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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Karde
mit einer, eine Ganzstahlgarnitur aufweisenden Trom-
mel und einem Wanderdeckelapparat (3) mit, eine
Ganzstahlgarnitur aufweisenden Deckelstédben (23),

Karde mit hinterschliffloser Deckelgarnitur

wobei die Deckelgarnitur Hakchen (8) aufweist. Um die-
se Hakchen zu verbessern ist vorgesehen, dass die
Hakchen einen Hinterschliff in einem Winkel (o) kleiner
5 Grad aufweisen. Des Weiteren betrifft die Erfindung
eine Deckelgarnitur zum Einsatz in einer Karde.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Karde mit einer, eine Ganzstahlgarnitur aufweisen-
den Trommel und einem Wanderdeckelapparat mit eine
Garnitur aufweisenden Deckelstédben, wobei die Dek-
kelgarnitur Hakchen aufweist.

[0002] Bereits existierende Karden weisen aus Hak-
chen bestehende Deckelgarnituren auf. Eine Drahtgar-
nitur ist z.B. aus der EP 1227179 A1 bekannt. Diese
Hakchen aufweisenden Garnituren werden an der Dek-
keleinrichtung einer Karde verwendet. Hierbei kann es
sich um feststehende Deckelelemente oder um Wan-
derdeckel handeln. Die dort verwendeten Hakchen wei-
sen Hinterschliffe auf und haben eine Hinterschlifffla-
che, die nach hinten bogenférmig auslauft. Der Winkel
des Hinterschliffs wird zwischen dem an die Spitze des
Hakchen angrenzenden Bereich der Hinterschliffflache
und einer von den Spitzen der Hakchen aufgespannten
Ebene ermittelt. Durch das Verwenden von zusatzli-
chem Seiten- und Héhenschliff formt sich im Stand der
Technik eine scharfe Spitze aus. Es ist gangige Mei-
nung, dass diese scharfe Spitze bei der Faserauflésung
sehr vorteilhaft ist und zu guten Kardierergebnissen
fuhrt. Durch ein haufigeres Nachschleifen andern sich
jedoch die geometrischen Verhéltnisse, was schlechte-
re Kardierergebnisse zur Folge hat. Dieses Problem ist
bei modernen Hochleistungskarden besonders ausge-
pragt. Diese modernen Hochleistungskarden weisen
deutliche Unterscheidungsmerkmale auf. So ist die
Trommelumfangsgeschwindigkeit gréfRer als 1300 m/
min, eine Héhe der Trommelgarnitur kleiner als 3 mm,
ein Brustwinkel der Z&ahne der Trommelgarnitur grof3er
als 25° und insbesondere gréRer gleich 30°, und ist die
FuBbreite der Trommelgarnitur kleiner als 0,8 mm ins-
besondere kleiner als 0,7 mm. Auch verwenden moder-
ne Hochleistungskarden gegebenenfalls mehr als einen
Vorreil3er.

[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
ne Karde mit gleichmaRigerer Kardierqualitat Uber die
gesamte Nutzungsdauer der Deckelgarnitur bereitzu-
stellen. Gerade die oben beschriebenen Hochleistungs-
karden moderner Bauart bedirfen einer Verbesserung.
[0004] Dies wird bei einer gattungsgemalen Karde
dadurch erreicht, dass die Hakchen einen Hinterschliff
in einem Winkel kleiner 5 Grad aufweisen.

[0005] Der Winkel wird zwischen einer zum Deckel-
stab parallelen Ebene und der Hinterschliffflache der
Hékchen gemessen. Der Vorteil liegt zum einen im ein-
facheren Nachschleifen der Hdkchen und zum anderen
darin, dass Uber die gesamte Einsatzzeit einer Deckel-
garnitur die Kardierqualitat gleichbleibend hoch ist. Der
Begriff Hinterschliffflache wird in der vorliegenden An-
meldung auch dann verwendet, wenn der Winkel 0 Grad
betragt und somit eigentlich gar kein Hinterschliff vor-
handen ist.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Un-
teranspriichen wiedergegeben.
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[0007] Besonders einfach gestaltet sich das Nach-
schleifen, wenn der Hinterschliffwinkel eben ausgebil-
det ist, also 0 Grad ist. Aufgrund der geometrisch einfa-
chen Kontur gestaltet sich das Herstellen bzw. das
Nachschleifen, insbesondere im Hinblick auf einfach
einzusetzende Schleifwerkzeuge, relativ einfach und
kostengunstig.

[0008] Wenn gemal einer Ausflihrungsform die Hin-
terschliffflachen mehrerer nebeneinander am Deckel-
stab angebrachter Hakchen im Wesentlichen in einer
Ebene liegen, hat das den Vorteil, dass ein gleichférmi-
ges Kardieren ermdglicht wird.

[0009] Des Weiteren kdnnen mehrere Hinterschlifffla-
chen der Hakchen des Deckels dieselbe Entfernung zu
einer Deckelstabebene aufweisen. Unter Deckelstabe-
bene ist hier in aller Regel die durch eine Befestigungs-
einrichtung aufgespannte Befestigungsebene gemeint.
Zum Beispiel werden teilweise sogenannte Garnitur-
streifen eingesetzt, die auf Befestigungseinrichtungen
an dem Deckelstab eingebaut werden. Die Befesti-
gungseinrichtung gibt dann die Lage der Hakchen ge-
nau vor und definiert die Deckelstabebene. Diese er-
streckt sich in vielen Fallen im Wesentlichen senkrecht
zum Radius der Trommel, kann aber auch leicht zu die-
sem geneigt sein. So ist es z.B. bekannt, dass beim Be-
arbeitungsanfang (Einlauf) eines Deckelstabes der Ab-
stand zur Garnitur der Trommel gréRer ist, als am Ende
(Auslauf). Die Deckelstabebene ist dann entsprechend
aufgespannt, so dass die Hinterschliffflachen ebenfalls
entsprechend im Bezug auf die Trommelgarnitur ange-
ordnet sind.

[0010] Ein besonders vorteilhafter geometrischer
Aspekt besteht bei einer Variante darin, dass eine Hin-
terschliffflache eine Ldnge vom mindestens 0,5fachen
der grofiten Querschnittsabmessung der Hakchen auf-
weist. Unter der gréRten Hakchenquerschnittsabmes-
sung kann z.B. bei einer Deckelgarnitur der Drahtdurch-
messer bzw. bei ovalen Drahten die lange Querschnitts-
abmessung gemeint sein. Bei Deckelgarnituren wird der
Querschnitt senkrecht zur Mittenachse des Drahtes be-
trachtet. Bei kleinen Winkeln fir die Hinterschliffflache
macht sich deren Lange besonders positiv bemerkbar,
weil viel mehr Material zur Verfligung steht.

[0011] Des Weiteren kann die Hinterschliffflache ein
Langen/Breitenverhéltnis von gréRer 3,5 aufweisen.
Hierdurch wird ebenfalls sichergestellt, dass im Spitzen-
bereich ausreichend Material zur Verfigung steht.
[0012] GemalR einer Weiterbildung kann die Hinter-
schliffflache eine Breite von kleiner 0,1, bevorzugt 0,07
mm, aufweisen. Jedoch soll der Bearbeitungswider-
stand in der Kardierzone moglichst gering gehalten wer-
den.

[0013] Die Hakchen kodnnen in Richtung der Hinter-
schliffflache aufeinander zulaufende Seitenflachen auf-
weisen, die eine vertikale Hohe von mindestens 1,5 mm
zur Hinterschliffflache aufweisen. Teilweise ist es auch
mdglich, diese Héhe Uber 2,5 mm oder sogar 3,2 mm
hinaus zu vergréRern. Dies wird in aller Regel durch ei-
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nen kleineren Winkel B erreicht, in dem die Seitenfla-
chen zulaufen. Hierdurch lasst sich ein Nachschleifen
der Deckelgarnitur tber einen viel gréReren Bereich er-
zielen, ohne dass die Verhaltnisse an der Spitze der
Hakchen unakzeptabel werden.

[0014] GemaR einer Variante kénnen jedoch zwei
Héakchen aus einem U-férmig gebogenen Drahtstiick
geformt sein. Diese Herstellungsart ist relativ einfach,
da durch einfache Biegetechnik ein relativ stabiles Ge-
bilde entsteht, das sich einfach verankern lasst.

[0015] Diesbeziiglich ist es von Vorteil gemaf einer
Variante, wenn das Drahtstlick in einer Gewebekon-
struktion verankert ist. Die meist aus mehreren Lagen,
teilweise unter Kunststoff bzw. Kautschuk oder Gummi-
zugabe, aufgebaute Gewebekonstruktion sorgt fiir eine
relativ elastische Anbringung der Hakchen. Hierdurch
kénnen Uberbelastung und Bruch sowohl beim Kardier-
vorgang als auch beim Nachschleifvorgang minimiert
werden.

[0016] Als besonders giinstig hat sich gemaR einer
Ausfuhrungsform herausgestellt, wenn ein zwischen
der Hinterschliffflache und der vorderen Bearbeitungs-
flache des Hakchens aufgespannter Winkel grofier 60
Grad, bevorzugt gréRer 70 Grad betragt. Die vordere
Bearbeitungsflache ist die gegen die Bearbeitungsrich-
tungen der Trommel weisende Flache des Hakchens.
[0017] Bevorzugt sollte gemaR einer Variante der
Winkel kleiner 90 Grad, bevorzugt 80 Grad, betragt.
Hierdurch ist weiter gewahrleistet, dass sich eine Spitze
zum Kardieren an den Hakchen ausformt.

[0018] Damit die Hakchen zum einen kostenglnstig
herzustellen sind und zum anderen dennoch eine aus-
reichende Festigkeit aufweisen kénnen, werden geman
einer Ausfuhrungsform Hakchen aus einem Karbid le-
gierten Kohlenstoffstahl verwendet. Ein solcher Kohlen-
stoffstahl lasst sich bevorzugt warmebehandeln, so
dass sich z.B. durch die Warmebehandlung Karbide im
Oberflachenbereich bilden, die die Hartung unterstut-
zen. Vorteilhaft wirkt sich die Erfindung insbesondere
dann aus, wenn gemal einer Variante die Gesamthdhe
der Hakchen kleiner 9 mm betragt. Hierdurch ergibt sich
ein optimales Verhaltnis zwischen den Ublicherweise
verwendeten Querschnitten und der Gesamthéhe und
der damit zu erwartenden Belastung.

[0019] Um die Vorteile moderner Hochleistungskar-
den nutzen zu kénnen, empfiehlt es sich, vorteilhafter-
weise in eine besonders ausgestaltete Karde zu nutzen,
wobei die Trommelumfangsgeschwindigkeit groRer als
1300 m/min ist, eine H6he der Trommelgarnitur kleiner
als 3 mm ist, ein Brustwinkel der Zahne der Trommel-
garnitur grof3er als 25° und insbesondere gréRer gleich
30¢ ist, und die FuRbreite der Trommelgarnitur kleiner
als 0,8 mm insbesondere kleiner als 0,7 mm ist.
[0020] Des Weiteren bezieht sich die Erfindung auf ei-
ne Deckelgarnitur zum Einsetzen in einer Karde nach
einem der Anspriiche 1 bis 15.

[0021] Erganzend sei an dieser Stelle erwahnt, dass
die hierin angegebenen Geometriedaten vorrangig, be-
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vorzugt ausschlieBlich, bei neuen Deckelgarnituren
oder bei nachgeschliffenen Deckelgarnituren vor dem
weiteren Einsatz zu betrachten sind. Prinzipiell soll auch
verstanden sein, dass sich die vorliegende Erfindung
auf die geometrischen Aspekte von Deckelgarnituren
bezieht und nicht auf Walzen- bzw. Trommelgarnituren,
insbesondere Ganzstahlgarnituren.

[0022] Im Folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele
der vorliegenden Erfindung anhand einer Zeichnung na-
her erlautert. Es zeigen:

eine Karde in einer schematischen Seitenan-
sicht unter anderem bestehend aus einer
Trommel mit Ganzstahlgarnitur und einem
Deckelstab mit Hakchen,

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Detailansicht aus Fig. 1
des Bearbeitungsspalts zwischen Deckelgar-
nitur und Trommelgarnitur mit aus Ubersichts-
grinden vergréRert dargestellten Hakchen der

Deckelgarnitur,

eine schematische Detailansicht eines Hak-
chens aus Fig. 2,

Fig. 3

eine Seitenansicht eines Bereichs einer Dek-
kelgarnitur in einer teilweise geschnittenen,
vergroRerten Darstellung und

Fig. 4

Fig. 5 eine Vorderansicht des Deckelgarniturbe-

reichs aus Fig. 3.

[0023] In Fig. 1 ist eine Karde 1 dargestellt. Sie be-
steht unter anderem aus einer Trommel 2, die sich um
ein Rotationszentrum A in Richtung des Pfeils B dreht.
Auf ihrer Oberflache 7 befindet sich eine Ganzstahlgar-
nitur. Zumindest ein Teil der Oberflache 7 steht mit ei-
nem Deckelapparat 3 in Wirkbeziehung. Hierbei handelt
es sich um einen Wanderdeckelapparat, der mehrere
Deckelstédbe 23 mit daran angeordneten Deckelgarni-
turstreifen umfasst. Der Deckelstab wandert mittels Um-
lenkrollen 4 entgegen oder in Drehbewegung mit seinen
Deckelstéaben 23 an der Trommel 2 entlang. Zwischen
Deckelgarnitur und einer Trommelgarnitur ist ein Bear-
beitungsspalt 4 vorhanden.

[0024] Die Hakchen 8 sind in Fig. 2 im Bearbeitungs-
spalt 4 vergréRert dargestellt. Die Hakchen 8 sind ab-
gewinkelt und weisen demnach ein sogenanntes Knie
auf. Eine Langsachse 9 der Hakchen 8 weist entgegen
die Drehrichtung B der Trommel 2. Die Sagezahne, wel-
che auf der Trommel 2 befestigt sind, weisen in die an-
dere Richtung als die Hakchen 8, welche an dem Dek-
kelstab 23 befestigt sind. Die Hakchen 8 bilden jeweils
einen Teil der Garnitur 6 vom Deckelstab 23. In der Fig.
2 steht jeweils ein Hakchen 8 symbolisch fir ein Dek-
kelstab. Innerhalb des Deckelstabes sind die Spitzen
der Hakchen 8 im Wesentlichen in einer Ebene ange-
ordnet.
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[0025] InFig. 3 istein Hakchen 8, welches in der Gar-
nitur 6 des Deckelstabes 23 des Deckelapparates 3 An-
wendung findet dargestellt, das aus einem ovalen Draht
gefertigtist. Das Hakchen 8 umfasst einen Grundkorper
10, an welchem ein Abkantteil 11 mit der Spitze 12 an-
schlieft.

[0026] Durch das Abkantteil 11 lauft die besagte
Langsachse 9. Das Abkantteil 11 weist zumindest zwei
Bereiche auf, wobei der vordere Bereich die Spitze 12
mit dem scharfen spitzen Ende bildet.

[0027] Esisterkennbar, dass Grundkérper 10 und Ab-
kantteil 11, bis zu einer Bearbeitungskante 14 einen
ovalen Querschnitt haben. Die Spitze 12 weist auf der
Oberseite eine Hinterschliffflache 13 auf. An den Seiten
weist die Spitze 12 Seitenflachen 15 auf. Die Seitenfla-
chen 15 sind flach durch einen Seitenschliff hergestellt.
Die Hinterschliffflache 13 ist exakt in einem Hinterschliff-
winkel von 0 Grad geschliffen. Die Hinterschliffflachen
aller Hakchen liegen somit in einer Ebene die parallel
zu einer Deckelstabebene aufgespannt ist.

[0028] Ein Hinterschliffwinkel o wird zwischen einer
durch das vordere Spitzenende zweier hintereinander
angeordneter Hakchen 8 verlaufenden Achse und einer
durch das vordere Spitzenende verlaufendenden Tan-
gente 18 der Hinterschliffflache 13 gemessen.

[0029] Das zu bearbeitende Fasermaterial wird tber
Speisewalzen zur Karde oder Krempel gefiihrt. Dort ge-
rat es in den Bearbeitungsspalt 4 zwischen Trommel 2
und Deckelstab 23. Die Hakchen 8 der Garnitur 6 und
die Ganzstahlgarnitur, die auf der Oberflache 7 von
Trommel 2 angebracht ist, trennen die Fasern und rich-
ten diese aus.

[0030] Der Hinterschliffwinkel o = 0° sorgt dafir, dass
trotz Nachscharfens der Deckelgarnitur tiber die gesamt
Lebensdauer gleichbleibende Kardierqualitaten erhal-
ten bleiben.

[0031] Im Folgenden wird nunmehr anhand der Fig.
4 und 5 eine weitere Ausfihrungsform einer Deckel-
drahtgarnitur néher erlautert.

[0032] Das in den Fig. 4 und 5 dargestellte Hakchen
8 ist als Doppelhakchen ausgestaltet und durch U-for-
miges Biegen eines Garniturdrahtes hergestellt. Das U-
formige Garniturdrahtstiick ist in einer mehrlagigen Ge-
webekonstruktion 19 verankert. Ein U-Steg 20 des
Drahtstlickes erstreckt sich entlang der Unterseite der
Gewebekonstruktion 19. Oberhalb des Knies 21 weist
jeweils ein Hakchen die zur Hinterschliffsflache 13 auf-
einander zulaufenden Seitenflachen 15 auf. Die Seiten-
flachen 15 laufen in einem Winkel B von ca. 7 Grad auf-
einander zu. Dabei verbleibt am Ende der Spitze 12 eine
im wesentlichen rechteckférmige Hinterschliffflache 13
mit einer Breite im Neuzustand von ca. 0,03 mm. Ein
Winkel vy, der sich zwischen der Hinterschliffflache 13
und einer Bearbeitungsflache 22 an der Vorderseite des
Hakchens 8 aufspannt betragt im vorliegenden Fall ca.
76 Grad. Die Hinterschliffflache 13 ist eben ausgestal-
tet. Mehrere nebeneinander angeordnete Hinterschliff-
flachen 13 innerhalb eines Garniturbereichs sind in ei-
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ner gemeinsamen Ebene angeordnet.

[0033] Die Seitenflachen 15 weisen eine vertikale
Lange von der Hinterschnittflache 13 aus gemessen
von 2 mm auf. An dieser Stelle sei erwahnt, dass die
vertikale H6he mindestens 1,5 mm und der Winkel ygré-
Rer als 60 Grad, bevorzugt gréRer als 70 Grad betragen
soll. Des Weiteren sollte darauf geachtet werden, dass
der Winkel vy kleiner als 90 Grad, bevorzugt 80 Grad,
betragen sollte.

[0034] Beider vorliegenden Ausgestaltung ist darauf
geachtet worden, dass die Lange der Hinterschliffflache
13 mindestens dem 0,5fachen der gréRten Quer-
schnittsabmessung entspricht. Diese Querschnittsab-
messung wird durch die Lange des ovalen Querschnitts
definiert. Des Weiteren ist ein Ldngen/Breitenverhaltnis
der Hinterschliffflache 13 gréRer als 3,5. Im folgenden
Fall betragt die Lange ca. 0,4 mm, so dass sich ein Ver-
haltnis von ca. 12,5 ergibt.

[0035] Insbesondere wird angestrebt, dass die Hin-
terschliffflache eine Breite von kleiner 0,1 mm, bevor-
zugt 0,07 mm, aufweist. Insbesondere soll diese Vorga-
be bei einer Neugarnitur oder einer nachgeschliffenen
Garnitur im unbenutzten Zustand vorhanden sein. Die
inden Fig. 4 und 5 dargestellte Garnitur weist einen Win-
kel oo von 0 Grad auf, so dass eigentlich kein Hinterschliff
vorhanden ist.

[0036] Bei dem zuvor beschriebenen Ausgestal-
tungsbeispiel sind die Hakchen durch Drahtstiicke ge-
bildet.

[0037] Empfehlenswert ist aber auch, die Hakchen
mittels eines Sagezahndrahtes als Ganzes als Ganz-
stahlgarnitur nachzubilden.

Patentanspriiche

1. Karde mit einer, eine Ganzstahlgarnitur aufweisen-
den Trommel (2) und einem Wanderdeckelapparat
mit eine Garnitur (6) aufweisenden Deckelstében
(23), wobei die Deckelgarnitur Hakchen (8) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Hak-
chen (8) einen Hinterschliff in einem Winkel (o) klei-
ner 5 Grad aufweisen.

2. Karde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass eine durch den Hinterschliff geformte Hin-
terschliffflache (13) eben ausgebildet ist, das heifldt,
dass der Hinterschliffwinkel (o) 0 Grad betragt.

3. Karde (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die Hinterschlifffla-
chen (13) aller Hakchen (8) eines Deckelstabes
(23) im Wesentlichen in einer Ebene liegen.

4. Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Hinter-
schliffflachen (13) der Hakchen (8) des Deckelsta-
bes (23) dieselbe Entfernung zu einer Deckelstabe-
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bene (24) aufweisen.

Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Hinterschliffflache (13)
eine Lange aufweist, die mindestens dem
0,5fachen der groRten Hakchenquerschnittsab-
messung entspricht.

Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hinterschliffflache (13)
ein Langen/Breitenverhaltnis von gréRer 3,5 auf-
weist.

Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hinterschliffflache (13)
eine Breite von kleiner 0,1 mm, bevorzugt 0,07 mm,
aufweist.

Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hakchen (8) in Rich-
tung Hinterschliffflache (13) aufeinander zulaufen-
de Seitenflachen (15) aufweisen, die eine vertikale
Hoéhe von mindestens 1,5 mm zur Hinterschlifffla-
che (13) aufweisen.

Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils zwei Hak-
chen (8) aus einem U-férmig gebogenen Draht-
stiick geformt sind.

Karde nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass das Drahtstlick in einer Gewebekonstruk-
tion verankert ist.

Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Hinterschliff-
flache (13) und der vorderen Bearbeitungsflache
(22) des Hakchens (8) ein Winkel (y) gréRer 60
Grad, bevorzugt grofRer 70 Grad, aufgespannt ist.

Karde (1) nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel (y) kleiner 90 Grad, be-
vorzugt 80 Grad, betragt.

Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest die Hak-
chen (8) aus einem legierten Kohlenstoffstahl be-
stehen.

Karde oder Krempel (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Hak-
chen (8) warmebehandelt sind.

Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gesamthdhe der

Hakchen (8) kleiner 9,0 mm betragt.

Karde (1) nach einen der Anspriiche 1 bis 15, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Trommelum-
fangsgeschwindigkeit groRer als 1300 m/min ist, ei-
ne Hoéhe der Trommelgarnitur kleiner als 3 mm ist,
ein Brustwinkel der Zahne der Trommelgarnitur gré-
Ber als 25° und insbesondere groRer gleich 30° ist,
und die FuBbreite der Trommelgarnitur kleiner als
0,8 mm insbesondere kleiner als 0,7 mm ist.

17. Deckelgarnitur zum Einsatz in einer Karde (1) nach

einem der Anspriiche 1 bis 15.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 86(2)
EPU.

1. Karde mit einer, eine Ganzstahlgarnitur aufwei-
senden Trommel (2) und einem Wanderdeckelap-
parat mit eine Garnitur (6) aufweisenden Deckelsta-
ben (23), wobei die Deckelgarnitur Hakchen (8) auf-
weist, wobei die Hakchen (8) einen Hinterschliff in
einem Winkel (o) kleiner 5 Grad aufweisen, wobei
eine Hinterschliffflache (13) eine Léange aufweist,
die mindestens dem 0,5fachen der groRten Hak-
chenquerschnittsabmessung entspricht, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hinterschliffflache (13)
ein Langen/Breitenverhaltnis von gréRer 3,5 auf-
weist.

2, Karde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass eine durch den Hinterschliff geformte Hin-
terschliffflache (13) eben ausgebildet ist, das heilt,
dass der Hinterschliffwinkel (o) 0 Grad betragt.

3. Karde (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die Hinterschlifffla-
chen (13) aller Hakchen (8) eines Deckelstabes
(23) im Wesentlichen in einer Ebene liegen.

4. Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Hinter-
schliffflachen (13) der Hakchen (8) des Deckelsta-
bes (23) dieselbe Entfernung zu einer Deckelstabe-
bene (24) aufweisen.

5. Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hinterschlifffla-
che (13) eine Breite von kleiner 0,1 mm, bevorzugt
0,07 mm, aufweist.

6. Karde nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hakchen (8) in
Richtung Hinterschliffflache (13) aufeinander zulau-
fende Seitenflachen (15) aufweisen, die eine verti-
kale H6he von mindestens 1,5 mm zur Hinterschliff-
flache (13) aufweisen.

7. Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils zwei Hak-
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chen (8) aus einem U-férmig gebogenen Draht-
stick geformt sind.

8. Karde nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass das Drahtstlick in einer Gewebekonstruk-
tion verankert ist.

9. Karde nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Hinter-
schiliffflache (13) und der vorderen Bearbeitungsfla-
che (22) des Hakchens (8) ein Winkel (y) gréfRer 60
Grad, bevorzugt gréRer 70 Grad, aufgespannt ist.

10. Karde (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel (y) kleiner 90 Grad, be-
vorzugt 80 Grad, betragt.

11. Karde (1) nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die
Héakchen (8) aus einem legierten Kohlenstoffstahl
bestehen.

12. Karde oder Krempel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hakchen (8) warmebehandelt sind.

13. Karde (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gesamthohe
der Hakchen (8) kleiner 9,0 mm betragt.

14. Karde (1) nach einen der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trommelum-
fangsgeschwindigkeit groRer als 1300 m/min ist, ei-
ne Hohe der Trommelgarnitur kleiner als 3 mm ist,
ein Brustwinkel der Zdhne der Trommelgarnitur gro-
Rer als 25° und insbesondere grofer gleich 30° ist,
und die FulRbreite der Trommelgarnitur kleiner als
0,8 mm insbesondere kleiner als 0,7 mm ist.

15. Deckelgarnitur zum Einsatz in einer Karde (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 14.
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