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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Schleifen
(oder "Scharfen") von Garnituren, insbesondere aber
nicht ausschliesslich von Garnituren von Deckeln einer
Wanderdeckelkarde. Die Erfindung eignet sich fiir den
Einbau eines Schleifgerates (Scharfgerates) in der Kar-
de, ist aber nicht darauf eingeschrankt, kénnte daher in
einem Gerat angewendet werden, das bei Bedarf an ei-
ner Karde angebracht und von Karde zu Karde getragen
werden soll. Die Erfindung ist derart konzipiert, dass das
Gerat bei laufender Karde eingesetzt werden kann.
Auch dies stellt aber keine Einschréankung dar, die Er-
findung kénnte in einem Gerat angewendet werden, das
nur bei stillgesetzter (nicht produzierender) Karde arbei-
tet.

Verwandte Anmeldung:

[0002] EP-A-800 895 beschreibt ein Scharf- oder
Schleifgerat, das zum Schleifen von Deckelgarnituren
verwendet werden kann. Die vorliegende Erfindung ent-
wickelt die Konzepte nach der friiheren Anmeldung wei-
ter.

[0003] Nach der friheren Anmeldung (bzw. der frihe-
ren Erfindung) umfasst ein Schleifgerat eine Vielzahl
von einzelnen Schleifelementen, die zwischen den Spit-
zen der zu schleifenden Garnitur eindringen, die Kopf-
partien der Spitzen Uberstreichen und sie dabei schlei-
fen kdnnen. Die Schleifelemente sind vorzugsweise ela-
stisch biegbar.

[0004] Die Schleifelemente kénnen derart angeord-
net werden, dass sie im Betrieb Uber die Arbeitsbreite
der Karde verteilt werden. Zu diesem Zweck kdnnen sie
von einem langlichen Trager getragen werden, z.B. so,
dass jedes Schleifelement an einem Ende am Trager
festgemacht wird und von seinem Befestigungspunkt
quer zum Trager hervorsteht. Der Trager kann im Be-
trieb auf dem Kardengestell mittels einer Halterung in
einer ungefahr vorbestimmten Beziehung zum Wander-
deckelaggregat montiert werden, z.B. derart, dass die
Deckeln wahrend des "Riicklaufes" geschliffen werden.
[0005] Die Schleifelemente, der Trager und die Hal-
terung kdnnen zusammen eine Vorrichtung bilden, die
in der Karde eingebaut ist, z.B. derart, dass die Vorrich-
tung mit der Karde selbst in Betrieb genommen wird.
Dazu kann die Karde einen Antrieb bzw. eine Steuerung
fur die Schleifvorrichtung umfassen. Die Vorrichtung
kann aber derart gestaltet werden, dass sie an der Kar-
de angebaut werden kann, sie kdnnte z.B. einen eige-
nen Antrieb bzw. eine eigene Steuerung umfassen.

Die vorliegende Erfindung:

[0006] Geméass einem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist ein Schleifgerat fur Kardendeckel, ins-
besondere ein Schleifgerat nach der friheren Erfindung
weiter dadurch gekennzeichnet, dass es mit einem Mit-
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tel zum Entfernen von freigesetzten Schleifpartikeln
(vorzugsweise mit einer Absaugung) versehen ist.
[0007] Gemass einem zweiten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist ein Schleifgerat nach der friiheren Er-
findung bzw. einem Gerat nach dem ersten Aspekt der
vorliegenden Erfindung weiter dadurch gekennzeich-
net, dass es derart gegeniiber einem Garniturtrager (z.
B. einem Wanderdeckelaggregat) angeordnet ist, dass
sich eine im wesentlichen vorgegebene Eintauchtiefe
der Schleifelemente in die Garnitur ergibt.

[0008] Die vorgegebene Eintauchtiefe ergibt sich vor-
zugsweise durch das Zustellen des Garniturtragers (ei-
nes Deckelstabes) an das Schleifgerat, wobei das Zu-
stellen des Gerates an den Garniturtréger nicht ausge-
schlossen ist. Zu diesem Zweck kann eine steuerbare
Zustellvorrichtung vorgesehen werden.

[0009] Die Anordnung kann derart getroffen werden,
dass eine Veranderung der Eintauchtiefe wegen eines
Abnutzens der Schleifelemente mindestens teilweise
kompensiert wird, z.B. durch eine entsprechende An-
passung der Zustellbewegung.

[0010] Gemass einem dritten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist ein Schleifgerat nach der friiheren Er-
findung bzw. nach dem ersten und/oder dem zweiten
Aspekt der vorliegenden Erfindung weiter dadurch ge-
kennzeichnet, dass es nicht kontinuierlich sondern ge-
steuert diskontinuierlich (intermittierend) in Einsatz ge-
setzt wird, wobei die zu erwartende (effektive) Einsatz-
periode insgesamt weniger als 5 % (allenfalls weniger
als 1 %) der Lebensdauer der Karde darstellen kann.
[0011] Ausfiihrungen der Erfindung werden nachfol-
gend als Beispiele anhand der Figuren der Zeichnungen
naher erlautert.

[0012] Vorteilhaft ist es, wenn das Schleif- bzw.
Scharfgerat als Wartungsgerat transportabel fir Garni-
turen verschiedener Maschinen einsetzbar ist. Insbe-
sondere durch den verhaltnismassig kurzzeitigen Ein-
satz des Gerates ist es wirtschaftlich ein einziges Gerat
fur mehrere Maschinen vorzusehen.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Kopie der Figur 1 aus EP-A-787 841,

Fig. 2  eine erste Ausfiihrung der friiheren Erfindung,

Fig. 3  eine schematische Darstellung eines einzel-
nen Drahtstlickes, von vorne betrachtet, um
die Schleifwirkung nach der friiheren Erfin-
dung zuveranschaulichen,

Fig. 4 eine schematische Darstellung des gleichen
Drahtstiickes von der Seite betrachtet,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Variante

der Ausfiihrung nach Fig. 2, ebenfalls gemass
der friheren Erfindung, wobei Fig. 5A ein De-
tail dieser Ausfiihrung zeigt,
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Fig. 6  eine schematische Darstellung einer bevor-
zugten Anordnung der Schleifborsten an ih-
rem Trager,

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht im Quer-
schnitt eines bevorzugten Gerates,

Fig. 8 ein Detail aus Fig. 7,

Fig. 9 ein Schema einer Deckelzustellvorrichtung

des Gerates nach Fig. 8 und

Fig. 9A  ein Zeitdiagramm zur Erlauterung des Sche-

mas nach Fig. 9.
[0013] InFig. 1isteine an sich bekannte Wanderdek-

kelkarde 1, beispielsweise die Karde C50 der Anmelde-
rin, schematisch dargestellt. Das Fasermaterial wird in
der Form von aufgelésten und gereinigten Flocken in
den Fullschacht 2 eingespeist, von einem Briseur oder
Vorreisser 3 als Wattenvorlage Gbernommen, einem
Tambour oder Trommel 4 (ibergeben und von einem
Wanderdeckelsatz aufgeldst und gereinigt. Fasern aus
dem auf dem Tambour 4 befindlichen Faservlies werden
dann von einem Abnehmer 7 abgenommen und in einer
aus verschiedenen Walzen bestehenden Auslaufpartie
8 zu einem Kardenband 9 gebildet. Dieses Kardenband
9 wird dann von einer Bandablage 10 in eine Transport-
kanne 11 abgelegt. Die Karde ist mit einer "Hauptabsau-
gung" versehen, womit Abfall entfernt werden kann. Ei-
ne solche Absaugung ist in Fig. 1 nicht speziell gezeigt,
istaber dem Fachmann wohl bekannt. Ein Beispiel einer
solchen Absaugung ist in EP-A-340 458 zu finden. Der
Wanderdeckelsatz umfasst Wanderdeckelstabe, die in
Fig. 1 nicht einzeln gezeigt, aber in Fig. 2 mit dem Be-
zugszeichen 13 angedeutet sind. Jeder Stab 13 ist mit
einer Garnitur 14 versehen.

[0014] Die Deckel 13 sind an einer Kette oder einem
Riemen 5 befestigt (z.B. geméass EP-A-753 610) und sie
werden dadurch einem geschlossenen "Deckelpfad”
(Uber Umlenkrollen 6) entlang gegenlaufig oder gleich-
laufig zur Drehrichtung des Tambours 4 bewegt, wobei
auf einem "Vorlauf" (von einer Einlaufstelle E bis zu ei-
ner Auslaufstelle A) die Kardierarbeit geleistet und auf
dem "Rucklauf" die Deckeln an einer Reinigungsstelle
60 gereinigt werden. Die Reinigungsvorrichtung ist in
der friiheren Anmeldung naher erldutert worden. An-
schliessend kénnen z.B. an der Stelle 62 die Deckel 13
gemass der friiheren Anmeldung geschliffen werden.
[0015] Fig. 2 zeigt eine Ausflihrung nach der friiheren
Erfindung, wobei in dieser Ausfiihrung die Schleifstelle
mit der Reinigungsstelle "zusammenfallt". Diese Aus-
fihrung umfasst eine "Blrste" mit einer Hulse 59 (Fig.
2), Schleifelemente 42 und Reinigungsborsten 50, die
von der Hulse getragen werden und sich in der radialen
Richtung von der Hilse 59 weg erstrecken. Die Hilse
59 wird vorzugsweise aus zwei "Halbschalen" gebildet,
welche im eingebauten Zustand satt an einer Antriebs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

welle 57 sitzen. Die Birste ist als Teil der Deckelreini-
gungsvorrichtung 60 vorgesehen. Fig. 2 zeigt auch ei-
nen Deckelstab 13 (samt Garnitur 14). Die Bewegungs-
richtung des Deckelstabes 13 sowie die Drehrichtung
der Hilse 59 sind durch Pfeile angedeutet.

[0016] Wie Ublich beim Garnieren von Kardendeckeln
ist die Garnitur 14 als flexible oder als halbstarre Garni-
tur ausgeflhrt, wobei die einzelnen Garniturelemente
40 aus Draht (Flachdraht oder Runddraht), je mit einem
sogenannten Knie 41 gebildet sind. Die Borsten 50
drangen bis auf den Grund der Garnitur 14 ein, d.h. bis
auf die Oberflache des Stabes 13, wovon die Drahte 40
hervorstehen, um die Garnitur griindlich zu reinigen. Es
ist aber nur die Halfte des Umfanges der Hilse 59 mit
Borsten 50 besetzt, die andere Halfte tragt die vorer-
wahnten Schleifelemente 42.

[0017] Die Schleifelemente 42 &hneln in dieser Aus-
fihrung den Borsten 50 zumindest darin, dass sie als
langliche, elastisch biegbare Elemente gebildet sind,
die ungefahr radial von der Mantelflache der Hiilse 59
hervorstehen. Die Schleifelemente 42 sind auch flexi-
bler als die Drahte 40, so dass im Falle der Beriihrung
ein solches Element mit einem Drahtstlck bei einer Re-
lativbewegung des Elements und des Drahtes, das
Schleifelement 42 weichen muss. Die Elemente 42 sind
aber deutlich kiirzer als die Borsten 50, so dass sie nur
die "Kopfpartien" der Garniturdréhte 40 (oberhalb des
jeweiligen Knies 41) erreichen. Die Geschwindigkeit
des freien Endbereiches jedes Elementes 42 ist trotz-
dem grosser als die Geschwindigkeit der Garniturdrahte
40 in der Bewegungsrichtung 15. Wenn die Schleifele-
mente 42 an den Garniturelemente 40 vorbeibewegt
werden, dringen sie daher in die Garnitur ein, wobei ihre
freien Endbereiche beiderseits der Kopfpartien der
Drahte abgelenkt werden (Fig. 3).

[0018] Die Kopfpartie jedes Drahtelementes ist mit ei-
nem Seitenschliff versehen, d.h. die Seitenflachen 43
(Fig. 3 und 4) konvergieren in der radialen Richtung
nach aussen, um eine Endkante 44 zu bilden. Bei jedem
Vorbeistreichen der Schleifelemente 42 an den Flachen
43 findet ein Polieren bzw. eines Schleifens der Seiten-
flachen 43 statt. Die Aggressivitat der Polier- bzw.
Schleifwirkung hangt von der Gestaltung der Schleife-
lemente und der Geschwindigkeit der Relativbewegung
ab. Die optimale Wirkung fur einen gegebenen Drahttyp
kann empirisch ermittelt werden.

[0019] Die Ldsung nach Fig. 2 hat gewisse Vorteile
bei der Nachristung bestehender Karden, die mit einer
Reinigungsbiirste (nur mit Borsten 50 versehen) ausge-
rustet sind. Die "Infrastruktur" (d.h. der Trager, in der
Form einer Hulse 59, seine Halterung, in der Form der
Welle 57 und ihre Lagerung und der dazugehdérige An-
trieb) ist schon vorhanden. Die Deckelreinigung ist aber
standig in Einsatz (solange die Karde lauft), die Dekkel-
drahte werden dementsprechend "standig" geschliffen
und es missen gewisse Nachteile in Kauf genommen
werden:
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- Die Reinigungswirkung nimmt ab, weil die Halfte
der Reinigungsborsten 50 "fehlen" (weil sie durch
Schleifelemente ersetzt wurden),

- esist nicht mdglich, durch die Einstellung der Dreh-
zahl der Welle 57 (Fig. 2) sowohl die Reinigungs-
wie auch die Schleifwirkung zu optimieren,

- esist nicht mdglich, das Schleifen allein "abzustel-
len", z.B. um ein periodisches Schleifen (nach ei-
nem gesteuerten "Stop/Go" Verfahren) zu ermdgli-
chen. Ein solches Verfahren ist z.B. in EP-A-565
486 beschrieben worden.

[0020] Es hat sich daher als vorteilhaft erwiesen, fiir
das Schleifen eine eigene Infrastruktur in der Karde vor-
zusehen, insbesondere eine eigene Halterung fir den
Trager (worauf die Schleifelemente 42 befestigt sind)
und einen eigenen steuerbaren Antrieb. Dadurch kann
eine relative Geschwindigkeit der Schleifelemente ge-
genuber den Dréhten von mehr als 15 m/sek (z.B. von
20 m/sek) erzielt werden. Eine solche relative Ge-
schwindigkeit ist fir eine Reinigungsbirste nicht opti-
mal. Die Schleifstelle wird dadurch von der Reinigungs-
stelle getrennt und liegt vorzugsweise nach der Reini-
gungsstelle in der Bewegungsrichtung 15 (Fig. 2) be-
trachtet.

[0021] Die Variante nach Fig. 5 umfasst eine wendel-
férmige Anordnung von Schleifelementen 42 einem zy-
lindrischen Trager entlang. Jedes Element ist als eine
Borste 45 (siehe insbesondere das Detail - Fig. 5A) ge-
bildet. Die Borsten 45 sind kiirzer als die Borsten 50 der
Ausfuhrung nach Fig. 2 und zumindest der freie Endbe-
reich jeder Borste 45 ist mit einem Schleifmittel verse-
hen, um ein Schleifbereich (Schleifkdrper) zu bilden. Die
gesamte Borste kann z.B. mit Schleifmittel durchsetzt
sein. Das Schleifmittel besteht z.B. aus harte Partikeln
46 (Schleifkdrner, Diamantkérner oder der gleichen),
die durch Klebstoff bzw. eines Bindemittels an der Bor-
ste 45 befestigt oder in einer Matrix eingebettet sind. Die
wendelfédrmige Reihe der Elemente 42 erstreckt sich
Uber die ganze Lange des Tragers und daher Uber der
ganzen Arbeitsbreite. Auf der in Fig. 5 nicht sichtbaren
Seite der Hulse 59 kann eine zweite Reihe von Schlei-
felementen spiegelbildlich zur ersten Reihe angeordnet
werden.

[0022] Die bisherige Beschreibung ging davon aus,
dass die Schleifvorrichtung in der Karde eingebaut wer-
den sollte. Die friihere Erfindung ist aber nicht darauf
eingeschrankt. Die Karde kénnte z.B. bloss Befesti-
gungspunkte aufweisen, wo eine Halterung der Schleif-
vorrichtung angebracht werden kann. Die Vorrichtung
selbst kénnte dann von Karde zu Karde getragen und
erst im Bedarfsfall an einer bestimmten Karde montiert
und in Betrieb genommen werden. Eine solche Vorrich-
tung kdnnte den eigenen Antrieb aufweisen, um den
Trager zu drehen, welcher die Schleifelemente tragt,
oder kdnnte aber bloss eine Koppelung aufweisen, um
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eine temporéare Verbindung mit dem Antrieb der Maschi-
ne zu ermdglichen.

[0023] Die bevorzugte Lésung nach der friheren Er-
findung umfasste eine Schleifvorrichtung mit eigener
"Infrastruktur" (Trager, Antrieb, usw.) und mit Schleife-
lementen nach Fig. 5, wobei der Trager 59 vorzugswei-
se "vollbestiickt" (statt bloss mit einzelnen wendelférmi-
gen Reihen von Schleifelementen) wurde, d.h. praktisch
Uber den ganzen Umfang mit Schleifelementen besetzt
sein sollte. Die versuchsweise Erprobung dieser Aus-
fuhrung fuhrt nun zu gewissen Optimierungen.

[0024] Entgegen der in der friheren Anmeldung auf-
gefiihrten Auffassung hat es sich als nicht wiinschens-
wert erwiesen, die Burste als ein "vollbestlckter" Trager
zu realisieren. Es sind kaufliche Schleifelemente erhalt-
lich, die in einer vollbestlckten Ausfihrung zu aggressiv
wirken. Die bevorzugte Anordnung ist daher in Fig. 6
gezeigt und besteht aus einer zick-zack-formigen Reihe
der Borstengruppen jede Halbschale entlang. Die ein-
zelnen Borsten sind in Fig. 5A dargestellt - jede besteht
aus einem filamentartigen Nylonsubstrat, durchsetzt mit
Siliziumkarbid. Mit dem allmahlichen Abrieb der Borste
werden neue Schleifpartikeln freigelegt. Aus der Anzahl
der "Borstenlinien" L ergibt sich die Anzahl der Garni-
turspitzen, die gleichzeitig geschliffen werden. Dies
kann in Abhéngigkeit der Ausgangsleistung des Antrie-
bes gewahlt werden.

[0025] Fig. 7 zeigt zwei weitere Modifikationen der
Anordnung nach der friiheren Erfindung, namlich:

e eine Absaugung, um abgeschliffene Partikel zu ent-
fernen und

* eine Deckelzustellungsvorrichtung, welche die
Deckelstébe einer nach der anderen zum Schleifen
der jeweiligen Garnitur durch Anheben aus dem
Deckelpfad in eine Schleifstelle der Birste zustel-
len kann.

[0026] Das Scharf- oder Schleifgerat nach Fig. 7 um-
fasst daher die folgenden Elemente:

e ein Gehause 20, der zur Montage am Kardengestell
an einer vorbestimmten Position ausserhalb des
Deckelpfades und stromabwarts von der Reini-
gungsstelle 60 (Fig. 1) vorgesehen ist,

* die Burste mit dem Trager 59 (vorzugsweise aus
Halbschalen gebildet), Schleifborsten 42 und einer
entsprechenden Lagerung bzw. Halterung (nicht
gezeigt) im Gehause 20,

* ein steuerbarer Blrstenantrieb 22 (Fig. 9), der am
Gehause 20 befestigt und mittels einer Kupplung
21 mit der Welle 57 verbunden ist,

e ein Luftabsaugkanal 23, der sich Uber die Arbeits-
breite der Garnitur 14 erstreckt und an einem Ende
mittels einer Koppelung 24 mit der Hauptabsau-
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gung 25 der Karde verbunden werden kann,

e eine pneumatisch betatigbare Hubvorrichtung 26
(Fig. 9), welche auf der Innenseite des Deckelpfa-
des angeordnet und dem Gehduse 20 des Schleif-
gerates gegenuber steht.

[0027] Die Hubvorrichtung 26 umfasst zwei Hebe-
elemente 28, die in der Nahe je eines Kardeseiten-
schilds (nicht gezeigt) angeordnet sind. Diese Elemente
sind senkrecht auf und ab zwischen einer unteren Be-
reitschafts- oder Ruheposition und einer Arbeitsposition
durch je einen Pneumatikzylinder 29 und Hebel 30 be-
wegbar. Jedes Hebelelement 28 ist mit einer Rampe 31
und einer waagrechten Stiitzflache 32 versehen.
[0028] Die Karde selbst umfasst eine Druckluftversor-
gung 27 fur die Hubvorrichtung 26 und eine Steuerung
(nicht gezeigt) fir den Burstenantrieb 22.

[0029] Das neue Schleifgeréat arbeitet nun folgender-
weise:
[0030] Nachdem die Karde mit einer neuen Deckel-

garnitur in Betrieb genommen wird, arbeitet das Schleif-
gerat nicht, d.h. weder die Birste noch die Hubvorrich-
tung sind von der Karde mit Energie versorgt. Die Dek-
kel 13 wandern dementsprechend ihren "normalen
Pfad" entlang, ohne in Bertihrung mit den Hebeelemen-
ten 28 der Hubvorrichtung 26 zu treten, da diese Ele-
mente derzeit in ihren unteren (Bereitschafts-)Stellun-
gen ruhen. Die Position des Gehauses 20 ist derart ge-
geniber dem normalen Deckelpfad gewahlt, dass auch
keine Beriihrung zwischen den Schleifborsten 42 und
den Garniturspitzen stattfindet. Mittels einer Klappe
(nicht gezeigt) ist der Luftabsaugkanal 23 von der
Hauptabsaugung 25 der Karde getrennt, so dass keine
Luftstrémung in den Absaugkanal 23 durch das Gehau-
se 20 erzeugt wird.

[0031] Zu einem geeigneten Zeitpunkt (der nachfol-
gend naher erldutert wird) wird das Schleifgerat (samt
Hubvorrichtung und Absaugung) in Betrieb gesetzt. Da-
zu wird die Burste in die Pfeilrichtung (Fig. 7) in Drehung
versetzt, der Luftabsaugkanal 23 mit der Hauptabsau-
gung 25 der Karde verbunden und die Pneumatikzylin-
der 29 betéatigt, so dass die Hebeelemente 28 in ihre
Arbeitsstellungen angehoben werden. Wie schema-
tisch in Fig. 7 gezeigt ist, kénnen die Deckel 13 nicht
mehr an den Hebeelementen 28 vorbeikommen, ohne
die Rampen 31 zu berihren. Als die Deckel 13 durch
die Ketten oder Riemen 5 nach vorn gezogen werden,
mussen sie einer nach der anderen zuerst die Rampen
31 emporlaufen, dann sich tGber die Stitzflache 32 par-
allel zum normalen Pfad bewegen und anschliessend
auf den normalen Pfad zuriickkehren. Wenn die Hebe-
elemente 28 in ihren erhobenen (Arbeits-)Stellungen
stehen, definiert die Stitzflache 32 eine "Schleifstelle",
worin die Drahtspitzen der Garnitur 14 innerhalb der zy-
lindrischen Mantelflache der Schleifborsten 42 liegen.
Der Hub der Hebebewegung ist derart gewahlt, dass die
Schleifborsten 42 (wéhrend ein Deckel 13 der Birste
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von der Hubvorrichtung 26 zugestellt wird) bis zu einer
vorgegebenen "Eintauchtiefe" ET (Fig. 8) in die Garnitur
eindringt und die Garniturspitzen (nach der friiheren Er-
findung) schleift. FUr eine halbstarre oder flexible Gar-
nitur hat es sich als ratsam erwiesen, eine maximale
Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm (gemessen von der Gar-
niturspitze, vgl. Fig. 8) vorzusehen, wobei dieses Para-
meter in Abhangigkeit vom Garniturtyp optimiert werden
kann und insbesondere fir eine Ganzstahlgarnitur an-
ders gewahlt werden kann.

[0032] Die Hubvorrichtung 26 bleibt in diesem Ar-
beitszustand, bis jeder Deckel 13 "x-mal" geschliffen
worden ist, wobei "x" eine beliebige rationelle Zahl, vor-
zugsweise im Bereich 1 bis 5, ist. Die Hebeelemente 28
werden dann wieder gesenkt. Eine dazu geeignete
Steuerung wird nachfolgend néher erldutert. Das
Schleifen aller Deckel 13 "x-mal" wird nachfolgend als
"Schleifzyklus" genannt.

[0033] Vorteilhafterweise driicken die Hubelemente
28 an jedem Ende der Deckel 13 die Dekkel 13 gegen
eine Anschlagflache 70 eines Anschlagelementes 71.
Die Anschlagflache 70 ist in einem vorbestimmten Ab-
stand zu den Schleifelementen 42. Durch diese An-
schlagflachen wir die Eindringtiefe der Schleifelemente
42 in die Garnitur 14 festgelegt. Da die Garniturh6he mit
jedem Schleifvorgang abnimmt, die Eindringtiefe fiir ein
optimales Schleifen jedoch eine bestimmte Tiefe ben6-
tigt, ist es besonders vorteilhaft, wenn die Anschlagfla-
che 70 in bezug zu den Schleifelementen 42 einstellbar
ist. Bei einer Garnitur 14, welche bereits 6fter geschlif-
fen wurde, ist somit der Abstand von der Anschlagflache
70 zu den Schleifelementen 42 geringer als bei neuen
Garnituren 14. Die Hubelemente 28 driicken die Deckel
13 aber nur so fest gegen die Anschlagflache 70, dass
eine Klemmwirkung entsteht, die so gering ist, dass eine
Weiterbewegung der Deckel 13 iber die Hubelemente
28 hinweg erfolgen kann.

[0034] Das Schleifen kann ohne das Abstellen der
Karde durchgefiihrt werden. Dazu ist es aber von Vor-
teil, dass das Schleifgeréat auf gereinigten Deckeln 13
arbeitet, d.h. das Schleifgerat wird der Deckelreinigung
nachgeschaltet. Es hat sich aber auch als vorteilhaft er-
wiesen, die durch das Schleifen freigesetzten Partikel
aus dem Deckelbereich zu entfernen, da sie sich sonst
an den Laufflachen der Deckel 13 (auf dem "Gleitbo-
gen" der Karde, nicht gezeigt) herabsetzen kénnen. Die
Entfernung des Abfallmaterials wird durch eine Luftstro-
mung L bewerkstelligt, die durch einen Unterdruck im
Luftabsaugkanal 23 erzeugt wird und vorzugsweise von
einer Seite zur anderen der Deckelschleifstelle durch-
fliesst. Dazu ist das Geh&use 20 mit einer geeigneten
Luftzufuhr-6ffnung 33 versehen. Von dem Luftabsaug-
kanal 23 erstreckt sich eine Schirmwand 34 praktisch
bis zur Deckelschleifstelle bzw. so nah als méglich her-
an, ohne eine abstreifende Beriihrung der Schleifbor-
sten mit der freistehenden Kante 35 der Schirmwand 34
zu riskieren.

[0035] Nachdem die Garniturspitzen geschliffen wor-
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den sind, wird das Gerat wieder dadurch abgestellt,
dass die Energiezufuhr an die Hubvorrichtung 26 und
den Birstenantrieb 22 unterbunden und der Absaugka-
nal 23 durch die Klappe (nicht gezeigt) von der Haupt-
absaugung 25 wieder getrennt wird. Die Deckel 13 be-
wegen sich dementsprechend nur dem normalen Dek-
kelpfad entlang und sie werden nicht mehr der Schleif-
birste zugestellt. Nach einem Betriebsintervall ohne
Schleifen der Deckel, kann das Schleifgerat wieder in
Betrieb gesetzt werden, um die Qualitat der Kardierar-
beitin der Hauptkardierzone auf einem erwilinschten Ni-
veau zu halten.

[0036] Nachdem einige Schleifzyklen durchgearbei-
tet worden sind, werden die Schleifborsten 42 durch Ab-
nutzung gegenuber ihrer urspriinglichen Langen ver-
kirzt sein. Obwohl die Borsten 42 selber noch einsatz-
fahig sind, wird die erforderliche minimale Eintauchtiefe
ET (bei unveranderter Deckelzustellung) nicht mehr er-
reichbar sein. Dieses Problem kdnnte im Prinzip da-
durch gel6st werden, dass das Gehause 20 gegeniiber
dem Kardengestell justierbar sei. In der bevorzugten
Variante wird aber die Zustellbewegung geandert, um
die Verklirzung der Borsten 42 auszugleichen. Dies
kann dadurch bewerkstelligt werden, dass ein Anschlag
(nicht gezeigt) vorgesehen ist, um die (angehobenen)
Positionen der Hebeelemente 28 beim Zustellen der
Deckel 13 zu bestimmen, wobei die Position des An-
schlages der Birste gegeniber veranderbar ist. Die
pneumatische Hebevorrichtung 26 muss derart ausge-
legt werden, dass sie die Hebeelemente 28 bis zu einer
vorgegebenen "Grenzposition" des Anschlages haben
kann.

[0037] Wenn diese Position erreicht wird, ist die Ver-
kiirzung der Schleifborsten 42 derart fortgeschritten,
dass sie eher ersetzt als weiterverwendet werden soll-
ten.

[0038] Das Schleifgerat kann in dem Sinne manuell
betéatigt werden, dass es von Hand in Betrieb bzw. aus-
ser Betrieb genommen werden kann, z.B. durch Start/
Stopkndpfe an einer Steuerkonsole, die dem Gerat di-
rekt zugeordnet wird. Eine Bedienungsperson kann so-
mit entscheiden, wann und fir wie lange das Gerat in
Betrieb gesetzt wird. In einer rationelleren Variante wird
aber das Gerat gezielt gesteuert, vorzugsweise von der
Kardensteuerung aus, z.B. nach einem Einsatzkonzept,
dass allgemein in EP-B-565 486 beschrieben ist. In der
bevorzugten Variante werden die Deckelgarnituren
nach der Verarbeitung einer vorgegebenen Fasermen-
ge (z.B. Tonnen) geschliffen, wobei die vorgegebene
Menge in Abhédngigkeit vom Fasertyp variabel sein
kann.

[0039] Es ergibt sich somit vorzugsweise ein "Arbeits-
programm" fir die Hubvorrichtung, wie in Fig. 9A sche-
matisch gezeigt ist. Demnach gibt es ein Nomalbe-
triebsintervall NBI gefolgt von einem Schleifintervall Sl,
das wiederum von einem Normalbetriebsintervall NBI
gefolgt wird. Wéahrend des Normalbetriebsintervalls ist
das Schleifgerat nicht in Einsatz - es wird nur wahrend

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eines Schleifintervalles mit Energie versorgt, d.h. wah-
rend eines Schleifintervalles muss ein Schleifzyklus
durchgefiihrt werden.

[0040] Das Diagramm in Fig. 9A kann die Zeitverhalt-
nisse nichtrealistisch darstellen, weshalb die "Unterbru-
che" in den Normalbetriebsintervallen angedeutet sind.
Ein Normalbetriebsintervall NBI wird viel Ianger als ein
Schleifintervall S| sein. Wenn, z.B. einfachheitshalber
angenommen wird, ein Deckelsatz umfasse einhundert
Deckel, die mit einer Geschwindigkeit von ca. 250 mm/
min dem Deckelpfad entlang bewegt werden, und die
Deckelteilung betrage ca. 40 mm, dann dauert ein
Schleifintervall bzw. ein Schleifzyklus ca. 4000/250 Mi-
nuten = ca. 16 Minuten.

[0041] Das Schleifintervall kann nach der Zeit gesteu-
ertwerden, d.h. die Hubvorrichtung 26 kann fiir eine vor-
bestimmte Zeitperiode betatigt werden um die Hebe-
elemente 28 in deren Arbeitspositionen zu halten, wo-
nach sie wieder in die Bereitschaftsposition gesenkt
werden kénnen. In der bevorzugten Variante wird aber
ein Deckelsensor (nicht gezeigt)an der Schleifstelle vor-
gesehen, welcher die Deckel 13 im Vorbeigehen zahlt,
so dass die Hebeelemente 28 in den Arbeitspositionen
bleiben, bis alle Deckel einmal (bzw. X-mal) die Schleif-
stelle durchlaufen haben.

[0042] Die bisherige Beschreibung der nun vorliegen-
den Erfindung geht wieder davon aus, dass das Geréat
in der Karde eingebaut wird, was aber nicht erfindungs-
wesentlich ist. Das Schleifgerat konnte als Wartungsge-
rat konzipiert werden, das wahrend dem Schleifen an
einer bestimmten Karde angebaut aber danach an eine
andere Karde weitergetragen wird. Auch ein solches
Gerét sollte mit einer Absaugung versehen werden, die
allerdings nicht unbedingt an der Hauptabsaugung der
Karde angekoppelt werden kann, weil Kardentypen
sehr verschieden sind und das Gerat maéglichst "univer-
sell" einsetzbar sein sollte. Ein "tragbares" Gerat kdnnte
aber mit einer eigenen Unterdruckquelle verbunden
werden, wodurch der Schleifstaub entfernt wird.
[0043] Eintragbares Geratkdnnte eine Deckelzustell-
bzw. Deckelhebevorrichtung umfassen. Dies ist aber fir
ein solches Gerat nicht unbedingt nétig. Erstens ist es
die gangige Praxis der Kardenhersteller, Deckelabhe-
bevorrichtungen vorzusehen und sogar einzubauen,
um das Schleifen der Deckel mit einer konventionellen
Schleifwalze zu ermdglichen und zweitens ist es eher
beim Anbauen eines tragbares Gerates mdglich, die
Eintauchtiefe durch die Anpassung der Geratehalterung
zu bestimmen, d.h. ohne die Deckel Uberhaupt der Bir-
ste zustellen zu missen. Es wird auch klar sein, dass
sich ein tragbares Gerét eher fir die manuelle Bedie-
nung eignet, obwohl Zeitsteuerungen oder Deckelzéh-
ler ohne weiteres zum Steuern eines Schleifganges ver-
wendet werden kdnnten.

[0044] Ein tragbares Gerat kdnnte zur Anwendung
bei noch laufender Karde konzipiert werden, wird aber
normalerweise zum Einsatz bei nicht produzierender
Karde kommen. Im letzten Fall ist es nicht unbedingt né-
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tig, das Schleifgerat in einer bestimmten Beziehung zur
Deckelreinigung anzubringen, da die Deckel wéhrend
einer "Service" auf jeden Fall unabhangig von der Rei-
nigungsvorrichtung der Karde gereinigt werden.

[0045] Die maximale Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm
kann z.B. auf ca. 1 mm reduziert werden, bevor zu Zu-
stellbewegung verandert wird, wobei vorzugsweise eine
Eintauchtiefe von 1,5 mm nicht unterschritten wird. Die
Veranderung der Zustellbewegung (d.h. im angegebe-
nen Beispiel, die Veranderung der Position des einstell-
baren Anschlags) wird vorzugsweise auch gesteuert,
wobei sie im Prinzip manuell ausgefiihrt werden kann.
[0046] Das Schleif- oder Scharfverfahren kann ohne
KahImittel (trockenes Scharfen) ausgeflihrt werden und
zwar fir flexible, halbstarre und Ganzstahl-Deckelgar-
nituren.

[0047] Die Scharfborstenlange kann bei der Erstver-
wendung 15 bis 20 mm betragen. Die Kérnung der Bor-
ste kann zwischen ca. 300 und 600 betragen, z.B. ca.
500. Die Klappe (nicht gezeigt), welche den Luftabsaug-
kanal 27 von der Hauptabsaugung trennt, kann durch
die Deckelzustellaktorik (die Hubvorrichtung 26) beta-
tigt werden.

[0048] Es kann eine geeignete Abschirmung flr die
Laufflachen (den Gleitbogen) der Deckel vorgesehen
werden, um das Absetzen von Schleifstaub darauf zu
verhindern. Solche Abdeckbleche sind hier nicht ge-
zeigt, da geeignete Elemente fir den Gebrauch mit kon-
ventionellen Schleifwalzen bekannt sind und zur An-
wendung in Kombination mit dem neuen Gerat Uber-
nommen werden kdénnen.

[0049] Die Aggressivitdt der Schleifelemente bzw.
des Schleifgerates muss allenfalls zur Bearbeitung ei-
ner Ganzstahlgarnitur erhoht werden, was der "vollbe-
stlickte" Trager allenfalls wieder in Vordergrund bringt.
Da der "Seitenschliff" fir die Ganzstahlgarnitur ohne
Bedeutung ist, kdbnnen die Elemente gedndert werden,
so dass sie hauptsachlich auf die (radial nach aussen
gerichteten) Stirnseiten der Garniturzahne einwirken.
Dazu kann die Elastizitédt bzw. die Gestaltung (z.B. die
Breite) der Schleifelemente derart gedndert werden,
dass sie weniger die Tendenz haben, zwischen den
Garniturelementen einzudringen, dafiir aber mehr die
Fahigkeit, sich in die Bewegungsrichtung der Garnitur-
elemente zu biegen. Statt Schleifborsten kénnte man z.
B. Lamellen wéahlen, die sich auf die Stirnseiten der Gar-
niturzahne "abstltzen". Ein derartiges Schleifgerat
kénnte auch zum Schleifen von Tambour, Vorreisser-,
oder Abnehmergarnituren verwendet werden.

[0050] Nach diesem Aspekt der Erfindung ist daher
ein Schleifgerat vorgesehen, die mit elastisch biegbaren
Schleifelementen versehen ist, wobei sich diese Ele-
mente die Stirnseiten von Garniturelementen Uberstrei-
chen und sie dadurch schleifen bzw. scharfen kénnen.
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Patentanspriiche

1.

10.

1.

Scharf- bzw. Schleifgerat fur eine Garnitur (14), mit
einer Vielzahl von einzelnen Schleifelementen da-
durch gekennzeichnet, dass eine Hubvorrichtung
(26) vorgesehen ist, um einen Garniturtrager (13)
den Schleifelementen (42) zuzustellen.

Gerat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Garniturtrager (13) Wanderdeckel sind
und die Hubvorrichtung (26) eine Laufflache (31,32)
aufweist, woriiber die Deckel (13) laufen mussen,
als sie ihrem Wanderpfad entlang bewegt werden.

Gerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine durch die Hubvorrichtung (26)
bewirkte Zustellbewegung der Deckel (13) einstell-
bar bzw. veranderbar ist.

Gerat nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass die Hubvor-
richtung zwei Hebeelemente (28) umfasst, die sich
senkrecht zwischen einer unteren Bereitschaftspo-
sition und einer Arbeitsposition bewegen.

Gerat nach Anspruch 4 dadurch gekennzeichnet,
dass die Hebeelemente mindestens einer Rampe
(31) und einer waagrechten Stutzflache (32) auf-
weisen.

Gerat nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine An-
schlagflache (70) vorgesehen ist zur Begrenzung
der Eintauchtiefe der Garnitur (14) in die Schleife-
lemente (42).

Gerat nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anschlagflache (70) in ihrem Abstand zu
den Schleifelementen (42) einstellbar ist.

Gerat nach einem oder mehreren der vorherigen
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifelementen auf ein Trager angeordnet sind.

Gerat nach Anspruch 8 dadurch gekennzeichnet,
dass die Trager eine Walze ist.

Gerat nach einem oder mehreren der vorherigen
Anspriche dadurch gekennzeichnet, dass die
Hubvorrichtung (26) durch einen Pneumatikzylin-
der (29) bewegbar ist.

Verfahren zum Schleifen der Garnitur (14) von Deckel
(13) mit einer Vielzahl von einzelnen Schleifelemen-
ten dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelsta-
be (13) zum schleifen der jeweiligen Garnitur aus
dem Deckelpfad in eine Schleifstelle der Blrste durch
ein Zustellvorrichtung (26) angehoben werden.
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