebenen Zeitpunkt (z.B. ab einem Garniturwechsel
bzw. einem Garniturservice) ist heutzutage durch eine
programmierbare Steuerung der Maschine ermittelt und
auf Abfrage angezeigt, das heisst solche Daten sind
normalerweise schon in der Maschinensteuerung vor-
handen. Der "Nullpunkt” fir die Berechnung dieser
Gesamtproduktion ist nattirlich auch als Nullpunkt fir
die Steuerung der Nachstellung des Kardierabstandes
verwendbar. Eine Voraussetzung ist, dass die nachzu-
stellenden Elemente am Nullpunkt in einem vorgegebe-
nen Zustand sind, was durch das Bedienungspersonal
gewabhrleistet werden muss. Sonst wird es notwendig,
die "Ausgangslage” der Elemente mit einer geeigneten
Sensorik zu Uberwachen und der Steuerung zu melden,
was den erforderlichen Aufwand deutlich erhéht.

Die Steuerung kann vom Maschinenlieferant mit
der Nachstellcharakteristik programmiert werden, das
heisst die Charakteristik wird im Speicher der Steue-
rung eingetragen. Der Anwender kann dann die geeig-
nete Charakteristk durch Eingabe des zu
verarbeitenden Materials aufrufen.

Die Nachstellung erfolgt vorzugsweise nicht stetig,
sondern intermittierend (schrittweise) in Abhéngigkeit
von den Fahigkeiten der Aktorik. Die Aktorik ist vorzugs-
weise in der Lage, zuverlassig eine Nachstellung aus-
zufGhren, die nur einen Bruchteil (z.B. maximal 20%)
des normalen Kardierabstandes darstellt. Solche
Abstande liegen heute im Bereich 20 bis 30 Hundert-
stelmillimeter. Vorzugsweise kann die Aktorik zuverlas-
sig Nachstellschritte im Bereich 1 bis 3 Hundertstel
ausfdhren.

Das System ist am besten geeignet fiir den Anwen-
der, der Uber eine langere Periode einen gegebenen
Materialtyp verarbeitet. Die Berechnung der "Gesamt-
produktion” bei frequenten Materialwechseln wird sich
als schwierig erweisen.

Wenn der Materialtyp und die Lieferung Uber eine
lange Periode unverandert bleiben und der Nutzeffekt
voraussehbar ist, kann die Zeit statt die Produktion als
Steuerparameter verwendet werden. Der Nutzeffekt
bedeutet hier die effektive Produktionszeit in einer
gegebenen Zeitperiode.

Die Fig. 4 zeigt eine Modifikation der Fig. 1 von DE-
Gbm-93 13 633, um die motorische Verstellung nach
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dieser Erfindung durchftihren zu kénnen. Diese Ausfih-
rung entspricht auch zum Teil der Aktorik nach Fig. 13
unserer schweizerischen Patentanmeldung Nr. 1681/93
(EP 94 810 309.8)

In Fig. 4 ist eine Verstellvorrichtung 20 an einer
Karde im Teilquerschnitt dargestellt. Links ist ein Teil-
schnitt durch den Tambour 22 der Karde und oben ist
schematisch das Profil eines Deckelstabs 23 ersicht-
lich. Dieser Deckelstab 23 liegt mit seinem Kopfstiick 24
auf einem Lager, hier einem Gleit- oder Flexbogen 25,
welcher in einem Tragelement 26 mit U-férmigen Profil
annéhernd spielfrei gehalten ist. Das U-férmige Profil ist
im Bereich des Gleit- oder Flexbogens 25 mit einem
passgenauen Spalt versehen, so dass dieser fast klem-
mend im Tragelement 26 gehalten ist. Unterhalb des
Gleit- oder Flexbogens 25 ist das U-férmige Profil des
Tragelementes 26 ausgeweitet, damit die genannte fast
klemmende Wirkung - d.h. die passgenaue Fihrung -
nur im Bereich des Gleit- oder Flexbogens 25 notwen-
dig ist. Dies vereinfacht die Herstellung, da nur noch
diese Beruhrungsflachen genau bearbeitet (beispiels-
weise durch Schleifen) werden mussen. Das Tragele-
ment 26 ist hier einstlickig mit einem nur schematisch
angedeuteten Seitenschild 27 verbunden, es kann aber
auch ein selbstandiges Teil sein, welches auf bekannte
Weise mittels Schrauben oder dergleichen mit dem Sei-
tenschild verbunden ist. In der Basis 28 des Tragele-
mentes 26 ist eine Bohrung 29 vorgesehen, in welcher
sich ein Stellelement 31 frei in seiner Langsrichtung
bewegen kann. Am Fuss des Stellelementes 31 ist ein
Schuh 30 vorgesehen, worauf nachfolgend naher ein-
gegangen wird. In Langsrichtung des Einstellelementes
31 kann auf deren Schaft eine flache und schmale Nute
vorgesehen sein, in welchem eine Einstellskala eingra-
viert ist, damit die Verstellung des Gleit- oder Flexbo-
gens unmittelbar abgelesen werden kann. Das
Einstellelement 31 und der Schuh 30 sind ja ausserhalb
des Trommelschilds angeordnet, und daher stets gut
zuganglich. Der Kopf 32 des Einstellelementes 31 ist
leicht bombiert und steht mit der Unterseite des Gleit-
oder Flexbogens in Berthrung. Durch die ortprazise
Fuhrung des Gleit- oder Flexbogens 25 im Tragelement
26 und die Stelle des Bertihrungspunktes des Stellele-
mentes am Flexbogen ist ein Verkanten ausgeschlos-
sen und eine einfache und zeitsparende Einstellung
gegeben.

Der Schuh 30 sitzt auf der zylindrischen Flache 33
eines Exzenternockens 34, der auf einer Welle 35 mon-
tiert ist, um mit der Welle 35 um die Langsachse letzte-
rer zu drehen, wenn ein Einstellmotor 36 betatigt wird.
Der Motor 36 ist zum Beispiel ein Schrittmotor, der von
einer Steuereinheit 37 erregt werden kann, um die
Welle 35 durch eine von der Einheit 37 festgelegten
Anzahl Schritte zu drehen. Die Welle 35 ist im Karden-
gestell montiert (nicht gezeigt), um die Drehbewegung
um die eigene Langsachse, aber keine weiteren Bewe-
gungen ausflhren zu kénnen.

Das Gewicht des Wanderdeckelaggregates (das
hier nur teilweise abgebildet ist) driickt den Flexibelbo-
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gen 25 auf den Kopf 32 des Stellelementes 31. Es kon-
nen weitere Elemente dieser Art vorgesehen werden,
um die Krimmung des Bogens gegenlber der Tam-
bourachse (nicht gezeigt) zu bestimmen, oder es kann
bloss ein verstellbares Element 31 pro Bogen 25 vorge-
sehen werden - zum Beispiel nach Fig. 13 der vorange-
henden Anmeldung CH 1681/93. Ein Doppel der
Anordnung nach Fig. 4 muss spiegelbildlich auf der
anderen Seite der Karde vorgesehen werden, um den
entsprechenden Flexibelbogen einstellen zu kénnen.

Mittels der schon beschriebenen Ausfiihrungen
lasst sich der Kardierabstand wéahrend der laufenden
Produktion auf besonders einfache und kostengiinstige
Art automatisch nachstellen; damit werden unnétige
Stillstandszeiten vermieden. Die Neueinstellung oder
Nachstellung des Kardierabstandes kann aber auch in
Abhangigkeit vom Schleifen einer Garnitur, insbeson-
dere vom automatischen Schleifen der Tambourgarni-
tur, vorgenommen werden. Damit werden die
Betriebszeiten der Kardiermaschinen in einer Spinnerei
wesentlich erhéht, ohne namhafte Qualitatseinbussen
in Kauf nehmen zu missen. Eine dazu geeignete Aus-
fahrung wird nachfolgend anhand der Fig. 5 beschrie-
ben. Diese Figur entspricht einer Kombination der Fig. 2
aus EP-A-565 486 mit der Fig. 13 aus CH 1681/93 (EP
94 810 309.8) sowie mit Erganzungen geméss dieser
Erfindung. Es wird vorerst das gesteuerte Schleifen
nach EP-A-565 486 kurz beschrieben, wobei fir Einzel-
heiten des Verfahrens bzw. der Anordnung auf die
gesamte EP-Schrift verwiesen wird.

Fig. 5 zeigt schematisch den Tambour 40, Briseur
42, Abnehmer 44 und das Schleifsystem, das als Gan-
zes mit dem Bezugszeichen 46 angedeutet wird. Das
System 46 umfasst einen Schleifstein, seinen Halter,
einen Antriebsmotor und ein Flhrungsmittel (nicht
gezeigt), welches den Schleifsteinhalter wahrend einer
Hubbewegung Uber die Breite der Karde fiihrt. Auf
diese letzteren Elemente ist in EP-A-565 486 naher ein-
gegangen und die Beschreibung wird hier nicht wieder-
holt. Fig. 5 zeigt auch den Antriebsmotor 50 fir die
Karde, der den Tambour 40 zum Beispiel Uber einen
Zahnriemen 52 in Rotation versetzt, wenn die Karde in
Betrieb ist. Der Motor 50 ist durch Signale von einer
Kardensteuerung 54 aus gesteuert und meldet seinen
Zustand an diese Steuerung 54 zurlick. Die Karden-
steuerung 54 steuert auch das Schleifsystem 46, wobei
im dargestellten Beispiel angenommen wurde, das
Schleifsystem sei mit einer eigenen "Untersteuerung”
56 versehen, die gewisse Steuerungsfunktionen auto-
nom anhand von Steuerbefehlen von der Hauptsteue-
rung 54 ausfihrt.

Die Hauptsteuerung 54 ist mit einer Anzeige 58 und
einer Tastatur 60 fir die Mensch-Maschine Kommunika-
tion versehen. Diese Steuerung 54 umfasst auch einen
Zeitsignalerzeuger, der schematisch mit 62 angedeutet
wird.

Die Hauptsteuerung 54 gibt nun die folgenden
Steuerbefehle an die Untersteuerung 56:
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a) die Anzahl Hubbewegungen des Schleifsteines
wéhrend einer bestimmten Betriebsphase,

b) die Betriebsgeschwindigkeit derartiger Bewe-
gungen (dies kann aber in der Untersteuerung 56
einprogrammiert sein),

c) ein Startsignal zum Auslésen einer Betriebs-
phase.

Anhand von Fig. 6 und 7 sollen nun die verschiede-
nen Phasen (und die entsprechenden Steuerbefehle
bzw. von der Bedienungsperson einzugebenden
Maschineneinstellungen) ndher erlautert werden.

Fig. 6 ist ein Zeitdiagramm und wird zur Erlauterung
der Dauer jeder Bereitschafts- bzw. Wartephase ver-
wendet. Dieses Diagramm ist nicht als realistische Dar-
stellung der Wirklichkeit, sondern als rein fiktives
Diagramm zur Erklarung von Prinzipien zu verstehen.

In Fig. 6 ist die Zeit auf der waagrechten Achse und
die Zahnabnutzung der Tambourgarnitur auf der senk-
rechten Achse aufgetragen. Die "Kurve" K1 stellt die
zunehmende Zahnabnutzung bei einer Periode T1
ununterbrochenen Betriebs mit einer vorgegebenen
Tambourdrehzahl und einem bestimmten verarbeiteten
Material dar. Die "Abnutzung” ist hier als Zahnver-
schleiss zu verstehen, welcher zu einer Beeintrachti-
gung der Funktionsfahigkeit des Zahns als
Kardierelement fuhrt. Dies wird nachfolgend naher
anhand der Figur 7 erklart. Bei anderen Betriebsbedin-
gungen (Tambourdrehzahl, verarbeitetem Material)
geht die Abnutzung langsamer vor sich (z.B. nach der
Kurve K2) oder sogar schneller (nicht gezeigt), was zu
einem steileren Kurvenverlauf fiihrt.

Es sei in Fig. 6 angenommen, die Zahnabnutzung
habe bei "N" ein derartiges Niveau erreicht, dass
geschliffen werden muss. Dies ist kein absolut gultiges
Niveau, sondern kann von der Spinnerei in Abhangig-
keit von ihrem Produktionsprogramm (Auftrage) nach
eigenem Ermessen bestimmt werden. Der Entscheid
wird z.B. anhand der abgelieferten Kardenbandqualitat
gefallt, z.B. nach dem Nissen-Niveau. Die (eher unreali-
stischen) Annahmen des dargestellien Beispiels erge-
ben bei den Betriebsbedingungen der Kurve K1 eine
maximale Betriebsdauer T1 und bei der Kurve K2 eine
maximale Betriebsdauer T2 bis die Karde zum Garnitur-
schleifen (ohne Anwendung eines eingebauten Schleif-
systems) stillgesetzt und teildemontiert werden musste.
Dabei ist Uber einen grossen Teil dieser Periode T1
(bzw. T2) mit einem erheblichen Zahnabnutzungsgrad
gearbeitet worden. Das Schleifen verursacht dann
einen Unterbruch U, bis die Karde wieder flr eine wei-
tere Periode T1 (bzw. T2) den Betrieb aufnehmen kann.

Mittels des kontinuierlichen Einsatzes von einem
eingebauten Schleifsystems (wie das System 46, Fig.
5) ist es méglich, die effektive (fur die Produktequalitat
massgebende) Zahnabnutzung auf nahezu Null zu hal-
ten. Dies stellte aber eine aufwendige Betriebsweise
dar, weil ein gewisser Abnutzungsgrad der Zahne ohne
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wesentliche Qualitatseinbusse bleibt, das heisst durch-
aus ertraglich ist. Bei den Betriebsbedingungen der
Kurve K1 ist es dementsprechend méglich, die Karde
zum Beispiel Uber eine Betriebsdauer t arbeiten zu las-
sen, ohne dass dabei eine messbare Wirkung auf die
Produktequalitat entsteht. Am Schluss dieser Betriebs-
dauer t wird das System 46 (Fig. 5) betatigt, um eine
vorgegebene Anzahl Hubbewegungen des Schleif-
steins zu verursachen, was die effektive Abnutzung wie-
der auf Null zurdck bringt, und zwar ohne
Betriebsunterbruch. Eine Moglichkeit zum Steuern der
Anzahl Hubbewegungen wird nachfolgend anhand der
Fig. 7 erklart. Eine bevorzugte Lésung wird nachfolgend
gegen Ende der Beschreibung aufgefahrt.

Die Betriebsdauer t (ohne Einsatz des Schleifsy-
stems) ist der Bereitschaftsperiode des Schieifsystems
46 gleich. Wahrend dieser Periode wartet der Schleif-
stein in seiner Endlage, bzw. steht in dieser Endlage
zum Einsatz bereit. Die Zeitdauer t kann von der Bedie-
nungsperson Uber die Tastatur 60 in die Steuerung 54
eingegeben werden (und Uber die Anzeige 58 wieder
zur Kontrolle abgerufen werden). Durch Testeinstellun-
gen kénnen zuerst die "optimalen” Bedingungen ermit-
telt werden, und die ermittelien Werte kénnen dann far
den Normalbetrieb fest eingegeben werden.

Es mag sich aber erweisen, dass die "optimale”
Warteperiode t tiber der Lebensdauer einer gegebenen
Garnitur (d.h. bis zum neuen Garnieren der Karde)
abnimmt, d.h. die Dauer dieser Warteperiode wird sich
oft als eine Funktion der Gesamtbetriebszeit der Garni-
tur erweisen. Dies kann durch die Steuerung 54 mittels
eines Betriebsstundenzéhlers (nicht gezeigt) und Mel-
dungen sowohl vom Motor 50 als auch vom Zeitsignal-
geber 62 berlcksichtigt werden. Der Motor 50 (welcher
den Tambour treibt) ist nur als Beispiel als Quelle fiir die
Signale gezeigt, welche den Betriebsstundenzahler
ansteuern. Solche Signale kénnten z.B. vom Abneh-
merantrieb abgenommen werden und wirden somit
eine nahere Beziehung zum Materialdurchfluss aufwei-
sen.

Die zutreffende Funktion der Betriebsdauer und ein
Startsignal nach dem Neugarnieren muss von der
Bedienungsperson eingegeben werden, wonach die
Steuerung 54 in der Lage ist, die richtigen Zeitpunkte
fur den Einsatz des Schleifsystems festzustellen. Am
Schluss jeder Warteperiode sendet die Steuerung 54
ein Startsignal an die Untersteuerung 56, um den Ein-
satz des Schleifsystems auszulésen. Der darauf fol-
gende Einsatz wird nun anhand der Fig. 7 erklart.

Fig. 7 zeigt diagrammatisch zwei Z&hne 64,66 einer
Garnitur und deren Bewegungsrichtung P. Die Arbeit
des Zahns wird an der Spitze S geleistet, und die Abnut-
zung an dieser Stelle ist fur die Produktequalitat mass-
gebend. Die Technologie des Kardierens (die
Produktequalitat) ist von der Scharfe der Spitze an der
vorderen Kante jedes Zahns 64,66 usw. abhangig. Beim
Schleifen (aller Arten) wird die Zahnhohe reduziert, um
bei jeder Schleifoperation eine scharfe Spitze S1, 82
usw. an der vorderen Kante wiederherzustellen. Dies
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kann bis zu einer sehr niedrigen Zahnhéhe fortgesetzt
werden, z.B. bis zur Spitze Sn (Fig. 7), wo die Spitze in
den Uebergang an den nachsten Zahn ansteht.

Aus Fig. 7 wird ersichtlich, dass der Kardierabstand
bei jedem Schleifvorgang gezwungenermassen gean-
dert wird, es sei denn, neu eingestellt wird. Dies kann
nun mittels einer Aktorik bewerkstelligt werden, zum
Beispiel nach nachfolgend beschriebenen Modifikatio-
nen in Fig. 5 dieser Anmeldung gegeniber der Fig. 2
der EP-A-565 486.

Die Karde hat auf jeder Seite einen Flexibelbogen
70 (nur schematisch angedeutet). Das Maschinenge-
stell (nicht gezeigt) umfasst eine Flhrung (nicht gezeigt)
fur ein Stellelement 72, ahnlich zum Beispiel dem Stell-
element 31 (Fig. 4), das mit einem Exzenternocken 74
zusammenarbeitet. Der Nocken wird mittels einer Welle
76 durch einen Motor 78 gedreht, wenn der Motor 78
von der Kardensteuerung 54 dazu angesteuert wird.
Die gleiche Steuerung 54 steuert nun sowohl das
Schleifen mittels des Gerates 46 wie auch das Verstel-
len der Flexibelbogen (wovon nur ein solcher Bogen 70
in Fig. 5 ersichtlich ist) mittels der Motoren 78 (je einen
pro Kardenseite).

In Abhangigkeit von der Programmierung der
Steuerung 54 sind nun grundsatzlich verschiedene
Kombinationen denkbar, nédmlich:

1. Das Schleifen und das Verstellen wird jedes flr
sich, d.h. unabhangig voneinander, gesteuert (pro-
grammgemass ausgelést),

2. das Verstellen wird im Anschluss an einen
Schleifvorgang ausgeldst.

3. Das Verstellen und das Schleifen kann unabhan-
gig voneinander ausgeldst werden, wobei das Ver-
stellen auch im Anschluss an einen Schleifvorgang
ausgelést werden kann.

Die bevorzugte Lésung sieht das Verstellen im
Anschluss an einen Schleifvorgang vor, und zwar nach
einer von der Steuerung bestimmten Anzahl von durch-
gefuhrten Schleifvorgdngen. Das Verstellen kann erst
nach mehreren Schleifvorgdngen ausgelést werden,
z.B. erst wenn die Spitze S2 (Fig. 7) oder sogar die
Spitze S3 erreicht wird. Die Anzahl Vorgénge kann vor-
programmiert werden. Die ebenfalls programmierte
Verstellung hangt dann sowohl von der genannten
Anzahl Vorgange als auch von der Intensitat des Schlei-
fens ab.

Nach einer vorteilhaften Modifikation des Pro-
gramms gemass Fig. 7 wird der Einsatz des Schleifsy-
stems nicht streng nach der Zeit gesteuert, sondern
gemass der Produktion. Zu diesem Zweck kann der
Benutzer die von ihm erwinschten Garniturlebens-
dauer, gemessen an produzierter Materialmenge (Ton-
nen), in die Steuerung eingeben. Gemass einer
vorgegebenen Charakteristik im Speicher der Steue-
rung kann dann letztere bestimmen, wie oft geschliffen
werden muss. Diese Charakteristik ist allenfalls dem
Materialtyp und/oder dem Garniturtyp anzupassen,
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bzw. es muss der passende Typ vom Benutzer aus dem
Speicher aufgerufen werden. Diese Charakteristik
bestimmt ihrerseits sowohl die Gesamtzahl der Schleif-
zyklen (z.B. der Doppelhube des Schleifsteins) Uber die
eingestellte Lebensdauer der Garnitur, wie auch die
Verteilung dieser Schleifzyklen (iber die Lebensdauer.

Das Verstellen des Flexibelbogens kann nun
anhand der gleichen Charakteristik gesteuert werden,
da wahrscheinlich erst nach einigen Schleifzyklen még-
lich wird, die Veranderung der Zahnform durch die Ver-
stellung des Bogens zu beriicksichtigen.

Die Verwendung der Aktorik zum Ausgleichen der
Wirkung des Schleifens ist natdrlich nicht auf die Kom-
bination mit einem von der Maschine gesteuerten
Schleifvorgang eingeschrankt. Es kénnte z.B. vom
Benutzer ein Signal in die Steuerung eingegeben wer-
den, das eine vom Benutzer festgelegte Verstellung
bewirkt. Diese Signale kdnnten geméss einer Betriebs-
anleitung fur das Schleifen festgelegt werden, auch
dann, wenn ein Schleifgerat fur das Schleifen auf die
Karde montiert und danach wieder demontiert werden
muss. Es kénnten sogar vorprogrammierte "Verstell-
schritte” vom Benutzer ausgeldst werden, wobei der
Zeitpunkt der Verstellung vom Benutzer selber festge-
legt wird.

Die Verwendung der Aktorik zum Ausgleichen der
Wirkung des Zahnverschleisses (ohne Bericksichti-
gung des Schleifens) ist auch nicht auf die Lésung nach
Fig. 3 eingeschrankt. Es mag z.B. ausreichen, in einer
vereinfachten Lésung den Einsatz der Verstellaktorik
nur nach der Produktion (ohne Berlcksichtigung des
Materialtypes) zu steuern.

Die Aktorik kann natarlich dazu benutzt werden, die
Auswirkungen von Verschleiss auf die Garnituren des
Tambours und/oder der Deckelstédbe auszugleichen,
d.h. die Erfindung ist nicht auf die Beriicksichtigung von
Verschleiss der Tambourgarnituren eingeschrankt.

Eine heute konventionelle Karde hat eine betracht-
liche Grosse - siehe z.B. die in EP-A-446796 angegebe-
nen Vergleichswerte. Dabei ist es erforderlich, die
Einstellungen des Kardierabstandes genau einzuhal-
ten, und zwar an allen Stellen, d.h. Uber den gesamten
Arbeitsbereich der Deckelstédbe. Es ist daher win-
schenswert, den Flexibelbogen an mehrere Stellen zu
fuhren und beim Neueinstellen nachzufiihren, wie nun
anhand der Figuren 8 bis 12 erklart wird. Die Figuren 10
und 11 werden vorerst relativ kurz erklart, da sie bloss
zur Erlauterung von Begriffen aufgefiihrt sind, die nach-
folgend bei der Erklarung der anderen Figuren verwen-
det werden.

Die Kurve 80 in Fig. 10 stellt den "Schlagkreis”
(oder die "Mantelflache”) der Spitzen der Garnitur 81
dar, die vom Tambour 4 getragen wird. Die Kurve 82
stellt den Schlagkreis (oder die Mantelflache) der Spit-
zen der Garnitur 83 dar, die von den Deckelstaben 13
(Fig. 2) getragen wird. In Fig. 10 ist die Aufteilung der
Garnitur 83 in Teilgarnituren auf die verschiedenen
Deckelstabe 13 vernachlassigt worden, da diese Auftei-
lung fir die erforderliche Erklarung keine Rolle spielt.
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Wegen dieser Aufteilung ist der effektive Schlagkreis in
der Praxis kein Kurvensegment, sondern ein Polygon,
das sich aber einem Kurvensegment anndhert. Der
Kardierabstand KA ist der Abstand vom Schlagkreis 82
zum Schlagkreis 80. Dieser Abstand ist meistens
absichtlich variabel Gber der Lange des Flexibelbogens
- er ist relativ gross am Einlauf (wo ein Deckelstab in
Berthrung mit dem Flexibelbogen kommt) und relativ
klein am Auslauf (wo sich der Deckelstab wieder vom
Flexibelbogen abhebt).

Da Fig. 11 nur ein Detall, in einem grésseren Mass-
stab, zeigt, erscheint hier nur ein einziger Deckelstab 13
mit einem Teil der "Garnitur” 83 nach Fig. 10. Der Dek-
kelstab 13 weist eine Gleitflache 84 auf, die auf einer
Gleitflache 85 (Fig. 8) auf dem Flexibelbogen 12 gleitet.
Das Mass ZH in Fig. 11 stellt die Zahnhéhe bzw. den
Abstand zwischen dem Schlagkreis 82 und den Gleitfla-
chen 84 bzw. 85 dar. Der Kardierabstand KA andert
sich, wahrend die Karde arbeitet, und zwar aus Grln-
den, die in dieser Beschreibung und in EP-A-384297,
EP-A-627508 sowie DE-A-4235610 erklart wurden.

Die Aufgabe der Lésung nach den Figuren 8 und 9
besteht darin, den einmal richtig eingestellten Kardier-
abstand KA (samt allfalliger Variabilitat dem Flexibelbo-
gen entlang) durch den Ausgleich der Wirkungen von
Verschleiss intermittierend wiederherstellen zu kénnen,
wahrend die Karde noch arbeitet.

Zu diesem Zweck wird der Flexibelbogen 12 nach
Fig. 8 an funf durch jeweilige Pfeile angedeuteten Stel-
len S1 bis S5 (nachfolgend "Stellpunkte” genannt)
gefluhrt bzw. gegentiber dem Seitenschild 26 gestuitzt.
Das Schild 26 umfasst einen Lagerteil 90, welcher die
Drehachse 92 vom Tambour 4 definiert. Jedem Stell-
punkt S1 bis S5 wird ein eigenes Stellelement 31 zuge-
ordnet, wobei einfachheitshalber nur ein solches
Stellelement 31 in Fig. 8 und ein anderes 31A in Fig. 9
gezeigt wird. Die Elemente 31 an den Stellpunkten Sf1,
82, 83 und S5 haben je einen bombierten Kopf, worauf
sich der Bogen 12 stltzt, bzw. wogegen der Bogen 12
vom Element 31A am Stellpunkt S3 gezogen wird. Letz-
teres Element (Fig. 9) hat eine Bohrung 93 mit einem
Gewinde zur Aufnahme eines Bolzens 94, wovon der
Kopf 95 in eine Aussparung (nicht gezeigt) im Flexibel-
bogen 12 aufgenommen wird, so dass der Bogen zwi-
schen den Kopf 95 und das Ende des Elements 31A
geklemmt ist und sich mit dem Element bewegen muss.

Der Verstellmechanismus ist fir alle Elemente
31,31A gleich, so dass es geniigt, nur ein einziges
Exemplar zu beschreiben. Dies umfasst zwei Ansétze
96, die nebeneinander am Schild 26 befestigt sind (oder
mit dem Schild aus einem Stiick gegossen sind), und
einen Stift 97, der zwischen den Ansatzen 96 drehbar
um eine Drehachse 98 getragen wird. Der Mittelteil des
Stiftes 97 (zwischen den Anséatzen 96) hat eine zylindri-
sche Flache 99 (siehe Fig. 9), die gegeniiber der Dreh-
achse 98 exzentrisch angeordnet ist. Jedes
Stellelement 31,31A ist mit einem Verbindungsring 100
versehen, welcher den exzentrischen Mittelteil des Stif-
tes 97 spielfrei aufnimmt. Beim Drehen des Stiftes 97

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

um die Achse 98 bewegt sich daher das Element in der
einen oder der anderen radialen Richtung gegentber
der Drehachse. Eine Fihrung (nicht gezeigt) kann am
Schild 26 vorgesehen werden, um gradlinige Bewegun-
gen des Elements 31,31A zu gewébhrleisten.

Jeder Stift 97 ist mit einem Drehhebel 101 verbun-
den, mit dem Zweck, ein Drehmoment auf ihn ausiiben
zu koénnen. Jedem Drehhebel 101 ist ein jeweiliger
Kipphebel 102 zugeordnet, der um eine vom Schild 26
getragene Drehachse 104 kippen kann. Die Kippbewe-
gung aller Hebel 102 wird von einer gemeinsamen
Betatigungsvorrichtung 106 bewerkstelligt. Diese Vor-
richtung umfasst eine Schiene 107, die in einer vom
Schild getragenen Fuhrung (nicht gezeigt) geftihrt wird,
und zwar derart, dass sie sich in der eigenen Léngsrich-
tung um die Achse 92 bewegen kann. Da die Schiene
107 mit jedem Kipphebel 102 verbunden ist (z.B. an der
Stelle 108, Fig. 8), werden die Bewegungen der
Schiene 107 gleichzeitig an alle Hebel 102 bzw. an alle
Elemente 31,31A (ibertragen.

Eine Bewegung der Schiene 107 wird von einem
geeigneten, steuerbaren Antrieb 109 bewirkt. Ein Elek-
trozylinder mit einer Wegmessung ist als Antrieb 109
geeignet, wobei die Ergebnisse der Wegmessung als
Steuersignale an eine Steuerung (in Fig. 8 nicht
gezeigt, siehe aber z.B. Fig. 5) Uber Signalleitungen
weitergeleitet werden kénnen.

Fig. 8 zeigt den Bogen 12 nur an einer Seite der
Karde. Auf der anderen Seite ist ein zweiter Bogen 12
mit eigenen Elementen 31,31A, Exzenterstiften 97,
Hebel 101,102 und Betatigungsvorrichtung 106 vorge-
sehen. Die beiden Bogen 12 kénnen daher jeder far
sich (unabhangig voneinander) eingestellt werden. Das
Prinzip des Einstellens bzw. der Nachfahrung wird
nachfolgend anhand der Fig. 12 erklart, wobei diese
Figur als reine schematische Darstellung (ohne Bezug
zur Realitat bezlglich Masse der Elemente) zu verste-
hen ist.

Angenommen, die Karde sei vorerst derart einge-
stellt, dass bei Betriebstemperatur bzw. Betriebsdreh-
zahl dem Schlagkreis 80A der Tambourgarnitur eine
Gleitflache 85A des Flexibelbogens zugestellt wird. Es
sei weiter angenommen, der Schlagkreis 80A sei kreis-
rund um die Drehachse 92 (siehe auch Fig. 8), wobei
die Gleitflache 85A auch kreisrund sein kann, oder aber
gegenilber dem Tambour "verstellt” werden kann, um
einen variablen Kardierabstand im Arbeitsbereich der
Deckelstabe zu erzielen.

Es sei nun angenommen, der Schlagkreis der Tam-
bourgarnitur schrumpfe wahrend dem Betrieb der
Karde auf 80B (die Masse sind hier im Interesse der
Darstellung weit Ubertrieben worden). Die Gleitflache
85 soll dem Schlagkreis "nachfahren”, wobei aber der
Kardierabstand (samt allfalliger Variabilitat) méglichst
konstant gehalten werden soll. Die Krimmung der
Gleitflache 85 muss daher gedndert werden, zumindest
um die Anderung der Kriimmung des Schlagkreises 80
zu berucksichtigen. In der Darstellung nach Fig. 12 darf
die Gleitflache 85A nicht bloss senkrecht nach unten
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fahren - sie muss sich auch dem geanderten Radius
des Schlagkreises 80 anpassen.

Die Stellpunkte S1 bis S5, wo die Stellelemente
den Bogen 12 berthren, missen sich daher entlang der
jeweiligen Radien R1 bis R5 bewegen, die sich an der
Drehachse 92 schneiden, und sie missen alle dabei
den gleichen Weg A R hinter sich legen, z.B. S1 -->
S11, 82 --> 822, S3 --> S33, S4 --> S44 und S5 -->
S55.

Wenn nun nur der Verschleiss an der Tambourgar-
nitur bertcksichtigt werden muss, ist der Weg A R gleich
dem radialen Abstand zwischen dem Schlagkreis 80A
und dem Schlagkreis 80B. Die Neueinstellung enthalt
aber dann keinen Beitrag, um den allfalligen Verschleiss
an der Garnitur der Deckelstébe 13 zu berlcksichtigen.
Um diesen Verschleiss auch auszugleichen, kann die
Gleitflache 85 naher an den Schlagkreis 80 gefahren
werden, so dass der Abstand "a" zwischen der Gleitfla-
che 85A und dem Schlagkreis 80A grosser ist als der
Abstand "b" zwischen der Gleitflache 85B und dem
Schlagkreis 80B.

Der Begriff "Verschleiss” umfasst in diesem Zusam-
menhang sowohl den durch Materialverarbeitung verur-
sachte Verschleiss als auch den Verlust durch
Schleifen. Das Einstellen erfordert nun die folgenden
Schritte:

1. Mittels einer Blattlehre (oder eines anderen
geeigneten Gerates) wird fur jede Seite der Karde
eine "Grundeinstellung” festgehalten. Dieser Schritt
ist nach wie vor zeitraubend und miihsam, und er
erfordert sowohl Geschick als auch Erfahrung.
Anders als bis anhin kann aber zuklnftig die
Grundeinstellung durch Nachstellen geméss der
Erfindung relativ leicht wieder hergestellt werden.

2. Beim Nachstellen wird entweder gemass einem
vorgegebenen Programm (z.B. nach Fig. 5) oder
gemass vom Bedienungspersonal eingegeber
Angaben (Befehle) der Flexibelbogen verstellt.

3. Es kdnnen sicherheitshalber gelegentlich einige
Kontrollen pro Seite durchgeflihrt werden. Da aber
der Bogen als Ganzes nachgefuhrt wird, wobei die
Bewegungen an allen Stellpunkten miteinander
gekoppelt sind, werden die durch die Grundeinstel-
lung vorgegebenen Verhalinisse auch beim Nach-
fuhren aufrechterhalten.

4. Was geprift werden muss, ist das Mass des
Nachfuhrens bzw. die Grosse der Schritte. Dies
muss anhand von Erfahrungswerten flir den effekti-
ven Verschleiss festgelegt werden.

Eine Vorrichtung nach dieser Erfindung kann aber
eine breitere Anwendung finden als nur die Wirkung von
Verschleiss wieder auszugleichen. Es kénnen auch die
folgenden Anderungen bzw. Missstande durch Nach-
stellen beriicksichtigt werden:
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- Trommelgarniturwechsel

- Deckelsatzwechsel

- Deckelgarniturwechsel

- Ausgleich einer "konischen Trommel”

- Ausgleich eines "konischen Deckelsatzes".

Die letzten beiden Vorgehen erfordern Unter-
schiede im Nachfihren der beiden Kardenseiten. Die
Vorrichtung kann natdrlich verwendet werden, wenn ein
konventionelles Schleifverfahren benutzt wird, z.B.
wenn die Trommelgarnitur bzw. Deckelgarnitur mittels
einer sich Uber die Breite der Karde erstreckende
Schleifwalze geschliffen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Produktion eines Kardenbandes mit
einer Kardiermaschine, bei welcher sich der
Zustand der Arbeitselemente bei zunehmender
Betriebsdauer verschlechtert und die Arbeitsele-
mente von Zeit zu Zeit neu eingestellt werden, um
die Zustandsverschlechterung mindestens teil-
weise auszugleichen,
dadurch gekennzeichnet, dass das Neueinstellen
von einer steuerbaren Aktorik bewerkstelligt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Neueinstellen von einer Steuerung
ausgel6st wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung mit einem
Steuerungsprogramm versehen ist, das anhand
einer vorbekannten von der effektiven Produktion
abhangigen Abnutzungscharakteristik das Neu-
einstellens auslést.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Charakteristik auch von der Beschaf-
fenheit des eingespeisten Materials abhangig ist.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitselemente
die Deckelstabe und die Garnitur des Tambours
einer Wanderdeckelkarde sind, dass die Garnitur
des Tambours von Zeit zu Zeit nachgeschliffen wird
und der Kardierabstand zwischen den Garnituren
der Deckelstabe und der nachgeschliffienen Garni-
tur des Tambours automatisch neu eingestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitselemente
die Deckelstabe und die Garnitur des Tambours
einer Wanderedeckelkarde sind, dass die Garnitu-
ren der Deckelstabe von Zeit zu Zeit nachgeschlif-
fen werden, und der Kardierabstand zwischen den
Garnituren der Deckelstdbe und der nachgeschlif-
fenen Garnitur des Tambours automatisch neu ein-
gestellt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Neueinstellen
die Stellpunkte sich radial gegentiber dem Tambour
bewegen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Neueinstellen
schrittweise ausgefiihrt wird, wobei sich jeder Stell-
punkt an einer Seite der Karde Uber die gleiche
Wegstrecke bewegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Neueinstellen
durch Nachstellen mindestens eines Flexibelbo-
gens erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Flexibelbogen gleichzeitig an mehre-
ren Stellen nachgestellt wird.

Kardiermaschine mit Arbeitselementen und Mittel
zum Neueinstellen dieser Elemente, um eine
Zustandsverschlechterung der Elemente minde-
stens teilweise auszugleichen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine steuerbare Aktorik vorgesehen
ist, um das Neueinstellen zu bewerkstelligen.

Kardiermaschine nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Maschine auch mit einer
Steuerung vorgesehen ist, welche das genannte
Neueinstellen auslést.

Kardiermaschine nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung eine Spei-
chereinheit umfasst, in welche eine von der Produk-
tion abhangige Abnutzungscharakteristik der
Arbeitselemente eingegeben wird, anhand von wel-
cher die Steuerung Uber die Aktorik auf Stellmittel
der Arbeitselemente einwirkt, so dass die Arbeits-

elemente in von der Steuerung bestimmten Zeitab-
stinden automatisch nachgestellt und/oder
ausgebessert werden.

Kardiermaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Charakteristik auch von
der Beschaffenheit des Materials abhangig ist.

Kardiermaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass eine automatische
Schleifvorrichtung vorgesehen ist, mit welcher die
Zahne der Garnitur des Tambours einer Wander-
deckelkarde in von der Steuerung bestimmten Zeit-
absténden neu geschliffen werden.

Kardiermaschine nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schleifen von der Steue-
rung in Abhangigkeit von der Gesamtproduktion
ausgelést wird.
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Kardiermaschine nach einem der Anspriiche 11 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
so ausgelegt ist, dass die Stellelemente des Flexi-
belbogens an der Wanderdeckelkarde von der
Aktorik nachstellbar sind.

Kardiermaschine nach einem der Anspriiche 11 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Aktorik der-
art angeordnet ist, dass fur jede Kardenseite die
Stellelemente gleichzeitig nachgestellt werden.

Kardiermaschine nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aktorik einer Kardenseite
einen gemeinsamen Antrieb fur alle Stellelemente
dieser Seite umfasst.

Kardiermaschine nach einem der Anspriiche 11 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Aktorik min-
destens ein Stellelement umfasst, das beim Nach-
stellen im Zug belastet wird.
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