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(54) Schleifen von Arbeitselementen einer Karde

(57) In einem Verfahren zum Messen von geschlif-
fenen Deckelgarnituren an einem Deckelstab (2) far
eine Karde wird der zu messende Deckelstab (2) mit
seiner Garnitur (4) nach oben zeigend seitlich einge-
spannt und mit einer Kompensationsvorrichtung (10)
beaufschlagt. Auf jede der beiden Laufflachen (25) des
Deckelstabes (2) wird ein Gegenstiick gebracht, das
insbesondere ein gleichartiger, bereits geschliffener, mit
seiner Garnitur (31) in Richtung des neu geschliffenen
Deckelstabes (2) zeigender zweiter Deckelstab (3) ist.
Der Abstand zwischen Garnitur (4) und Gegenstiick bil-
det einen Spalt, dessen Dicke (d) an zumindest einigen
Stellen der Lange des Deckelstabes (2) gemessen wird.
In einer Vorrichtung zum Schleifen von Deckelgarnitu-
ren ist eine Einspannvorrichtung (43) oder eine Schleif-
vorrichtung (8) mit einem Schlitten (45) einer

Linearfihrung (44) verbunden, so daB3 die Einspannvor-
richtung (43) und die Schleifvorrichtung (8) im wesentli-
chen rechtwinklig zueinander bewegbar sind. Der
Abstand der Einspannvorrichtung (43) ist in Bezug zur
Oberflache der Schleifvorrichtung (8) einstellbar. Ein
Abrichtgerat fur eine Schleifwalze weist eine Linearflh-
rung far ein Abrichtelement auf, das durch eine gerade
Bewegung parallel zur Drehachse der Schieifwalze
bewegt werden kann. Die Schleifwalze wird derart an
einer Faserbehandlungswalze angeordnet, daB die
Berthrungslinie Uber ihre ganze Linie anliegt. Hierzu
sind Mittel vorgesehen, welche die passende Lage der
Drehachse der Schleifwalze an der Faserbehandlungs-
walze gewdbhrleisten.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung geméas Oberbegriff der unabhan-
gigen Anspriiche.

[0002] Es ist bekannt Schleifvorrichtungen zum peri-
odischen Nachschleifen der Deckelgarnituren bei Kar-
den zu verwenden. Das Nachschleifen bzw. Scharfen
der Deckelgarnituren ist erforderlich, sobald eine
bestimmte Menge Fasern kardiert wurde. Die durch das
Kardieren der Fasern abgestumpften Garnituren ver-
schlechtern das Kardierergebnis erheblich. Es ist des-
halb in regelmaBigen Abstanden erforderlich, die
Garnituren wieder zu scharfen. Dies geschieht Ublicher-
weise mittels einer Schleifvorrichtung, welche in der
Karde, vorzugsweise nur wahrend des Schleifvorgan-
ges, angeordnet wird. Im Bedarfsfall wird die Schleifvor-
richtung den Deckelgarnituren zugestellt und es werden
die Spitzen der Deckelgarnituren geschliffen. Das
Schleifen erfolgt beispielsweise bei der Hochleistungs-
karde C 50 der Maschinenfabrik Rieter AG dadurch,
daB eine Schleifwalze langsam mit einer Mikrometer-
schraube zugestellt wird, bis ein leichtes Schleifge-
rausch zu hoéren ist. Je nach Art der Garniturdrahte
treten Schleiffunken auf. Sobald das Schleifgerausch
oder die Schleiffunken Uber die gesamte Lénge des
Deckelstabes und der Garnituren des Deckelstabes
gleichméBig auftreten, ist dies das Zeichen dafir, daB
alle Garniturdrahte von der Schleifvorrichtung beauf-
schlagt wurden und gescharft wurden.

[0003] Die Deckelstébe sind umlaufend oberhalb der
Trommel angeordnet. Sie wirken dabei nur zeitweise in
einem Arbeitsbereich mit der Garnitur der Trommel
zusammen. Die Schleifvorrichtung kann dabei in einem
zweiten Abschnitt angeordnet sein, in welchem die Dek-
kelstabe nicht mit der Trommel zusammenwirken. Die
Garniturdrahte sind in diesem zweiten Abschnitt nicht
nach unten in Richtung auf die Trommel gerichtet, son-
dern nach oben. Dadurch ergibt sich, daB die Deckel-
stdbe in dem Abschnitt, in welchem die Garnituren
geschliffen werden, eine Durchbiegung auf Grund ihrer
Eigengewichte haben, die in entgegengesetzter Rich-
tung, im Vergleich zu ihrer Stellung wahrend des
Zusammenwirkens mit der Trommelgarnitur, ist. Diese
"falsche"” Durchbiegung beim Schleifen bewirkt in der
Arbeitsstellung der Deckelstébe einen falschen Abstand
der Deckelgarnitur von der Trommelgarnitur zumindest
in der Mitte der Deckelstabe.

[0004] Eine zweite Moglichkeit des Schleifens der
Deckelstabe besteht darin, daf die Deckelstabe von der
Karde entfernt werden und auf einer speziellen Schleif-
maschine geschliffen werden. Diese Schleifmaschine
besteht beispielsweise aus einer Vollschleifwalze mit
dartber angeordnetem, beweglichem Schlitten zur Auf-
nahme von 1 bis 4 Deckel. Beim Schleifen fiihrt der
Schlitten die Deckel Uber der Walze standig hin und her,
bis sie auf eine genau eingestellte Héhe abgeschliffen
sind.
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[0005] Beide Schleifméglichkeiten haben Nachteile.
Beim Schleifen der Deckelstabe in der Karde ist der zur
Verfigung stehende Raum fiir die Schleifeinrichtung
stark begrenzt. AuBerdem wird beim Schleifen der Dek-
kel in der Karde die Produktion der Karde Uber langere
Zeit eingestellt, so daB die Produktivitdt der Karde
abnimmt. Beim Schleifen der Deckel auBerhalb der
Karde besteht der Nachteil, daB die Genauigkeit der
geschlifienen Deckelstabe nur schwer zu kontrollieren
ist, insbesondere in bezug auf andere geschliffene Dek-
kelstabe, welche in der Karde ihren Einsatz finden.
[0006] Schleifwalzen zum Schleifen von Garnituren
von Faserbehandlungswalzen sind an sich bekannt und
werden beim Schleifen je nachdem ob Tambour oder
Abnehmer im oberen oder obersten Bereich der zu
schleifenden Walze angesetzt.

[0007] Ein Nachteil entsteht beim Schleifen von bei-
spielsweise mehr als einem Meter langen Faserbe-
handlungswalzen, wenn die Schleifwalze entsprechend
ihrem Gewicht und ihrer Konstruktion einen Durchhang
aufweist, aufgrund dessen ein Fehler in der Garnitur-
héhe, Uber die Lange der Faserbehandlungswalze
gesehen, entsteht. D.h. in der Mitte der Faserbehand-
lungswalze ist die Garnitur aufgrund des Durchhanges
der Schleifwalze anders zurlickgeschliffen als an den
Enden der Walze.

[0008] Bei Karden mit einer Walzenldnge von einem
Meter oder weniger, konnte dieser Fehler je nach
Schleifwalzenkonstruktion als innerhalb einer Fehler-
Toleranz akzeptiert werden. Bei Faserbehandlungswal-
zen, welche jedoch langer als einen Meter sind wird die
Bedingung an die Festigkeit der Schleifwalze, um das
Durchbiegen praktisch zu vermeiden, so gro3, daB die
Schleifwalzenherstellung und der Betrieb mit der
Schleifwalze umstandlich und teuer wird.

[0009] Es muBte deshalb eine Lésung gefunden wer-
den, um auch bei Faserbehandlungswalzen gréBerer
Langen, Schleifwalzen verwenden zu kénnen, an wel-
che nicht vorgenannte Bedingungen betreffend Festig-
keit und Betrieb gestellt werden muBten.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
somit, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen,
mit welcher oben geschilderte Nachteile vermieden
werden und mit welcher Faserbehandlungswalzen und
insbesondere die Deckelstdbe auch zueinander die
richtige Héhe und GleichméaBigkeit der Garnituren auf-
weisen.

[0011] Die Aufgabe wird geldst durch Verfahren und
Vorrichtungen mit den Merkmalen der unabhéngigen
Anspriiche.

[0012] In dem neuen Verfahren zum Messen von
geschliffenen Deckelgarnituren an einem Deckelstab
fur eine Karde wird der zu messende erste Deckelstab
seitlich eingespannt. Diese Einspannung kann in einer
eigenen MeBvorrichtung erfolgen oder aber in vorteil-
hafter Weise in der Schleifvorrichtung selbst, so daB der
Deckelstab in einer Einspannung geschliffen und
anschlieBend gemessen wird. Der Deckelstab ist dabei
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so eingespannt, daB er entsprechend seines Eigenge-
wichts an sich durchgebogen ist. Vorteilhafterweise zei-
gen dabei die Deckelgarnituren des ersten
Deckelstabes nach oben. Der Deckelstab ist mit einer
Kompensationsvorrichtung beaufschlagt, welche die
Jalsche" Durchbiegung des Deckelstabes dahingehend
kompensiert, daf eine Durchbiegung wie im eingebau-
ten und kardierenden Zustand in der Karde simuliert
wird. Auf die Laufflachen dieses ersten Deckelstabes
wird ein Gegenstlck aufgelegt. Es wird vorzugsweise
ein gleichartiger Deckelstab als Gegenstlick verwendet,
der bereits eine geschliffenen Garnitur aufweist. Mit die-
sem zweiten Deckelstab als Gegenstlick wird die glei-
che Durchbiegung wie im in die Karde eingebauten
Zustand erzielt. Durch das Aufeinanderlegen von Dek-
kelstab und Gegenstlick auf den Laufflachen des Dek-
kelstabes wird eine Bezugsflache gewahlt, welche auch
beim spateren Einbau des Deckelstabes in der Karde
maBgebend ist. Es kann daher davon ausgegangen
werden, daB, wenn die Garnitur in bezug auf die Lauf-
flache ordnungsgeman geschliffen ist, der Deckelstab
auch im eingebauten Zustand in der Karde einen ord-
nungsgeméaBen Zustand aufweist. Wenn erster Dek-
kelstab und Gegenstlick bzw. zweiter Deckelstab
aufeinanderliegen, entsteht ein Spalt zwischen der
geschliffenen Garnitur des ersten Deckelstabes und
dem Gegenstlck bzw. der geschliffenen Garnitur des
zweiten Deckelstabes. Im Idealfall ist der Abstand die-
ses Spaltes Uber die gesamte Lange des Deckelstabes
gleichbleibend. Es wird deshalb die Dicke dieses Spal-
tes zumindest an einigen Stellen der Lange des Dek-
kelstabes gemessen, um festzustellen, ob der
Schleifvorgang korrekt ausgefiihrt wurde. Wenn der
Spalt unterschiedliche Dicken aufweist, ist davon aus-
zugehen, daB ein Fehler wahrend des Schleifens des
Deckelstabes aufgetreten ist, wodurch der Schleifvor-
gang mit gednderten Einstellungen zu wiederholen ist
bzw. das Schleifsystem korrigiert werden muss.

[0013] Um einen bestimmten Abstand zwischen Gar-
nitur und Gegenstlick zu erzielen, welcher einen meB-
baren Spalt aufweist, ist vorteilhafterweise vorgesehen,
daB der Spalt mit jeweils einem Distanzstlick definierter
GroBe zwischen den Laufflachen des ersten Deckelsta-
bes und dem Gegenstlick oder den Laufflaichen des
zweiten Deckelstabes erzeugt wird. Das Distanzstiick
bewirkt, daB insbesondere beim Aufeinanderlegen von
zwei Deckelstdben die geschliffenen Garnituren einen
Abstand zueinander aufweisen, welcher auf seine
GleichméaBigkeit hin Uber die ganze Lange des Deckels-
tabes Oberprift werden kann. Der Abstand zwischen
Deckelstab und Gegenstick ist dabei so zu wahlen, daB
ein Spalt entsteht, der anschlieBend vermessen werden
kann. Der Spalt sollte nicht zu groB sein, damit Toleran-
zen bei der anschlieBenden Messung gering zu halten
sind.

[0014] Als besonders vorteilhaft hat sich erwiesen,
wenn der Abstand zwischen dem ersten Deckelstab
und dem Gegenstiick mittels einer Blattlehre gemessen
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wird, die entlang des Spaltes zwischen erstem Deckels-
tab und Gegenstiick bewegt wird. Andert sich die
Distanz zwischen Blattlehre und Spalt, so ist davon aus-
zugehen, daB ein fehlerhafter Schleifvorgang stattge-
funden hat.

[0015] Anstelle einer Blattlehre ist in einer automati-
sierteren Ausflihrung der Erfindung der Einsatz von
einem oder mehreren Sensoren vorteilhaft, welche den
Abstand zwischen dem ersten Deckelstab und dem
Gegenstlick messen. Der Sensor kann dabei Uber die
Lange des Deckelstabes hinweg bewegt werden und
die Unterschiede in der Spaltdicke registrieren, oder es
kénnen mehrere Sensoren stationar angeordnet sein,
welche an typischen Stellen des Deckelstabes den
Abstand messen und miteinander vergleichen. Ein Ver-
gleich darf dabei keine wesentlichen Unterschiede zwi-
schen den einzelnen Abstanden ergeben.

[0016] Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum
Schleifen von Deckelgarnituren einer Karde ist mit einer
Einspannvorrichtung flir einen zu schleifenden ersten
Deckelstab und einer Schleifvorrichtung ausgestattet.
Die Einspannvorrichtung oder die Schleifvorrichtung ist
mit einem Schlitten einer Linearfiihrung verbunden, so
daB die Einspannvorrichtung und die Schleifvorrichtung
im wesentlichen rechtwinklig zueinander bewegbar
sind. Der Abstand der Eingpannvorrichtung in bezug zur
Oberflache der Schleifvorrichtung ist einstellbar. Der
Deckel ist dabei vorzugsweise derart in der Einspann-
vorrichtung angeordnet, daB die Deckelgarnitur nach
oben zeigt. Der Deckel hangt damit durch sein Eigenge-
wicht, das in der Einspannvorrichtung auf den Deckel
wirkt, durch. Der Schleifvorgang erfolgt dadurch, daB
die Schleifvorrichtung und die Einspannvorrichtung mit
dem Deckelstab im wesentlichen rechtwinklig zueinan-
der bewegbar sind und dadurch die Deckelgarnitur von
der Schleifvorrichtung geschliffen wird. Um die richtige
Schleiftiefe zu erhalten und eventuelle Durchbiegungen
ausgleichen zu kénnen, ist der Abstand der Einspann-
vorrichtung im Bezug zur Oberflache der Schleifvorrich-
tung einstellbar. Durch die Einstellbarkeit der
Einspannvorrichtung sowie der Linearfihrung der
Bewegung der Einspannvorrichtung in Bezug auf die
Schleifvorrichtung wird ein exaktes Schleifen der Dek-
kelgarnituren erreicht.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Schieif-
vorrichtung eine Kompensationsvorrichtung zugeordnet
ist. Eine Kompensationsvorrichtung kann mittels Auf-
bringung eines Drehmoments auf den Deckelstab erfol-
gen. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die
Kompensationsvorrichtung auf die Ruckseite des zu
schleifenden Deckelstabes und entgegen die Durchbie-
gung des Deckelstabes driickt. Damit wird die Durch-
biegung des Deckelstabes, welche auf Grund seines
Eigengewichtes erfolgt, kompensiert. Darlber hinaus
wird der Deckelstab durch die Kompensationsvorrich-
tung vorteilhafterweise noch weiter durchgebogen, so
daf die tatsachliche Durchbiegung wéhrend des Ein-
satzes in der Karde dargestellt wird. Die zu schleifende
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Oberflache der Deckelgarnitur ist somit im wesentlichen
eben bzw. wird nach dem Schleifvorgang eben sein.
[0018] Insbesondere, wenn die Einspannvorrichtung
mit dem Schlitten der Linearflihrung bewegt wird, ist es
vorteilhaft, wenn die Kompensationsvorrichtung an dem
Schlitten angeordnet ist. Andernfalls ist es vorteilhaft,
wenn die Kompensationsvorrichtung direkt an der Ein-
spannvorrichtung befestigt ist. Damit wird sichergestelit,
daB die Kompensationsvorrichtung den Deckelstab
stets in der vorgesehenen Gegenbiegung héalt und
damit einen exakten und gleichmaBigen Schleifvorgang
ermdglicht. Insbesondere bei der Anordnung an dem
Schlitten der Linearflihrung flr die Einspannvorrichtung
wird damit sichergestellt, daB die Kompensationsvor-
richtung zusammen mit dem Schlitten und dem einge-
spannten Deckelstab bewegt wird und somit keine
Relativbewegung zwischen Kompensationsvorrichtung
und Deckelstab erfolgt. Eine exakte Einstellung der
Kompensationsvorrichtung in bezug auf den zu schlei-
fenden Deckelstab ist damit gewéahrleistet.

[0019] Meistist es ausreichend, wenn die Kompensa-
tionsvorrichtung bezlglich der Lange des Deckelstabes
im wesentlichen mittig angeordnet ist. Damit ist eine
ausreichende Gegenbiegung des Deckelstabes gegen
sein Eigengewicht und ein gleichmaBiges Schleifen der
Deckelgarnitur erméglicht.

[0020] Besonders einfach ist die Konstruktion der
Kompensationsvorrichtung, wenn die Kompensations-
vorrichtung um eine Achse drehbar gelagert ist. Die
Kraftaufbringung auf die Riuckseite des Deckelstabes ist
damit sehr einfach zu gestalten.

[0021] Ist an dem vom Deckelstab abgewandten Ende
der Kompensationsvorrichtung ein Gegengewicht ange-
ordnet, so wird durch einen entsprechenden Hebelarm
bewirkt, daB die Kompensationsvorrichtung sehr ein-
fach ausgestaltet sein kann. Mittels des Gegengewich-
tes wird eine vorherbestimmbare Kraft gegen die
Durchbiegung des Deckelstabes bewirkt. Das Gegen-
gewicht kann auch mittels eines pneumatisch einstell-
baren Kolbens oder eines entsprechenden analogen
Bauelementes erfolgen. Durch einen entsprechenden
Hebelarm bewirkt das Gegengewicht ein Andrlicken der
Kompensationsvorrichtung gegen die Riickseite des
Deckelstabes indem es eine Drehung der Kompensati-
onsvorrichtung um die Achse bewirkt. Um eine vorbe-
stimmte Durchbiegung des Deckelstabes zu erzielen,
ist vorzugsweise vorgesehen, daB der Abstand eines
Druckstiickes und/oder des Gegengewichtes von der
Achse einstellbar ist. Dadurch werden die Hebelverhalt-
nisse verandert, wodurch eine unterschiedliche Kraft
auf den Deckelstab aufgebracht wird.

[0022] Vorteilhafterweise ist an dem Schlitten der
Linearfihrung eine zweite, in Langsrichtung der Schleif-
vorrichtung bzw. in Achsrichtung der Schleifwalze aus-
gerichtete Linearfihrung mit einem Schliffen fir eine
Abrichteinrichtung angeordnet. Durch die konstruktive
Verbindung der Abrichteinrichtung mit der Linearfuh-
rung fur die Einspannvorrichtung bzw. die Schleifvor-
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richtung wird eine exakte Zuordnung und Einstellbarkeit
der Elemente zueinander gewahrleistet. Die beiden
Linearfihrungen sind dabei vorteilhafterweise auf
einem gemeinsamen Maschinenbelt montiert, so daB
die Zuordnung stets exakt eingestellt ist. Um einen ent-
sprechenden VerschleiB der Schleifvorrichtung kom-
pensieren zu kbénnen, ist das Abrichtelement
vorzugsweise im Bezug zur Oberflache der Schleifvor-
richtung einstellbar.

[0023] In besonders vorteilhafter Weise hat die Ein-
spannvorrichtung einen Anschlag zur definierten Auf-
nahme des Deckelstabes, insbesondere bezlglich der
Laufflache des Deckelstabes. Nachdem die Laufflache
des Deckelstabes eine mafBgebliche Flache flir die
exakte Zuordnung der Deckelgarnituren zu einer Trom-
melgarnitur in der Karde ist, hat es sich als besonders
vorteilhaft herausgestellt, wenn die Einspannvorrich-
tung den Deckel an der Laufflache definiert erfaBt.
Damit ist der Abstand zwischen Laufflache und Spitzen
der Deckelgarnitur genau bestimmbar und die Ein-
spannvorrichtung in bezug zur Schleifvorrichtung
dementsprechend einstellbar.

[0024] Ist im Bereich der Einspannvorrichtung eine
Aufnahme flr das Gegenstlick bzw. den zweiten Dek-
kelstab angeordnet, so ist ohne einer Entnahme des
ersten Deckelstabes die Vermessung der Deckelgarni-
tur des ersten Deckelstabes méglich. Es wird hierbei
lediglich das Gegenstiick bzw. der zweite Deckelstab in
der Aufnahme der Einspannvorrichtung angeordnet,
wodurch ein definierter Spalt zwischen Gegensttick und
Deckelgarnitur entsteht. Dieser Spalt ist anschlieBend
mit dem erfinderischen Verfahren auszuwerten,
wodurch die Exaktheit des Schleifvorganges Uberprif-
bar ist. Wird ein zweiter Deckelstab fiir diese Messung
verwendet, so ist auBerdem gewéhrleistet, daB die Dek-
kelstabe, welche anschlieBend in der Karde eingesetzt
werden, alle gleich geschliffen sind. Um einen zweiten
Deckelstab fir die Messung des Schleifvorganges her-
anziehen zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn der zweite
Deckelstab mit seiner Garnitur entgegen der Garnitur
des ersten in der Einspannvorrichtung angeordneten
Deckelstabes angeordnet ist. Dadurch, daB die beiden
Garnituren einander gegeniiberstehen, ist eine
UngleichmaBigkeit in der Schleifung der Garnituren
sehr schnell und einfach feststellbar. AuBerdem kann
festgestellt werden, ob die Kompensationsvorrichtung
die Durchbiegung des Deckelstabes in ausreichender
Weise bewirkt hat.

[0025] Die Messung erfolgt dabei derart, daB der erste
Deckelstab in seinem mittleren Bereich von der Kom-
pensationsvorrichtung nach oben gedrickt wird,
wodurch eine gerade Linie der Garnitur Uber die Lange
des Deckelstabes entsteht. Der zweite Deckelstab, wel-
cher oberhalb des ersten Deckelstabes in der Auf-
nahme der Einspannvorrichtung angeordnet ist, hangt
mit der entsprechenden Durchbiegung durch, da es
sich hierbei um einen gleichartigen Deckelstab mit glei-
chen Biegeverhaltnissen handelt; d.h. es entsteht auch
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in diesem Fall eine gerade Linie der Garnitur. Wenn
beide Deckelstabe gleich geschliffen wurden, ist der
Spalt, welcher zwischen den Deckelgarnituren entsteht,
Uber die gesamte Lange des Deckelstabes hinweg
gleichméaBig. Falls beim Schleifvorgang ein Fehler auf-
getreten ist, wird an dieser Stelle die Dicke des Spaltes
gegentber den anderen Stellen differieren. Dies ist ein
Zeichen dafir, daB der Deckelstab nochmals nachge-
schliffen werden muB, so lange, bis ein gleichmaBiger
Spalt Uber die gesamte Lange des Deckelstabes ent-
standen ist.

[0026] Um eine definierte Auflageflache fir die Dek-
kelstdbe bzw. den Deckelstab und das Gegenstlck zu
erhalten, ist vorzugsweise die Laufflache des Deckels-
tabes heranzuziehen. Bei zwei Deckelstaben, welche
miteinander verglichen werden, dienen vorteilhafter-
weise beide Laufflachen direkt oder indirekt zur Verbin-
dung der Deckelstdbe. Je nach Ausgestaltung der
Laufflachen der Deckelstabe, kann bereits ein Spalt ent-
stehen, wenn die Laufflachen direkt aufeinander gelegt
und miteinander verbunden werden. In den meisten Fal-
len wird es erforderlich sein, daB die Laufflachen ledig-
lich indirekt als Verbindungsstellen dienen, indem
beispielsweise ein Distanzstlck zwischen die Lauffla-
chen geklemmt wird. Die Distanzstliicke, welche sehr
exakt gefertigt sind, bewirken durch ihre Anordnung an
den Laufflachen der Deckelstébe, daB ein definierter
Abstand der Deckelstabe, entsprechend ihrem Einsatz
in der Karde, entsteht. Der damit entstandene Spalt
sollte gleichmaBig sein und kann zuverlassig vermes-
sen werden.

[0027] st die Abrichteinrichtung zusammen mit der
Schleifvorrichtung auf einem Maschinenbett angeord-
net, so wird in vorteilhafter Weise eine exakte Zuord-
nung von Abrichteinrichtung und Schleifvorrichtung
bewirkt und ein sehr genaues Schleifen ermdglicht.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn zusétzlich auch die
Linearfthrung fur den Deckelstab auf diesem Maschi-
nenbett angeordnet ist, da hierbei auch die Einstellung
von Deckelstab zu Schleifvorrichtung bzw. Abrichtein-
richtung sehr genau erfolgen kann.

[0028] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Schleifwalze in der Halterung entfernbar
angeordnet. Hierdurch ist es méglich, die Schieifwalze
problemlos aus dem Abrichtgerat zu entnehmen und
mit einer neuen Schleifwalze auszutauschen. Es ist
aber auch méglich, die abgerichtete Schieifwalze fir
das Schleifen von Faserbehandlungswalzen in der
Karde einzusetzen. Das Schleif- und Abrichtgeréat arbei-
tet somit als Wartungsgerat fiir die Schleifwalze und als
Schleifgerat fur die Deckelstabe (Doppelfunktion bzw.
.Kombi-Gerat").

[0029] st das Abrichtelement unterhalb der Schleif-
walze angeordnet, so daB die Schleifwalze von unten
her gegen die Schleifwalze gerichtet abgerichtet wird,
so entsteht ein definierter Schleifvorgang, wobei die
Schleifwalze nach dem Abrichten eine definierte Form
aufweist, bei welcher der Durchhang der Schieifwalze
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sehr einfach zu bestimmen ist.

[0030] Zur Lésung der Aufgabe dient ein weiteres Ver-
fahren zum Schleifen sog. Garnituren von Faserbe-
handlungswalzen, beispielsweise an einer Karde,
mittels einer Schleifwalze. Die Schleifwalze ist einem
Umfangsbereich der Faserbehandlungswalze vor oder
nach der obersten Mantellinie in eine von einer Parallel-
lage zur Faserbehandlungswalze abweichenden Lage
gegen die Faserbehandlungswalze gebracht, um dabei
die Garnituren zu schleifen. Es liegt dabei die Berth-
rungslinie der Schleifwalze Uber die ganze Lange an
und bildet dabei eine entsprechende Bogenlinie an der
Oberflache der Faserbehandlungswalze. Die Berlh-
rungslinie ist dabei derart, daB sie ein gleichmaBiges
Schleifen der Garnituren bewirkt. Es wird hierbei in
erfindungsgemaéfer Weise der Durchhang beim Abrich-
ten der Schleifwalze durch eine entsprechende Lage
der Schleifwalze beim Schleifen der Garnituren kom-
pensiert. Die dabei entstehende tatsachliche Berih-
rungslinie ist dabei so, daB die Garnituren
ordnungsgeman geschliffen werden.

[0031] Durch die oben genannte BerGhrungslinie
kann in vorteilhafter Weise eine Schleifwalze eingesetzt
werden, welche beim Abrichten eine rotationshyperbo-
loid-férmige Form erhalten hat. Es sind daher beim
Abrichten der Schleifwalze keine besonderen Vorkeh-
rungen zu treffen, um eine derartige rotationshyperbo-
loid-férmige Form zu vermeiden. Das Abrichten kann
daher auf sehr einfache Art und Weise geschehen. Der
Durchhang der Schleifwalze wird dabei durch das erfin-
dungsgemaBe Verfahren kompensiert.

[0032] Um unterschiedliche Durchhange der abge-
richteten Schleifwalze zu kompensieren, ist in vorteil-
hafter Weise die Lage der Schleifwalze anpaBbar, bis
die genannte Berthrungslinie entsteht.

[0033] Alternativ wird die Schleifwalze an der ober-
sten Mantellinie der Faserbehandlungswalze angeord-
net, wobei die tiefste Mantellinie der Schleifwalze diese
oberste Mantellinie der Faserbehandlungswalze
beruhrt. Auch hierdurch wird der Durchhang der Schleif-
walze beim Schleifen der Garnituren kompensiert, da
die Garnitur an derselben Stelle der Schleifwalze zum
Schleifen anliegt, wo zuvor auch das Abrichtelement
zum Abrichten der Schleifwalze angeordnet war.
[0034] In einer erfindungsgemé&Ben Vorrichtung zum
Schleifen der Garnitur einer Faserbehandlungswalze
sind im Bereich der Faserbehandlungswalzen Mittel
vorgesehen, welche die passende Lage der Drehachse
der Schleifwalze an der Faserbehandlungswalze
gewabhrleisten. Die Schleifwalze ist dabei in diese Mittel
einzubringen, um die Garnitur der Faserbehandlungs-
walze zu schleifen. Die Mittel kbnnen dabei so vorgese-
hen sein, daB der zu erwartende Durchhang der
Schleifwalze bereits kompensiert und somit die zuvor
genannte Berthrungslinie zwischen Schleifwalze und
Faserbehandlungswalze erhalten wird.

[0035] Um unterschiedliche Durchhange der Schleif-
walze zu kompensieren, ist es besonders vorteilhaft,
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wenn die Mittel verstellbare Drehlager sind, welche in
ihrer Lage an die unterschiedlichen Formen, insbesond-
ere hyperboloidférmigen Formen der Schleifwalze
anpafbar sind. Die Anpassung erfolgt dabei derart, daf
eine einheitliche Bertihrungslinie zwischen Schleifwalze
und Faserbehandlungswalze entsteht.

[0036] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den
nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es
zeigen
Figur 1 eine Prinzipskizze einer Karde mit Dek-
keln, welche ohne Kompensationsvorrich-
tung geschliffen wurden,

Figur 2 eine Prinzipskizze einer Karde mit Dek-
keln, welche mit Kompensationsvorrich-
tung geschliffen wurden,

Figur 3 eine Prinzipskizze zum Messen des Spal-
tes zwischen zwei Deckelstaben,

Figur 4 zwei aufeinander angeordnete Deckel-
stabe,

Figur 5 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Kompensati-
onsvorrichtung,

Figur 6 ein Ausflihrungsbeispiel einer Schleifvor-
richtung in Seitenansicht,

Figur 7 ein Ausflihrungsbeispiel einer Schleifvor-
richtung in Vorderansicht,

Figur 8 eine halbschematisch dargestellte Schleif-
walze mit einer Abrichtart gemaB des
Standes der Technik sowie einer erfin-
dungsgemassen Abrichtart.

Figur 9 eine Schleifwalze, abgerichtet geman
Stand der Technik, in Blickrichtung C von
Fig. 8

Figur 10 eine erfindungsgemass  abgerichtete
Schleifwalze, in Blickrichtung C von Fig. 8
Figur 11 eine erfindungsgemasse Schleifwalze,
drehbar gelagert, in Blickrichtung D von
Fig. 10

Figur 12  einen Querschnitt durch die Fig. 11 entlang
der Schnittlinien I-1

Figur 13  die Anwendung der erfindungsgemassen
Schleifwalze an einer Faserbehandlungs-
walze, mit zwei Arten der Anwendung,
halbschematisch dargestellt

Figur 14  eine Seitenansicht der Fig. 13, in Blickrich-
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tung B in Fig. 13

Figur 15  eine Abrichtvorrichtung fur die erfindungs-
gemdsse Schleifwalze, halbschematisch
dargestellt

Figur 16  ein Schnitt durch die Fig. 15 entlang den
Schnittlinien 11 - 1l

[0037] Figur 1 zeigt eine Prinzipskizze einer Karde

ohne Kompensationsvorrichtung. Die Kardentrommel 1
ist mit einem Trommelgarniturdraht 5 spiralférmig
bewickelt. Die vorliegende Darstellung der Figur 1 zeigt
einen Deckelstab 2', welcher in Arbeitsposition mit der
Trommel 1 steht. Aufgrund seiner Lange von Uber
einem Meter und seinem Eigengewicht ist der Deckels-
tab 2' nach unten durchgebogen. Die Durchbiegung ist
zur Verdeutlichung wesentlich starker dargestellt, als
sie tatsachlich auftritt. Die Durchbiegung ist im Betrieb
lediglich wenige Hundertstel Millimeter. Aber bereits
diese Durchbiegung kann dazu fuhren, daB die Deckel-
garnitur 4 mit der Trommelgarnitur in Berlhrung kommt,
wenn die Deckelgarnitur 4 nicht an diese Durchbiegung
angepaft ist, wie es in dieser Figur 1 dargestellt ist.
[0038] Das Schleifen des Deckelstabs 2 mittels einer
Schleifwalze 8 ohne Kompensationsvorrichtung ist im
oberen Bereich der Figur 1 dargestellt.

[0039] Durch das Eigengewicht des Deckelstabes 2
wird der Deckelstab 2 in der Schleifposition nach unten
durchgebogen. Die Schleifwalze 8, welche (blicher-
weise ein wesentlich gréBeres Widerstandsmoment
aufweist und dadurch nahezu keine Durchbiegung im
Vergleich zum Deckelstab 2 hat, bewirkt, daB die mittig
angeordnete Deckelgarnitur 4 langer als die seitlich
angeordnete Garnitur 4 wird. Beim Eintritt des Deckels-
tabs 2 in die Arbeitsposition, wird der Deckelstab 2, nun
als Deckelstab 2', entgegen der Durchbiegung wéahrend
des Schleifvorganges gebogen. Hierdurch wird bewirkt,
daB die zu wenig geschliffenen und somit zu langen
Zahne der Deckelgarnitur 4 nun im Vergleich zu den
seitlichen Z&hnen der Deckelgarnitur 4 noch naher an
die Trommelgarnitur 5 heranreichen. Dadurch wird der
Abstand zwischen Deckelgarnitur 4 und Trommelgarni-
tur 5 in der Mitte der Trommel sehr gering im Vergleich
zum &uBeren Bereich der Trommel. Hierdurch besteht
die Gefahr, daB die Deckel- und die Trommelgarnitur
sich gegenseitig bertihren und beschadigt werden.
[0040] Um eine Beschadigungsgefahr zu reduzieren
ist eine Kompensationsvorrichtung vorgesehen, welche
die Durchbiegung wéhrend des Arbeitsvorganges simu-
liert und welche in Bezug auf die axiale Lange des Dek-
kelstabes 2 im wesentlichen mittig gegen den
Deckelstab 2 drickt (siehe Fig. 2). Damit wird erreicht,
daB der Deckelstab 2 entgegen seiner Durchbiegung
aufgrund des Eigengewichtes ausgelenkt wird. Durch
die Auslenkung wird der Deckelstab 2 in seiner Mitte
naher an die Schleifwalze 8 herangeftihrt, wodurch die
Deckelgarnitur 4 in der Mitte mehr geschliffen wird als
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an den seitlichen Bereichen, wodurch sich in den mittle-
ren Bereichen kirzere Zahne ergeben. Im Arbeitsbe-
reich, das heift in dem Bereich, in welchem der
Deckelstab 2' mit der Trommel 1 zusammenwirkt, biegt
sich der Deckelstab 2' durch sein Eigengewicht in der
Mitte durch. Dadurch, daB die Deckelgarnitur 4 in der
Mitte kiirzer geschliffen ist, als an den Seiten des Dek-
kelstabes, wird die Durchbiegung des Deckelstabes
mittels der kiirzeren Deckelgarnitur kompensiert. Der
Abstand zwischen der Deckelgarnitur 4 und der Trom-
melgarnitur 5 ist somit Uber die gesamte L&nge kon-
stant oder zumindest in einem vorbestimmten Abstand
zueinander. Der Abstand kann auch derart eingestellt
sein, daB der Abstand zwischen der Deckelgarnitur 4
und der Trommelgarnitur 5 in der Mitte der Trommel
etwas grdBer ist als an den seitlichen Bereichen. Damit
wird bewirkt, daB der FaserfluB mehr auf die Mitte der
Trommel konzentriert ist und ein seitliches Ausweichen
der Fasern aus der Trommel vermieden wird. Ein derar-
tiges Abstandsverhaltnis kann dadurch bewirkt werden,
daB die Durchbiegung des Deckelstabes 2' beim Schlei-
fen etwas groBer gewahlt wird, als die Durchbiegung
durch das Eigengewicht des Deckelkelstabes 2 im
Arbeitsbereich ist. Dadurch werden die mittleren Dek-
kelgarniturzéhne noch mehr abgeschliffen und fahren
zu einem etwas gréBeren Abstand zu der Trommelgar-
nitur 5.

[0041] Die erforderliche Durchbiegung des Deckelsta-
bes 2 beim Schleifvorgang wird am einfachsten dadurch
erzielt, daB die Kompensationsvorrichtung mittig gegen
den Deckelstabriicken drickt. Dies ist anhand des in
Figur 2 dargestellten Pfeiles symbolisiert. Eine derar-
tige Krafteinleitung bewirkt eine Durchbiegung des Dek-
kelstabes 2, wie sie durch sein Eigengewicht in der
Arbeitsposition erfolgt.

[0042] In Figur 3 ist eine Prinzipskizze eines Deckels-
tabes 2 mit einer geschliffenen Deckelgarnitur 4 darge-
stellt, iber welcher ein Referenzdeckelstab 30 mit einer
bereits geschliffenen Referenzgarnitur 31 angeordnet
ist. Auf den Deckelstab 2 wirkt eine Kompensationsvor-
richtung 10 in Richtung des dargestellien Pfeiles. Damit
wird der Deckelstab 2, ebenso wie wahrend des Schleif-
vorganges, entgegen der Gravitationskraft nach oben
gebogen, wodurch eine Durchbiegung simuliert wird,
wie sie der Deckelstab 2 wahrend des normalen Betrie-
bes, namlich wenn er sich um 180° gedreht, mit Deckel-
garnitur 4 nach unten in der Karde befinden wirde. Der
Referenzdeckelstab 30 ist derart Gber dem Deckelstab
2 angeordnet, daB er, wie in eingebautem Zustand in
der Karde, durchhangt. Durch den Durchhang wird die
Referenzgarnitur 31, welche nach unten angeordnet ist,
in einer im wesentlichen geraden Linie abgehangt.
[0043] Die beiden Deckelstébe 2 und 30 sind an Lauf-
flachen 25 bzw. 26 jeweils miteinander mittels eines
Distanzstlickes 35 verbunden. Das Distanzstiick 35
bewirkt, daB die Deckelstdbe 2 und 30 in einem
Abstand voneinander sind, so daB die Garnituren 4 und
31 in einem vorbestimmten Abstand d voneinander ent-
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fernt sind. Der Abstand d muB3 GUber die gesamte Lange
der Deckelstabe 2 und 30 konstant sein, wenn die Kom-
pensationsvorrichtung 10 und die Schieifwalze 8 richtig
eingestellt bzw. abgerichtet waren. Dieser konstante
Abstand d ist ein MaB flr den richtigen Schleifvorgang,
wodurch im spéateren Einsatz in der Karde gewahrleistet
wird, daB ein hervorragendes Kardierergebnis erzielt
werden kann.

[0044] Die Lagerung des Deckelstabes 2 ist derart,
daf der Kompensationsvorrichtung 10 Uber die Lauffla-
chen 25 ein Widerstand entgegengestellt wird, welcher
Uber die noch spéater beschriebene Einspannung des
Deckelstabes 2 erfolgt. Die Einspannung muf3 derart
sein, daB die Biegung des Deckelstabes 2 im wesentli-
chen seiner natirlichen Biegung im Einsatz in der
Karde entspricht. Ebenso ist die Lagerung des Refe-
renzdeckelstabes 30 auf den Distanzsticken 35 so vor-
zusehen, daB der natdrlichen Biegung des
Referenzdeckelstabes 30 bzw. der Biegung des Refe-
renzdeckelstabes 30 wahrend seiner Lagerung in der
Karde wahrend des Betriebes nichts entgegensteht. Ein
richtiges MeBergebnis kann nur dann erzielt werden,
wenn die Lagerung jeweils so ausgestaltet ist, wie sie
auf den jeweiligen Deckelstab 2 bzw. 30 wahrend sei-
nes Einsatzes in der Karde erfolgt.

[0045] Figur 4 zeigt eine Querschnittsdarstellung
durch den Deckelstab 2 und den Referenzdeckelstab
30. Die beiden Deckelstdbe sind um 180° gedreht
zueinander angeordnet. Dadurch sind die Deckelgarni-
turen 4 und die Referenzgarnituren 31 gegeneinander
gerichtet. Durch den zuvor beschriebenen vorbestimm-
ten Abstand der beiden Deckelstdbe 2 und 30, auf
Grund der Distanzstiicke 35, entsteht zwischen den
Deckelgarnituren 4 und 31 ein vorbestimmter Abstand
d. Dieser Abstand d kann beispielsweise mittels einer
Blattlehre 40 gemessen werden, indem die Blattlehre
an mehreren Stellen des Abstandes d eingeflhrt wird
und der verbleibende Abstand zwischen Blattlehre und
Garnitur 4 bzw. 31 beurteilt wird. Die Blattlehre kann far
den MeBvorgang auch von einem Ende des Deckelsta-
bes bis zum anderen Ende des Deckelstabes hindurch-
gefihrt werden, wodurch Unterschiede in den
Abstanden bemerkbar werden. Eine genauere Mes-
sung des Abstandes d kann mittels Sensoren erfolgen,
welche an mehreren oder allen Stellen auf der Lange
der Deckelstabe 2 bzw. 30 den Abstand d mift. Es kann
hierbei eine noch exaktere Beurteilung des richtigen
Schleifvorganges erfolgen.

[0046] Sollte bei der Messung festgestellt werden,
daB der Abstand d Gber die Lange der Deckelstébe in
unzulassiger Weise differiert, so hat der Schleifvorgang
erneut zu erfolgen, wobei die Kompensationsvorrich-
tung mit einer veranderten Anpressung an den Deckel-
ricken zu wirken hat. Evil. kann auch die
Schleifvorrichtung erneut abzurichten sein, um ein
brauchbares Schleifergebnis zu erhalten. Nach der
erneuten Einstellung oder Abrichtung der Schleifvor-
richtung ist der MeBvorgang mittels der Blattlehre bzw.
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dem Sensor erneut vorzunehmen.

[0047] In Figur 5 ist ein konkretes Ausflihrungsbei-
spiel einer Kompensationsvorrichtung 10 dargestellt.
Die Kompensationsvorrichtung 10 ist auf der Spann-
achse 15 gelagert. Durch das Gewicht und die Gestal-
tung der Kompensationsvorrichtung 10 st es
Ublicherweise ausreichend, wenn die Kompensations-
vorrichtung 10 lediglich auf der Spannachse 15 aufliegt.
Eine weitere Befestigung der Kompensationsvorrich-
tung 10 ist Gblicherweise nicht erforderlich. Die Kom-
pensationsvorrichtung 10 ist auf der Spannachse 15 in
ihrer Position lediglich durch Zentrierringe 18, axial
gehalten. Alternativ kann auch eine Eindrehung in der
Spannachse die axiale Zentrierung bewirken.

[0048] Die Kompensationsvorrichtung 10 weist den
Druckarm 11 und den Gewichtshebel 12 auf. In dem
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind Druckarm 11
und Gewichtshebel 12 zwei separate Bauteile. Druck-
arm 11 liegt auf der Spannachse 15 auf. An einem Ende
des Druckarms 11 ist das Gleitstlick 17 befestigt. Das
andere Ende des Druckarms 11 ist in dem Gewichtshe-
bel 12 fur eine in Bezug auf die Spannachse 15 axiale
Position von Druckarm 11 und Gewichtshebel 12 mit
einer Lasche 19 verbunden. Weiterhin ist an diesem
Ende des Druckarms 11 eine Distanzschraube 14
angeordnet. Mittels der Distanzschraube 14 ist der
Abstand des Druckarms 11 von dem Arbeitsbereich der
Deckelstébe veranderbar. Ein Haken 20 des Gewichts-
hebels 12 sichert den Gewichtshebel 12 an der Spann-
achse 15 bzw. dem Zentrierring 18. Das Gegengewicht
13 ist ebenso wie das Gleitstlick 17 mittels Schrauben
21 an dem Gewichtshebel 12 bzw. dem Druckarm 11
befestigt.

[0049] Anstelle des Gegengewichts 13 oder anstelle
der gesamten dargestellien Kompensationsvorrichtung
10 kann beispielsweise eine pneumatische Kompensa-
tionsvorrichtung vorgesehen sein, mit welcher in vorbe-
stimmbarer Weise und mit einer ausreichender
Wiederholgenauigkeit gegen den Ruiicken des Deckels-
tabes wahrend des Schleifvorganges und der Messung
der Deckelgarnituren gedrickt werden kann. Das
Gegengewicht 13 kénnte aber durch einen Krafterzeu-
ger (z.B. einer Feder) ersetzt werden.

[0050] Figur 6 zeigt einen Schnitt durch eine erfin-
dungsgemaBe Schleif- und Abrichtvorrichtung. Die
Schleifvorrichtung, hier die Schleifwalze 8, ist oberhalb
des Deckelstabes 2 angeordnet. Sie ist stationar in
bezug auf eine Linearfihrung 44 angeordnet. An der
Linearfihrung 44 ist ein Schlitten 45 mittels zweier Hul-
sen 46 beweglich angeordnet. Der Schlitten 45 ist
danach entlang der Linearfihrung 44 unter der statio-
naren Schleifwalze 8 hin- und herbewegbar mittels
eines nicht dargestellten Antriebes. An dem Schlitten 45
ist eine Einspannvorrichtung 43 fir den Deckelstab 2
angeordnet. Die Einspannvorrichtung 43 weist
Anschlage 47 auf, welche mit der Laufflache 25 des
Deckelstabes 2 zusammenwirken. Gegen die
Anschlage 47 wird der Deckelstab 2 mittels der Kom-
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pensationsvorrichtung 10 angedrickt. Die Kompensati-
onsvorrichtung 10 ist um die Achse 15 schwenkbar und
wirkt auf den Ricken des Deckelstabes 2, so daB wie
oben beschrieben eine Vorspannung des Deckelstabes
2 erfolgen kann. Die Achse 15 ist an dem Schlitten 45
befestigt und mit diesem Schlitten 45 entlang der Line-
arfihrung 44 hin- und herbewegbar. Damit wird gewahr-
leistet, daB die Vorspannung des Deckelstabes 2 mittels
der Kompensationsvorrichtung 10 wéhrend des kom-
pletten Schieifvorganges konstant bleibt.

[0051] Nach Beendigung des Schleifens wird der
Schlitten 45 in einer Position gestoppt, in welcher sich
der Deckelstab 2 auBerhalb des Bereiches der Schleif-
walze 8 befindet. In dieser Position kann entsprechen
der oben beschriebenen Vorgehensweise ein Referenz-
deckelstab 30 auf dem Deckelstab 2 angeordnet wer-
den und die Messung direkt in dem Schlitten 45
erfolgen. Es kann hierfdr in den Einspannvorrichtungen
43 eine Aufnahme 38 vorgesehen sein, in welcher der
Referenzdeckelstab 30 gelagert wird, so daB er ent-
sprechend seiner Biegelinie, wie sie im eingebauten
Zustand in der Karde sein wird, durchhangt.

[0052] Die Schleif- und Abrichtvorrichtung umfasst
auch eine stationare Linearfiihrung 50, welche unter-
halb der Schleifwalze 8 angeordnet ist. An der Linear-
fuhrung 50 ist eine Hiilse 51 angeordnet, an welcher ein
Abrichtelement 52 angeordnet ist. Gemeinsam bilden
die Hilse 51 und das Abrichtelement 52 eine Abricht-
vorrichtung 49, welche zum Abrichten der Schleifvor-
richtung, hier der Schleifwalze 8, vorgesehen ist. Der
Schlitten 45 und die Linearfuhrung 50 werden von
einem gemeinsamen Maschinenbett getragen. Durch
diese wird in vorteilhafterweise erreicht, daB das
Abrichten der Schleifwalze 8 und das Schleifen der Gar-
nitur 4 duBerst maBgenau erfolgen kann. Das Abricht-
element 52 ist dabei in Richtung auf die Schieifwalze 8
einstellbar, wodurch die GroBe des Abrichtbetrages ein-
stellbar ist. In Abhangigkeit von dieser Position und der
Position der Einspannvorrichtung 43, insbesondere des
Anschlages 47, ist das MaB des Schleifens der Garnitur
4 vorbestimmt. Die Linearfihrung kénnte auf dem
Schlitten 45 vorgesehen werden, ist aber vorzugsweise
stationdr gegenuber der stationdren Halterung fir die
Schleifwalze 8 angeordnet.

[0053] Figur 7 zeigt eine Vorderansicht einer
erfindungsgemaBen Schleifvorrichtung. Oberhalb des
Deckelstabes 2 ist die Schleifwalze 8 angeordnet. Seit-
lich neben dem Deckelstab 2 und der Schleifwalze 8
sind Linearfihrungen 44 angeordnet, in welchen die
Hulsen 46 der Schlitten 45 geftihrt sind. An dem Schlit-
ten 45 ist jeweils eine Einspannvorrichtung 43 angeord-
net, in welcher der Deckelstab 2 eingespannt ist. Die
Kompensationsvorrichtung 10 ist an der Achse 15 dreh-
bar gelagert. Die Achse 15 ihrerseits ist in dem Schlitten
45 befestigt und wird gemeinsam mit dem Schlitten
wéhrend des Schleifvorganges hin- und herbewegt. Die
Kompensationsvorrichtung 10 ist im wesentlichen in der
Mitte des Deckelstabes 2 angeordnet, wodurch eine
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ausreichend genaue Durchbiegung des Deckelstabes 2
erreicht wird.

[0054] Wahrend des Schleifvorganges ist die Abricht-
vorrichtung 49 seitlich neben der Schleifwalze 8 ange-
ordnet. Die Abrichtvorrichtung 49 st auf der
Linearftihrung 50 in einer Hilse 51 beweglich gefiihrt.
Durch die seitliche Anordnung der Abrichtvorrichtung
wéhrend des Schleifvorganges, wird gewahrleistet, daB
die Schleifwalze 8 wahrend des Schleifens des Dek-
kelstabes 2 nicht von dem Abrichtelement 52 beauf-
schlagt wird. Erst dann, wenn ein erneutes Abrichten
der Schleifwalze 8 erforderlich ist, wird der Schlitten 45
derart positioniert, daB sich der Deckelstab 2 auB3erhalb
der Position der Schleifwalze 8 befindet und das Abrich-
telement 52 auf die Schleifwalze 8 zum Abrichten der
Schleifwalze 8 einwirken kann.

[0055] Die Vorrichtung kann nun als Werkzeugma-
schine gestaltet werden, die zum Abrichten einer Voll-
schleifwalze konzipiert ist, die an der Karde (z.B. an der
Trommel bzw. am Abnehmer) verwendet werden kann.
Da das Abrichtelement genau auf dem steifen bzw.
festen Bett der Werkzeugmaschine gefihrt wird,
erzeugt es an der Abrichistelle eine entsprechend
genaue gerade Abrichtlinie - obwohl wegen ihrer Durch-
biegung die lange Schleifwalze auch nach dem Abrich-
ten keine zylindrische Mantelflache aufweist, sondern
ein  Rotationshyperboloid bildet (sieche Dubbel,
.1aschenbuch fir den Maschinenbau”, 17. Auflage,
Seite A32). Nachfolgend wird ein Verfahren bzw. Ein-
richtungen zum Verwenden einer solchen Schleifwalze
(in der Form eines Rotationshyperboloiden) an der Wal-
zengarnitur einer Karde beschrieben.

[0056] Das Abrichtgerat umfaBt daher eine Halterung
zum Aufnehmen einer Vollschleifwalze fir eine Karden-
walze. Ein Antrieb kann mit der Schleifwalze gekoppelt
werden, um sie um die eigene Langsachse zu drehen.
Eine Linearfthrung der fir Werkzeugmaschinen ver-
wendeten Art ist fir das Abrichtelement vorgesehen
und ist auf dem Maschinenbett montiert. Nachdem sie
abgerichtet worden ist, weist die Schleifwalze an einer
dem Abrichtelement entgegengerichteten Stelle eine
gerade Linie auf. An dieser Stelle soll nun eine zu
schleifende Deckelstabgarnitur der Schleifwalze zuge-
stellt werden. Die Linearfihrung fir den Deckelstab
muB entsprechend angeordnet werden. Die Linearfih-
rung fir den Deckelstab muB daher genau, sowohl
gegenlber der Linearfiihrung des Abrichtelementes,
wie auch gegenuber der Halterung fiir die Schieifwalze,
ausgerichtet werden, was dadurch vereinfacht wird, daB
die FOhrungen und die Halterung auf einem gemeinsa-
men Maschinenbett montiert sind.

[0057] Obwohl die Schleifwalze keine zylindrische
Flache aufweist, wirkt sich die Durchbiegung der abge-
richteten Walze nicht auf die Garnitur des geschliffenen
Deckels aus, weil die Schleifwalze da eine gerade Stelle
aufweist, wo die Deckelstabgarnitur geschliffen wird.
[0058] Die Fig. 8 zeigt eine Schleifwalze 101 mit
einem zylindrischen Walzenmantel 103 und einer Rota-
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tionsachse 104, welche auf Drehlagern 102 drehbar
gelagert ist.

[0059] Aufgrund des Eigengewichtes der Schieifwalze
101 biegt sich diese durch, was einerseits mit einem
zylindrischen Walzenmantel 103.1 und einer Rotations-
achse 104.1 dargestellt ist, wobei der Einfachheit halber
diese Durchbiegung nicht mittels Kurven dargestellt ist,
sondern mittels gerader Linien.

[0060] Mit 105 ist ein Abziehstein gekennzeichnet,
welcher im obersten Bereich und in der Mitte der Lange
der Walze 101 gezeigt ist. Fig. 9 zeigt, daB mit einem in
den oszillierenden Bewegungsrichtungen 107 hin- und
herfahrenden Abziehstein 105, aufgrund vorgenannter
Durchbiegung der Schleifwalze 101, eine bombierte
Form der mit 101.1 gekennzeichneten Schleifwalze ent-
steht, was mit dem Walzenmantel 103.2 dargestellt ist.
Dabei ist auch hier die Bombierung der Einfachheit hal-
ber mit geraden Linien dargestellt. Die Fig. 9 ist eine
Draufsicht in Richtung C von Fig. 8, nach dem Abrichten
der Schleifwalze mit dem Abziehstein 105.

[0061] Mit einem Abziehstein 106 (Fig. 8), mittels wel-
chem im untersten Bereich der Schleifwalze 101, diese
in den oszillierenden Richtungen 107, auf der ganzen
Lange abgezogen wird, entsteht aufgrund der genann-
ten Durchbiegung der Schleifwalze 101 eine in Fig. 10
gezeigte rotationshyperboloidférmige  Schleifwalze
101.2, welche in Fig. 10 mit dem Walzenmantel 103.3
dargestellt ist. Dabei ist wie fir Fig. 9 erwahnt der Ein-
fachheit halber die rotationshyperboloide Form mit
geraden Linien dargestellt. Weitere, nicht erwahnte
Merkmale bzw. Kennzeichen entsprechen den friher
erwahnten Merkmalen bzw. Kennzeichen und sind des-
halb nicht wiederholt. Die Fig. 10 ist eine Draufsicht in
Richtung C von Fig. 8, nach dem Abrichten der Schleif-
walze mit dem Abziehstein 106.

[0062] Die Fig. 11 zeigt nun eine Schleifwalze geman
Fig. 10, jedoch als Ansicht in Pfeilrichtung D von Fig.
10. Die Mantellinie der durchgebogenen Schleifwalze
101.3, im untersten Bereich der Schleifwalze ist eine
Gerade, was in Fig. 12 im Querschnitt dargestellt ist.
[0063] Die Figuren. 13 und 14 zeigen die Anwendung
der Schleifwalze 101.3 nach Fig. 11 indem an einer
Faserbehandlungswalze 108, beispielsweise ein Tam-
bour einer Karde oder ein Abnehmer (Gbernimmt das
Vlies des Tambours) einer Karde, welche um die Dreh-
achse 109 drehbar gelagert ist (nicht dargestellt) zum
Schleifen angebracht sind.

[0064] Im einen Fall handelt es sich um die Anwen-
dung im obersten Bereich der Faserbehandlungswalze
beispielsweise fir ein Abnehmer der Karde vorgese-
hen, da bei einem Abnehmer in diesem Bereich fiirs
Schleifen keine flir den Betrieb notwendigen Elemente
entfernt werden missen.

[0065] Im anderen Fall ist eine Schleifwalze geman
Fig. 11 fur denjenigen Bereich eines Tambours einer
Karde vorgesehen, beispielsweise zwischen Einspeise-
walze, auch Briseur genannt und Kardendeckel. Hier
hingegen muB die Schleifwalze, wie gezeigt, in der
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erfindungsgemassen Schraglage vorgesehen werden,
in welcher die durchgebogene Schleifwalze 101.3 der-
art an der Oberflache der Faserbehandlungswalze 108
anliegt, daB die Schleifwalze 101.3 auf ihrer ganzen
Lange an der Walzenoberflache anliegt, so daB die
Berihrungslinie eine entsprechende Bogenlinie an der
Oberflache der Walze bildet.

[0066] Die richtige Schraglage der Schleifwalze 103.3
kann entweder empirisch festgelegt oder errechnet wer-
den.

[0067] Fur die empirische Festlegung sind Lagerkér-
per 110 vorgesehen, welche in den Bewegungsrichtun-
gen 112 bewegbar sind. Dabei handelt es sich um die
Bewegungsrichtungen in Umfangsrichtung des Tam-
bours.

[0068] Mit den Bewegungsrichtungen 112.1 der
Lagerkérper 110, in radialer Richtung des Tambours
besteht die Moglichkeit die Schleiftiefe zu verandern.
Das Letztgenannte gilt auch flr die Lagerkérper 111
und in Bewegungsrichtungen 112.1 fir die im obersten
Bereich einer Faserbehandlungswalze 108 verwendete
Schleifwalze 103.3, deren Lagerkérper 111 nicht in
Umfangsrichtung 112 verstellt werden miissen.

[0069] Die an sich seit langem bekannten und ver-
wendeten Schleifwalzen, welche jedoch noch nicht
nach dem erfindungsgemassen Abziehen bearbeitet
wurden, da sie far kurze Karden beispielsweise bis max.
1 m Tambourlédnge verwendet wurden, weisen in ihrer
Walzenkonstruktion eigene verstellbare Lagermittel zur
Aufnahme des Walzenkérpers auf, mittels welchen die
Rewegungsrichtungen 112 und 112.1 durchgefihrt
werden kénnen.

[0070] Ebenfalls weisen die an sich bekannten
Schleifwalzen interne Antriebsmotoren auf, so daB fur
das Schleifen einer Faserbehandlungswalze keine
auBerlichen Antriebsvorrichtungen vorgesehen werden
mussen sondern lediglich die Achsen der Schleifwalzen
entsprechend an Tragern aufgenommen werden mis-
sen.

[0071] Die Fig. 15 und 16 zeigen eine Vorrichtung zum
Abrichten (auch Abziehen genannt) einer Schieifwalze
101, welche in Drehlagern 122 dreh- und antreibbar
gelagert ist, wobei diese Drehlager sich aus einer unte-
ren Lagerhalfte 123 und einer oberen Lagerhalfte 124
zusammensetzen, um bei entfernter oberer Lagerhélfte
124 die Walze 101 in Richtung A entfernen zu kénnen.
Es versteht sich, daB vorher eine zwischen der Dreh-
achse 104 der Schieifwalze 101 und einem Motor 128
vorgesehene Kupplung 126 geéfinet werden muB.
[0072] Die Drehlager 122 sind auf Lagerstiitzen 121
abgestutzt, welche ihrerseits auf Spindellager 120 vor-
gesehen sind.

[0073] Die Spindellager 120 dienen der drehbaren
Aufnahme einer Gewinde-Spindel 119, weiche ein in
einer Grundplatte 114 bewegbares Gleitelement 115
entlang der Schleifwalze 101 hin- und herbewegt, was
mit einem Doppelpfeil P an einem Abrichtwerkzeug 117
gezeigt ist.
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[0074] Das Abrichtwerkzeug 117 ist Gber einen Trager
116 mit dem Gleitelement 115 verbunden und weist
einen einstellbaren Abziehstein 118 auf, weicher vorge-
geben gegen die Schleifwalze 101 vorgeschoben wer-
den kann. Der Mechanismus um den Abziehstein 118
innerhalb des Abrichtwerkzeuges 117 vorgegeben ein-
zustellen ist hier nicht dargestellt und nicht erfindungs-
wesentlich.

[0075] Die Spindel 119 wird durch einen Antriebsmo-
tor 127, welcher mittels einer Kupplung 125 mit der
Spindel 119 verbunden ist, angetrieben. Eine Steue-
rung, um die Drehrichtung des Antriebsmotores 127
jeweils am Ende des Bewegungsweges des Abziehstei-
nes 118 zu andern ist hier nicht gezeigt und beschrie-
ben und nicht erfindungswesentlich. Der Antriebsmotor
127 ist auf einer Motorgrundplatte 129 vorgesehen, wel-
che der Grundplatte 114 zugeordnet ist. Ebenfalls ruht
der Antriebsmotor 128 auf einer Motorgrundplatte 130,
welche entsprechend abgestuitzt ist (nicht gezeigt).
[0076] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiele beschrankt. So ist
anstelle des Referenzdeckelstabes 30 auch ein Gegen-
stick wahlbar, welches die vorgegebene Ideallinie auf-
weist. Der entstandene Spalt zwischen Ideallinie und
Deckelstab kann anschlieBend zur Messung des
Schleifergebnisses herangezogen werden. Ebenso ist
eine andersartige Kompensationsvorrichtung, als die
hier dargestellte, einsetzbar, um das Verfahren zum
Messen der geschliffenen Deckelgarnituren anwenden
zu kénnen. Als Schleifvorrichtung ist neben der darge-
stellten Schleifwalze auch eine traversierende Schleif-
scheibe oder ein Schleifklotz méglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Messen von geschliffenen Deckel-
garnituren an einem Deckelstab fir eine Karde,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der zu messende
erste Deckelstab (2) mit seiner Garnitur (4) nach
oben zeigend seitlich eingespannt und mit einer
Kompensationsvorrichtung (10) beaufschlagt wird,
daf auf jede der beiden Laufflachen (25) des Dek-
kelstabes (2) ein Gegenstlick, insbesondere ein
gleichartiger, bereits geschliffener, mit seiner Gar-
nitur (31) in Richtung des neu geschliffenen Dek-
kelstabes (2) zeigender zweiter Deckelstab (30)
gebracht wird, und daB der Abstand zwischen Gar-
nitur (4) und Gegenstlick einen Spalt bildet, dessen
Dicke (d) an zumindest einigen Stellen der Lange
des Deckelstabes (2) gemessen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Spalt mit jeweils einem Distanz-
stick (35) definierter GroBe zwischen den
Laufflachen (25) des ersten Deckelstabes (2) und
dem Gegenstlick oder den Laufftachen (26) des
zweiten Deckelstabes (31) erzeugt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Abstand (d) so gewahlt wird, daB ein ver-
messbarer Spalt entsteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Abstand (d) mittels einer Blattlehre (40), die
entlang des Spaltes zwischen erstem Deckelstab
(2) und Gegenstuck bewegt wird, gemessen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Abstand (d) mittels wenigstens einem entlang
des Spaltes zwischen erstem Deckelstab (2) und
Gegenstlick angeordneten oder bewegten Sensor
gemessen wird.

Vorrichtung zum Schleifen von Deckelgarnituren
einer Karde mit einer Einspannvorrichtung fiir einen
zu schleifenden ersten Deckelstab und einer
Schleifvorrichtung, insbesondere einer Schieif-
walze, dadurch gekennzeichnet, daB die Einspann-
vorrichtung (43) oder die Schleifvorrichtung (8) mit
einem Schilitten (45) einer Linearfihrung (44) ver-
bunden ist, so daB die Einspannvorrichtung (43)
und die Schleifvorrichtung (8) im wesentlichen
rechtwinkelig zueinander bewegbar sind und wobei
der Abstand der Einspannvorrichtung (43) in Bezug
zur Oberflache der Schleifvorrichtung (8) einstell-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schleifvorrichtung (8) eine Kom-
pensationsvorrichtung (10) zugeordnet ist, die auf
die Riickseite des zu schleifenden Deckelstabes (2)
wirkt und entgegen der Durchbiegung des Deckels-
tabes (2) drickt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Kompensationsvorrichtung (10) an der Ein-
spannvorrichtung (43) oder an dem Schlitten (45)
der Linearfihrung (44) der Einspannvorrichtung
(43) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kompensationsvorrichtung (10) bezlglich
der Lange des Deckelstabes (2) im wesentlichen
mittig angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kompensationsvorrichtung (10) um eine
Achse (15) drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

EP 0 957 188 A1

12

13.
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gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB an dem vom Deckelstab (2) abgewandien
Ende der Kompensationsvorrichtung (10) ein Kraft-
erzeuger (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf der Abstand eines Druckstlicks (17) der Kom-
pensationsvorrichtung (10) und/oder des Kraftge-
bers (13) von der Achse (15) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet.
daB eine zweite, in Langsrichtung der Schleifvor-
richtung (8), insbesondere in Achsrichtung der
Schleifwalze (8) ausgerichtete Linearflhrung (44)
mit einem Schlitten (45) fur eine Abrichteinrichtung
(49) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf ein Abrichtelement (52) der Abrichteinrichtung
(49) in Bezug zur Oberflache der Schleifvorrichtung
(8) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafB die Einspannvorrichtung (43) einen Anschlag
(47) zur definierten Aufnahme des Deckelstabes
(2), insbesondere beziiglich der Laufflache (25, 26)
des Deckelstabes (2) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafB im Bereich der Einspannvorrichtung (43) eine
Aufnahme (38) fur das Gegenstlick bzw. den zwei-
ten Deckelstab (30) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB der zweite Deckelstab (30) mit seiner Garnitur
(31) entgegen der Garnitur (4) des ersten in der
Einspannvorrichtung (43) angeordneten Deckelsta-
bes (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf der zweite Deckelstab (30) mit seinen Lauffla-
chen (26) direkt oder indirekt mit den Laufflachen
(25) des ersten Deckelstabes (2) verbunden ist.

Abrichtgerat fur eine Schleifwalze fir sogenannte
Garnituren von Faserbehandlungswalzen (108),
beispielsweise an einer Karde, gekennzeichnet
durch ein Maschinenbett, eine Halterung fir die
Schleifwalze (101), einen Antrieb zum Drehen der
Schleifwalze (101) um die eigene Langsachse und
eine Linearfiihrung fiir ein Abrichtelement (z.B. ein
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Diamant), das durch eine gerade Bewegung paral-
lel zur Drehachse der Schleifwalze (101) bewegt
werden kann.

Gerat nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
daB eine weitere Linearfiihrung auf dem Bett vorge-
sehen ist, um einen Deckelstab der Schleifwalze
(101) an einer vom Element abgerichteten Stelle
zuzustellen.

Gerat nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schleifwalze (101) in der Halte-
rung entfernbar aufgenommen ist.

Gerat nach einem oder mehreren der vorangehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daB das
Abrichtelement (117) unterhalb der Schleifwalze
(101) angeordnet ist, so daB die Schleifwalze (101)
von unten her, gegen die Schleifwalze (101) gerich-
tet, abrichtet wird.

Verfahren zum Schleifen sogenannter Garnituren
von Faserbehandlungswalzen (108), beispiels-
weise an einer Karde, mittels einer Schleifwalze
(101) dadurch gekennzeichnet, daB die Schieif-
walze (101) in einem Umfangsbereich der Faserbe-
handlungswalze (108) vor oder nach der obersten
Mantellinie in eine von einer Parallellage zur Faser-
behandlungswalze (108) abweichenden Lage
gegen die Faserbehandlungswalze (108) gebracht
wird um dabei die Garnituren zu schleifen, derart,
daB die Beriihrungslinie der Schleifwalze (101)
Uber ihre ganze Lange anliegt und dabei eine ent-
sprechende Bogenlinie an der Oberflache der
Faserbehandlungswalze (108) bildet.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der an beiden Enden gelagerten,
drehenden Schleifwalze (101) beim Abrichten
(auch Abziehen genannt) eine rotationshyperbolo-
idférmige Form gegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Lage der Schleifwalze (101) anpassbar ist, bis
die genannte Berlhrungslinie entsteht.

Verfahren zum Schleifen sogenannter Garnituren
von Faserbehandlungswalzen (108), beispiels-
weise an einer Karde dadurch gekennzeichnet, da
zum Schleifen die tiefste Mantellinie der Schleif-
walze (101) mit der obersten Mantellinie der Faser-
behandlungswalze (108) im  wesentlichen
zusammenfallt.

Vorrichtung zum Schleifen einer sogenannten Gar-
nitur einer Faserbehandlungswalze (108), bei-
spielsweise an einem Tambour oder einem
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Abnehmer einer Karde, mittels einer drehenden
Schleifwalze (101), dadurch gekennzeichnet, daB
an der die Faserbehandlungswalzen (108) beinhal-
tenden Maschine Mittel vorgesehen sind, welche
die passende Lage der Drehachse der Schleifwalze
(101) an der Faserbehandlungswalze (108)
gewahrleisten.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel verstellbare Drehlager
(122) sind, welche in ihrer Lage anpassbar sind.




EP 0 957 188 A1

b%
_ e
N —-_L'-:_'-/
I\v’/’_’/ﬁ
l |
l :'.
: |
|
/
2 2
W T T T L e G

13



EP 0 957 188 A1

26

2% 50
D y
A ﬂﬁ 31
? {I e U J” ' Ld
R [ N
AN i
1) -
¢ .\ ‘
{ ~/0 9 25
1S
F,'S.S
30
31g
—— ld
40/{//—ML !
2/
Fi_g.[f

14



EP 0 957 188 A1

w7 *\\ S¥ ol .z
Wz 0 Iz
L’

-/

L
v +

15



EP 0 957 188 A1

5 G
|

NASRRNRANY

t

\

oy
~3-

W
20
L

16



EP 0 957 188 A1

! L
N bS —

as

—
{

— o —

\ — e b - —

Sh T Sk

£ Z €0

17

5T
.-..'_r R //
94—

———— -
o S ot X iﬁ:ﬂ:i:gzz._ﬂ:_ LY I T T T T T T T -~
M ~

Vi

@1 -



EP 0 957 188 A1

C&
b=
o 7 };}3 F\‘ ﬂe
I ' - Ao
pouy o | //
S A S
107 4 . O Lao2
o> {L "’7
03
\ F\ogq
_ L
1A
—~ u | . oz 4/,{2
o~ han 3
2 E- - 7.
}n Falt
I - -
T a1
S - % - —Q
10 - 1 102
£
I Fea
£

18



EP 0 957 188 A1

&

al

.

(Rar AW %

19



EP 0 957 188 A1

nLY

R \J\ YA

<
Nk wLy
/ : |
] '
NN YT RN A
= e

=% S <—7 Ly

V2% ‘= ' —+

\ QLI > Vv B MN«MN\« %Om«.

20



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

o>) Furopaisches £ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EP 0 957 188 A1

Patentamt

Nummer der Anmeidung

EP 99 10 9799

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie) Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordertich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.Cl.6)
A DE 39 28 888 A (BENTELER AG) 24,27,28/ D01G15/38
7. Marz 1991 (1991-03-07) B24B19/18
* Spalte 3, Zeile 49 - Spalte 4, Zeile 31;
Anspriiche 1,2,8; Abbildungen 1,2 *
Y CH 281 392 A (HONEGGER & CO) 1,5,7,
13,15,19
* das ganze Dokument *
Y EP 0 565 486 A (MASCHINENFABRIK RIETER AG)|(1,5,7,
13. Oktober 1993 (1993-10-13) 13,15,19
* Seite 2, Zeile 52 - Seite 3, Zeile 58 x
* Seite 4, Zeile 37 - Seite 5, Zeile 18;
Anspriiche 1,5,7,8,15; Abbildungen 1,2,7 *
A 25
A US 3 881 281 A (HOLLINGSWORTH,J.D.) 24
6. Mai 1975 (1975-05-06)
* Spalte 2, Zeile 47 - Spalte 4, Zeile 12;
Anspriiche 1,2; Abbildungen 1-3 *
—_ RECHERCHIERTE
A FR 318 473 A (SCRIVE,M.) 24 SACHGERIETE (intCLo)
* Seite 2, Zeile 43 - Seite 3, Zeile 38; DolG
Anspriiche 1,4; Abbildungen 1-3,5 * B24B
A EP 0 395 576 A 27,28
(MOSER,J.P.SCHLEIFMASCHINEN)
31. Oktober 1990 (1990-10-31)
* das ganze Dokument =*
A DE 31 04 914 A (MACHIDA ENDOSCOPE CO LTD) |24
24. Dezember 1981 (1981-12-24)
- / _
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschiu3datum der Recherche Prafer
DEN HAAG 26. August 1999 Munzer, E
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Ertindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : altares Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedautung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeidung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffenttichung derselben Kategorie L : aus anderan Grunden angefiihites Dokument
A :technologischer HINtergrund e e
Q : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

21



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 0 957 188 A1

0’ Europaisches )2 0pAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung

Patentamt

EP 99 10 9799

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorig der maBgeblichen Teile

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch ANMELDUNG (Int.Cl.6)

* Zusammenfassung *

A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 13, no. 122 (M-807),

27. Marz 1989 (1989-03-27)

& JP 63 295169 A (KURABO IND LTD),
1. Dezember 1988 (1988-12-01)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.C1.6)

Recherchenort

DEN HAAG

Abschiu3datum der Recherche

26. August 1999

Prufer

Munzer, E

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderser Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Badeutung in Verbindung mit siner
anderan Verdffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur

VO <X

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : diteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument

Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibersinstimmendes

22



EPO FORM P0461

EP 0 957 188 A1

ANHANGZUMEUEOPASCHENRECHERCHENBHNCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 99 10 9799

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewdhr.

26-08-1999

angerivios Patentierument | Verdfentichung patentarie. Verdrentichung
DE 3928888 A 07-03-1991 KEINE
CH 281392 A KEINE

EP 565486 A 13-10-1993 DE 59304779 D 30-01-1997

: JP 6010216 A 18-01-1994

us 5355560 A 18-10-1994
Us 3881281 A 06-05-1975 KEINE
FR 318473 A KEINE
EP 395576 A 31-10-1990 KEINE

DE 3104914 A 24-12-1981 JP 56114651 A 09-09-1981
JP 63295169 A 01-12-1988 KEINE

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbiatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

23



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

