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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten einer auf einem vorzugsweise kreiszylinder-
mantelférmigen Trager aufgezogenen Faserverarbei-
tungsgamitur, insbesondere S&gezahn-Ganzstahlgar-
nitur, mit einer langs einer durch ein Fihrungselement
vorgegebenen Bahn bewegbaren Bearbeitungsanord-
nung, bei der mindestens ein Element der Bearbei-

Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Faserverarbeitungsgarnituren

tungsanordnung in einer quer, insbesondere senkrecht
zu der vorgegebenen Bahn verlaufenden Richtung zu-
stellbar ist, welches eine fernsteuerbare Zustelleinrich-
tung zum Zustellen des mindestens einen Elementes
der Bearbeitungsanordnung aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten einer auf einem vorzugsweise kreiszylin-
dernantelférmigen Trager aufgezogenen Faserverar-
beitungsgarnitur, insbesondere S&gezahn-Ganzstahl-
garnituren, mit einer Iangs einer durch ein Fihrungsele-
ment vorgegebenen Bahn bewegbaren Bearbeitungs-
anordnung, bei der mindestens ein Element der Bear-
beitungsanordnung in einer quer, insbesondere senk-
recht zu der vorgegebenen Bahn verlaufenden Rich-
tung zustellbar ist.

[0002] Bei der Verarbeitung von Textilfasern werden
die Fasern mit Hilfe von Karden oder Krempelmaschi-
nen ausgerichtet und gereinigt. Diese Faserverarbei-
tungsvorrichtungen umfassen einen kreiszylinderman-
telférmigen Trager, der auf seiner Mantelflache eine Fa-
serverarbeitungsgarnitur trégt. Der kreiszylindermantel-
férmige Trager wird zur Faserverarbeitung in eine Ro-
tationsbewegung bezlglich seiner Zylinderachse ver-
setzt. Die auf der Mantelflache angeordnete Garnitur
durchfahrt das Fasermaterial und richtet dieses ggf. zu-
sammenwirkend mit weiteren Bearbeitungselementen,
wie etwa Kardendeckeln, Wendewalzen u. dgl. aus. Fer-
ner wird durch diese Faserverarbeitung auch eine Rei-
nigung des Rohmaterials erreicht. Die Faserverarbei-
tungsgarnitur kann in Form von sogenannten Nadelgar-
nituren verwirklicht sein, bei der einzelne Nadeln einen
nachgiebigen Trager durchsetzen. In vielen Fallen wird
allerdings zur Erhéhung der Verschleil’festigkeit und
Verbesserung der Qualitat des Textilfasermaterials eine
sogenannte S&gezahn-Ganzstahlgarnitur eingesetzt.
Eine derartige Garnitur umfallt einen den kreiszylinder-
mantelférmigen Trager wendelférmig umlaufenden Sa-
gezahndraht, dessen Sagezdhne das Fasermaterial
durchfahren.

[0003] Beim Betrieb der vorstehend beschriebenen
Drahte kommt es zu einem beachtlichen Verschleill der
Faserverarbeitungsgarnitur. Darliber hinaus kénnen
sich Verunreinigungen im Bereich dieser Garnitur an-
sammeln. Das zuletzt beschriebenen Problem tritt be-
sonders deutlich bei der Bearbeitung von synthetischen
Fasern hervor, bei der die Fasern aufschmilzen und an
der Garnitur haften kdnnen. Daher ist es zum Erhalt der
gewtunschten Qualitat des Fasermaterials erforderlich,
die Faserverarbeitungsgarnitur regelmaRig zu bearbei-
ten, umim Wege dieser Bearbeitung die Garniturspitzen
nachzuschleifen und/oder Verunreinigungen aus der
Garnitur zu entfernen.

[0004] Eine zum Nachschleifen von Faserverarbei-
tungsgarnituren geeignete Vorrichtung der vorstehend
beschriebenen Art ist beispielsweise in der US-PS-5,
797,788 angegeben. Diese Vorrichtung umfalt ein in
Form eines Schleifsteins verwirklichtes Bearbeitungs-
element, das auf einem Schlitten der Bearbeitungsan-
ordnung montiert ist. Dieser Schlitten ist langs eines
durch eine Fuhrungsschiene verwirklichten Fihrungs-
elementes verfahrbar. Dabei wird die Vorrichtung ubli-
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cherweise so montiert, dal die Fiihrungsschiene etwa
parallel zur Zylinderachse des die zu bearbeitende Gar-
nitur tragenden Tragers verlauft. Zusatzlich ist das Be-
arbeitungselement bei der bekannten Vorrichtung in ei-
ner senkrecht zu der vorgegebenen Bahn verlaufenden
Richtung gegen die Vorspannkraft einer Feder beweg-
bar. Beim Betrieb der bekannten Vorrichtung wird die
FUhrungsschiene an einem Maschinengestell der Kar-
de oder Krempelmaschine befestigt und dann mit Hilfe
von entsprechenden Einstellmechanismen so ausge-
richtet, dal® der Schleifstein die gewiinschte Arbeitsstel-
lung einnimmt. AnschlieRend wird der Schleifstein mit
einem daran befestigten Betatigungselement gegen die
Vorspannkraft der Vorspanneinrichtung von der Garni-
tur abgezogen. Dann wird die Garnitur in eine Rotati-
onsbewegung versetzt, das Betatigungselement geldst
und der Schleifstein unter Wirkung der Vorspanneinrich-
tung gegen die Garnitur gedrangt. Im weiteren Verlauf
der Bearbeitung wird der Schleifstein Uber die gesamte
Lange des zylindermantelférmigen Tragers parallel zur
Zylinderachse hin und hergehend bewegt, bis das ge-
wiinschte Schleifergebnis erhalten wurde.

[0005] Bei einer in der DE 199 32 679 C1 beschrie-
benen Vorrichtung ahnlicher Bauart wird eine Reini-
gungswirkung mit Hilfe einer in die Garniturgassen ein-
fuhrbare Reinigungsklinge erzeugt. Dabei wird die Rei-
nigungsklinge ebenfalls mit Hilfe einer Vorspanneinrich-
tung in Richtung auf dern Gassengrund gedrangt. Aller-
dings ist es bei der in der DE 199 32 679 C1 beschrie-
benen Vorrichtung nicht erforderlich das in Form der
Reinigungsklinge verwirklichte Bearbeitungselement
zusatzlich auch noch mit einem dazu ausgelegten An-
triebselement hin und hergehend zu bewegen, weil die
Reinigungsklinge automatisch mit Hilfe der wendelfor-
mig auf den zylindermantelférmigen Trager aufgezoge-
nen Garnitur langs der Zylinderachse des Tragers be-
wegt wird.

[0006] Wenngleich mit den vorstehend beschriebe-
nen Vorrichtungen zufriedenstellende Schleif- und Rei-
nigungsergebnisse erzielt werden kdnnen, hat es sich
gezeigt, dall die damit ausgefiihrten Wartungsarbeiten
sehr zeitaufwendig sind. Das flihrt zu beachtlichen Still-
standzeiten der Faserverarbeitungsgerate und ist daher
mit hohen Ausfallkosten verbunden.

[0007] Angesichts der vorstehend beschriebenen
Probleme im Stand der Technik liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen der eingangs be-
kannten Art bereitzustellen, mit denen Wartungsarbei-
ten an Faserverarbeitungsgarnituren besonders schnell
und damit preiswert ausgefihrt werden kdnnen, sowie
mit derartigen Vorrichtungen ausfiihrbare Verfahren an-
zugeben.

[0008] In vorrichtungsmaRiger Hinsicht wird diese
Aufgabe durch eine Weiterbildung der bekannten Vor-
richtungen geldst, die im wesentlichen durch eine fern-
steuerbare Zustelleinrichtung zum Zustellen des minde-
stens einen Elementes der Bearbeitungsanordnung ge-
kennzeichnet ist.
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[0009] Diese Erfindung beruht auf der Erkenntnis,
daR die vorstehend beschriebenen Wartungsarbeiten,
wie etwa das Nachschleifen von Garnituren oder das
Reinigen der Garnituren in vielen Fallen nur in einem
Teilbereich der Garnitur notwendig sind. Andererseits ist
es aus Sicherheitsgriinden in vielen Fallen nicht méglich
die bekannten Vorrichtungen der vorstehend beschrie-
benen Art nur in Teilbereichen der Garnitur zu betreiben.
Das giltinsbesondere fiir die vorstehend beschriebenen
Schleifvorrichtungen, weil es aus Sicherheitsgriinden
unzul3ssig ist, den Schleifstein manuell im Zentrum des
Faserverarbeitungselementes, wie etwa des Tambours
einer Karde zu I6sen, so daf er mit Hilfe der Vorspann-
einrichtung gegen die Garnitur gedrangt wird. Dieses
Problem tritt besonders deutlich bei modernen Hochlei-
stungskarden oder -krempelmaschinen hervor, bei de-
nen die Garnituren auf einen Trager mit einem Durch-
messer von bis zu 2 m und einer Léange von mehreren
Metern aufgezogen sind. Wenn ein Wartungsvorgang
nur im Zentrum einer derartigen Garnitur erforderlich ist,
mufdte zur Ausfihrung der manuell eingeleiteten War-
tungsarbeiten eine Wartungsperson die Abdeckung der
Garnitur entfernen und das Bearbeitungselement im
Zentrum der Garnitur freigeben, wahrend die Garnitur
mit hohen Drehzahlen rotiert. Falls die Wartungsperson
dabei in den Erfassungsbereich der Garnitur gelangt
kann es zu schwersten Verletzungen kommen.

[0010] Aus diesem Grund werden die Wartungsarbei-
ten mit Hilfe der bekannten Vorrichtungen Gblicherweise
Uber die gesamte axiale Lange der Garnitur ausgeflhrt,
damit die Bearbeitungselemente am Rand der Garnitur
freigegeben werden kénnen, was allerdings immer noch
ein hohes Risiko mit sich bringt.

[0011] Im Rahmen der Erfindung ist es dagegen mog-
lich, Bearbeitungselemente der Bearbeitungsanord-
nung aus einer sicheren Entfernung freizugeben und
gegen die zu bearbeitende Garnitur zu drédngen, in dem
die Bearbeitungselemente mit der ferngesteuerten Zu-
stelleinrichtung in Richtung auf die Garnitur zugestellt
werden. Dadurch wird nicht nur die Bearbeitung einzel-
ner separater Segmente der Garnitur im Zentrum des
zylindermantelférmigen Tragers ermdglicht, um so die
Bearbeitungsdauer bei lokalem Verschleil? und/oder lo-
kalen Verschmutzungen deutlich zu reduzieren. Viel-
mehr ist es mit dieser Vorrichtung auch ohne Gefahr-
dung des Wartungspersonals mdglich alle notwendigen
Bearbeitungen der Garnitur vorzunehmen, weil das
Wartungspersonal wahrend der Rotationsbewegung
des Garniturtrégers nur noch die Fernsteuerung fir die
Zustelleinrichtung betatigen muf3. Es hat sich gezeigt,
daR insbesondere im Hinblick auf die Beschleunigung
der Wartungsarbeiten der Mehraufwand durch Bereit-
stellung fernsteuerbarer Zustelleinrichtungen ohne wei-
teres in Kauf genommen werden kann, so daf} die War-
tungsarbeiten mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung
insgesamt besonders kostengtinstig ausgefiihrt werden
kénnen.

[0012] Im Rahmen der Erfindung hat es sich als be-
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sonders glinstig herausgestellt, wenn das mit Hilfe der
fernsteuerbaren Zustelleinrichtung in Richtung auf die
Garnitur zustellbare Element der Bearbeitungsanord-
nung mit der Antriebseinrichtung auch noch in einer der
Zustellrichtung entgegengesetzten Richtung verschieb-
bar ist, weil dieses Element dann ohne Gefahrdung fir
das Personal von der Garnitur abgezogen werden kann,
wahrend diese sich noch ungebremst dreht, wenn die
gewiinschte Bearbeitung in dem Bearbeitungsbereich
beendet ist. Dadurch wird eine weitere Beschleunigung
der Bearbeitung von Faserverarbeitungsgarnituren er-
mdoglicht. Die Bearbeitungsanordnung kann dabei
ebenso wie in der US-PS 5,797,788 und der DE 199 32
679 beschrieben einen langs des Fluhrungselementes
bewegbaren Schlitten mit einem zum Tragen eines an
die Garnitur anlegbaren Bearbeitungselementes aus-
gelegten Tragerelement aufweisen. Der Offenbarungs-
gehalt der genannten Schriften wird hinsichtlich der
Ausfiihrung der langs des Flhrungselementes verfahr-
baren Schlitten und der Tragerelemente hiermit durch
ausdriickliche Inbezugnahme in diese Beschreibung
aufgenommen.

[0013] Konstruktiv und montagetechnisch hat es sich
als besonders gunstig erwiesen, wenn die Zustellein-
richtung zum ferngesteuerten Zustellen des Bearbei-
tungselementes zusammen mit dem Tragerelement,
dem Schlitten und/oder dem Fihrungselement betreib-
bar ist. Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung kann
die Zustelleinrichtung die gesamte aus Fihrungsele-
ment und Bearbeitungsanordnung bestehende Vorrich-
tung in Richtung auf die Garnitur zustellen. Daher ist es
nicht erforderlich, l1angs der vorgegebenen Bahn be-
wegbare Antriebselemente zum Zustellen des Bearbei-
tungselementes einzusetzen. Vielmehr kdnnen an einer
vorgegebenen Stelle der vorgegebenen Bahn angeord-
nete Zustellelemente eingesetzt werden, um die bend-
tigte Zustellbewegung zu bewirken. Dadurch wird die
Konstruktion und die Montage der erfindungsgemafien
Vorrichtung vereinfacht.

[0014] Zum Erhalt einer méglichst stabilen Lagerung
der erfindungsgemafRen Vorrichtung hat es sich als
zweckmaRig erwiesen, wenn die Zustelleinrichtung
mindestens zwei in Richtung der vorgegebenen Bahn
voneinander beabstandete Zustellanordnungen auf-
weist. Dabei kdnnen diese Zustellanordnungen im Be-
reich einander entgegengesetzter Enden der vorgege-
benen Bahn angeordnet sein.

[0015] Im Hinblick auf den Erhalt einer einfachen
Montage der erfindungsgemafRen Vorrichtung hat es
sich als glnstig erwiesen, wenn mindestens eine Zu-
stellanordnung der Zustelleinrichtung einerseits an ei-
nem bezuglich der zu bearbeitenden Garnitur festste-
hend angeordneten Halteelement festlegbar und ande-
rerseits an das beispielsweise in Form einer Flihrungs-
schiene verwirklichte Fuhrungselement koppelbar ist.
Dabei kann die Flhrungsschiene ebenso ausgefihrt
sein wie die Fihrungsschiene der bekannten Vorrich-
tungen. Der Offenbarungsgehalt der vorstehend ge-
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nannten Schriften hinsichtlich der Ausfiihrung der Fiih-
rungsschiene wird hiermit durch ausdrtckliche Inbezug-
nahme ebenfalls in diese Beschreibung aufgenommen.
[0016] Bei der zuletzt beschriebenen Ausfiihrungs-
form der Erfindung hat es sich als baulich besonders
zweckmaRig erwiesen, wenn mindestens eine Zustel-
lanordnung einen mit einem fernsteuerbaren Zustellele-
ment bezuglich dem Halteelement in der Zustellrichtung
zustellbaren ersten Zustellschlitten aufweist. Dabei
kann mindestens eine Zustellanordnung einen von dem
ersten Zustellschlitten gehaltenen und an das Fih-
rungselement gekoppelten zweiten Zustellschlitten auf-
weisen, wobei der zweite Zustellschlitten zweckmali-
gerweise mit Hilfe eines entsprechenden Betéatigungs-
elementes bezuglich dem ersten Zustellschlitten in der
Zustellrichtung verschiebbar ist. Bei dieser Ausflh-
rungsform der Erfindung kann nach Anbringen der er-
findungsgemaRen Vorrichtung an den Maschinenrah-
men eine Karde oder Krempelmaschine mit Hilfe der
Betatigungselemente zunachst eine Ausrichtung des
Fuhrungselementes beziiglich der Zylinderachse des
die Garnitur tragenden Tragers vorgenommen werden.
AnschlieBend kann die Zustellanordnung zur eigentli-
chen Garniturbearbeitung mit Hilfe des Zustellelemen-
tes in Richtung auf die Garnitur zugestellt werden, um
so die gewunschte Bearbeitung der Garnitur auszufiih-
ren.

[0017] Wenngleich die Zustellanordnung einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung auch einen ferngesteuer-
ten Elektromotor aufweisen kann, hat es sich zum Erhalt
einer besonders guten Betriebszuverlassigkeit als gun-
stig erwiesen, wenn die Zustellanordnung einen vor-
zugsweise doppelt wirkenden pneumatischen Hubzylin-
der aufweist, welcher iber entsprechende Fluidleitun-
gen mit einer Steuereinrichtung verbunden ist, die eine
Fernsteuerung der Hubzylinder ermdglicht.

[0018] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung kann zur
Ausflhrung verschiedenartiger Wartungsarbeiten ein-
gesetzt werden. Dazu ist zweckméRigerweise minde-
stens ein I6sbar an dem Tragerelement festlegbares Be-
arbeitungselement, wie etwa ein Polierschwamm, ein
Schleifstein, eine Biirste oder eine Reinigungsklinge
vorgesehen. Zur Anpassung der erfindungsgemafen
Vorrichtung an den bendétigten Wartungsvorgang wird
das zuvor benutzte Bearbeitungselement von dem Tra-
gerelement geldst und durch das als nachstes bendtigte
Bearbeitungselement ersetzt.

[0019] Insbesondere im Rahmen der Ausfiihrung von
Schleifarbeiten kann eine Vorspanneinrichtung einge-
setzt werden, mit der das Bearbeitungselement der Be-
arbeitungsanordnung in Richtung auf die zu bearbeiten-
de Garnitur gedrangt wird. Mdgliche Ausfihrungsfor-
men derartiger Vorspanneinrichtungen und deren An-
ordnung auf dem Schlitten der Bearbeitungsanordnung
sind in der US-PS 5,797 788 angegeben. Der Offenba-
rungsgehalt dieser Schrift wird hinsichtlich der Ausfih-
rung und Anordnung der Vorspanneinrichtung hiermit
durch ausdrickliche Inbezugnahme in diese Beschrei-
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bung aufgenommen.

[0020] Ebenso wie bei der bekannten Vorrichtung
kann auch die erfindungsgemafe Vorrichtung eine An-
triebseinrichtung zum Bewegen der Bearbeitungsan-
ordnung langs der vorgegebenen Bahn aufweisen. Da-
bei ist in besonders bevorzugter Ausfiihrungsform der
Erfindung auch diese Antriebseinrichtung fernsteuer-
bar.

[0021] Dabei kann eine Beschadigung der Antriebs-
einrichtung bei der Ausfuhrung von Wartungsarbeiten,
in deren Verlauf ein Bearbeitungselement automatisch
von der den zylindermantelférmigen Trager wendelfor-
mig umlaufenden Garnitur mitgefihrt wird, vermieden
werden, wenn eine Kupplungsanordnung zum |ésbaren
Ankuppeln der Bearbeitungsanordnung an die Antriebs-
einrichtung vorgesehen ist. Bei dieser Ausfihrungsform
der Erfindung kann die Bearbeitungsanordnung zu-
nachst an einen Startpunkt der gewlinschten Bearbei-
tung langs der vorgegebenen Bahn mit Hilfe der An-
triebseinrichtung bewegt werden. Dann wird die Bear-
beitungsanordnung von der Antriebseinrichtung abge-
kuppelt. AnschlieRend mit Hilfe der fernsteuerbaren Zu-
stelleinrichtung in Richtung auf die Garnitur zugesellt
und Uber den Bearbeitungsbereich automatisch mit Hil-
fe der den Trager wendelférmig umlaufenden Garnitur
mitgefiihrt. AnschlieBend kann das Bearbeitungsele-
ment wieder von der Garnitur abgezogen und die Bear-
beitungsanordnung erneut an die Antriebseinrichtung
angekuppelt werden, um zum nachsten Bearbeitungs-
bereich zu gelangen. Zur vollautomatischen Steuerung
einer erfindungsgemafien Vorrichtung kann der Steuer-
einrichtung mindestens ein an der Bearbeitungsanord-
nung und/oder dem Fulhrungselement angeordnetes
Schaltelement zugeordnet sein, durch dessen Betati-
gung eine Anderung der Bewegung der Bearbeitungs-
anordnung langs der vorgegebenen Bahn, eine Zustell-
bewegung und/oder eine Bewegung in einer der Zustell-
richtung entgegengesetzten Richtung auslésbar ist. Bei
dieser Ausfiuihrungsform der Erfindung werden die
Schaltelemente nach Prifung der zu bearbeitenden
Garnitur im Bereich der einer Bearbeitung zu unterzie-
henden Garnitursegmente positioniert. Dann kann die
Bearbeitung ausgelést und anschlieRend vollautoma-
tisch ausgeflhrt werden.

[0022] Wie der vorstehenden Erlduterung zu entneh-
men ist zeichnet sich ein erfindungsgemafies Verfahren
zum Bearbeiten einer Faserverarbeitungsgarnitur mit
einer erfindungsgemafen Vorrichtung im wesentlichen
dadurch aus, daf} die Bearbeitungsanordnung langs der
vorgegebenen Bahn bis zu einem Startpunkt der Bear-
beitung bewegt und dann ferngesteuert in Richtung auf
die Garnitur zugestellt wird. Dabei kann die Bearbei-
tungsanordnung bei Erreichen eines Endpunktes der
vorgegebenen Bahn in einer der Zustellrichtung entge-
gengesetzten Richtung von der Garnitur abgezogen
werden, wobei die Bearbeitungsanordnung bei errei-
chen des Startpunktes von der Antriebseinrichtung ge-
I6st und/oder bei Erreichen des Endpunktes an die An-
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triebseinrichtung gekuppelt werden kann. Start- und
Endpunkt werden zweckmaRigerweise durch entspre-
chende Positionierung geeigneter Schaltelemente fest-
gelegt.

[0023] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller er-
findungswesentlichen und in der Beschreibung nicht na-
her herausgestellten Einzelheiten ausdrucklich verwie-
sen wird erlautert. Die einzige Figur der Zeichnung zeigt
eine schematische Darstellung einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung.

[0024] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
umfaltim wesentlichen ein in Form einer geraden Fih-
rungsschiene 10 verwirklichtes Filhrungselement, eine
langs der Fuhrungsschiene bewegbare Bearbeitungs-
anordnung 20 und eine insgesamt zwei Zustellanord-
nungen 30 aufweisende Zustelleinrichtung. Ferner um-
falt die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung auch
noch eine Antriebseinrichtung 50, mit der die Bearbei-
tungsanordnung 20 langs der Fiihrungsschiene 10 ver-
fahrbar ist. Dazu ist die Antriebseinrichtung 50 Giber eine
Elektromagnet-Kupplung l6sbar an die Bearbeitungs-
anordnung 20 gekoppelt.

[0025] Jede der Zustellanordnungen 30 umfalit einen
ersten in einer senkrecht zu der durch die Flhrungs-
schiene 10 vorgegebenen Bahn verlaufenden Richtung
verschiebbar an einem nur schematisch angedeuteten
Halteelement 40 angebrachten Zustellschlitten 32 und
einen zweiten in der durch den Doppelpfeil A angege-
benen Richtung bezlglich dem ersten Zustellschlitten
32 senkrecht zu der durch die Fihrungsschiene 10 vor-
gegebenen Bahn verfahrbaren Schlitten 36. Der erste
Schlitten 32 kann mit einem fernsteuerbaren Zustellele-
ment 34 in der senkrecht zu der vorgegebenen Bahn
verlaufenden Richtung bewegt werden, wie durch den
Doppelpfeil B angedeutet. Bei der in der Zeichnung dar-
gestellten Ausfiihrungsform der Erfindung ist das Zu-
stellelement in Form eines pneumatischen Hubzylin-
ders ausgefiihrt, welcher eine Verschiebung des an
dem Schlitten 32 befestigten Schlitten 36 bei einem Hub
um insgesamt 6 mm bewirkt. Der zweite Schlitten 36 ist
an der Fuhrungsschiene 10 befestigt, so dal eine Ver-
schiebung des zweiten Schlittens 36 eine Verschiebung
der Flhrungsschiene 10 und damit auch der langs der
Fuhrungsschiene 10 verfahrbaren Bearbeitungsanord-
nung 20 bewirkt. Zuséatzlich ist der zweite Schlitten 36
mit Hilfe einer Stellschraube 38 in der durch den Dop-
pelpfeil A angegebenen Richtung verschiebbar. Nach
Montage der in der Zeichnung dargestellten Vorrichtung
an dem Maschinengestell einer Karde oder Krempelma-
schine wird zundchst mit Hilfe der Stellschraube 38 die
gewtnschte Ausrichtung der Fiihrungsschiene und da-
mit auch der Bearbeitungsanordnung 20 bezliglich der
zu bearbeitenden Garnitur eingestellt. Dann wird die
Fuhrungsschiene und damit auch die Bearbeitungsan-
ordnung 20 durch Betétigen des pneumatischen Hub-
zylinders von der Garnitur abgezogen, die Garnitur in
Rotation versetzt und die Bearbeitungsanordnung 20
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durch erneute Betatigung des pneumatischen Hubzylin-
ders in Richtung auf die Garnitur zugestellt.

[0026] Zur Bearbeitung der Garnitur kann die Bear-
beitungsanordnung 20 zunachst mit der Antriebsein-
richtung 50 zum Startpunkt des zu bearbeitenden Be-
reichs der Garnitur bewegt werden. Erst bei Erreichen
dieses Startpunktes wird die Bearbeitungsanordnung
20 mit Hilfe des pneumatischen Hubzylinders 34 in
Richtung auf die Garnitur zugestellt. Dann kann die Be-
arbeitungsanordnung 20 mit Hilfe der Antriebseinrich-
tung 50 bis zum Endpunkt des Bearbeitungsbereiches
verfahren werden und anschlieBend wieder mit Hilfe
des pneumatischen Hubzylinders 34 von der Garnitur
abgezogen werden. Alternativ ist es auch mdglich, die
Antriebseinrichtung 50 bei Erreichen des Startpunktes
durch Betéatigen der Elektromagnetkupplung 16 von der
Bearbeitungsanordnung 20 zu I6sen. Dann kann die Be-
arbeitungsanordnung 20 automatisch mit Hilfe der den
Trager wendelfdrmig umlaufenden Garnitur 1angs der
durch die Fihrungsschiene 10 vorgegebenen Bahn bis
zum Erreichen des Endpunktes des zu bearbeitenden
Bereiches mitgefihrt werden, um dann erneut durch
entsprechende Betatigung der Elektromagnet-Kupp-
lung 16 an die Antriebseinrichtung 50 angekoppelt zu
werden. Start- und Endpunkte des Bearbeitungsberei-
ches kénnen mit Hilfe von an der Fiihrungsschiene 10
befestigten Schaltelementen 72 und 74 bestimmt wer-
den. Dabei sind die Schaltelemente 72 und 74 langs der
Fihrungsschiene 10 verschieb- und arretierbar. Die
Elemente 72 und 74 wirken mit einem an der Bearbei-
tungsanordnung 20 festgelegten Umschaltkontakthebel
76 derart zusammen, dafd bei Erreichen der Schaltele-
mente 72 und 74 eine Anderung der Bewegung der Be-
arbeitungsanordnung 20 langs der vorgegebenen
Bahn, eine Zustellbewegung und/oder eine Bewegung
in einer der Zustellrichtung entgegengesetzten Rich-
tung ausgeldst wird. Die in der Zeichnung dargestellite
Fernsteuereinrichtung umfaft einen Hauptschalter 72,
einen Schalter 74 zum Einstellen der Vorschubge-
schwindigkeit der Bearbeitungsanordnung 20 l&ngs der
vorgegebenen Bahn, einen Schalter 76 zum Ankuppeln
und/oder Abkuppeln der Bearbeitungsanordnung 20
von der Antriebseinrichtung 50, einen Schalter 78 zum
Beenden der Vorschubbewegung, einen Schalter 80
zum Zustellen der Bearbeitungsanordnung 20 in Rich-
tung auf die Garnitur, einen Schalter 82 zum Abziehen
der Bearbeitungsanordnung von der Garnitur und einen
Schalter 84 zum Ausldsen einer Bewegung der Bear-
beitungsanordnung 20 langs der vorgegebenen Bahn.
Dabei koénnen die einzelnen Bearbeitungsvorgange
auch vollautomatisch mit Hilfe der Steuereinheit 70 fern-
gesteuert ablaufen, in dem die Schaltelemente 72 und
74 und ggf. weitere Schaltelemente angefahren und
voreingestellte Bewegungen der Bearbeitungsanord-
nung 20 an diesem Schaltpunkt ausgeldst werden.
[0027] Die Bearbeitungsanordnung 20 umfaf3t einen
langs der Fuhrungsschiene 10 verfahrbaren Schlitten
24, welcher ein Bearbeitungselement 22, wie etwa ei-
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nen Polierschwamm, Schleifstein oder eine Birste
tragt. Ferner ist an dem Schlitten 24 auch noch der Um-
schaltkontakthebel 76 angebracht. Das Bearbeitungs-
element 22 ist I6sbar an dem Schlitten 24 befestigt und
kann so beliebig ausgetauscht werden, um die Vorrich-
tung im Hinblick auf die gewiinschte Bearbeitung in ge-
eigneter Form einfach umbauen zu kdnnen.

[0028] Zum partiellen Schleifen oder Polieren einer
Garnitur mit Hilfe der anhand der Zeichnung dargestell-
ten Vorrichtung kann die Bewegung der Bearbeitungs-
anordnung 20 langs der vorgegebenen Bahn durch Be-
tatigen des Schalters 84 eingeleitet werden. Mit dem
Schalter 78 wird die Bewegung an dem Startpunkt des
Bearbeitungsbereiches angehalten und die Antriebs-
einrichtung 50 wird durch Betétigen des Schalters 76
von der Bearbeitungsanordnung 20 gel6st. Anschlie-
Rend wird die Bearbeitungsanordnung 20 durch Betati-
gen des Schalters 80 in Richtung auf die zu bearbeiten-
de Garnitur zugestellt und von der rotierenden Garnitur
mitgefiihrt. Ist der Bearbeitungsbereich vollstéandig
durchfahren wird wiederum die Starttaste 84 gedriickt.
Dann wird die Bearbeitungsanordnung 20 durch erneu-
te Betéatigung der pneumatischen Hubzylinder von der
Garnitur abgezogen. Mit Hilfe der Elektromagnet-Kupp-
lung 16 wird die Bearbeitungsanordnung 20 erneut an
die Antriebseinrichtung 50 gekuppelt. Dann wird die Be-
arbeitungsanordnung 20 wiederum zum Startpunkt des
Bearbeitungsbereiches bewegt. Die Bearbeitungsan-
ordnung befindet sich dann wieder in der Anfangsstel-
lung. Mit diesem Programm kann auch die ganze Gar-
nitur mit einer Stahlblrste gereinigt werden. Daflir muf®
nach der Starttaste unmittelbar die Stopptaste gedriickt
werden. Mit der Vorwahltaste 74 kénnen zwei verschie-
dene Geschwindigkeiten der Bearbeitungsanordnung
20 langs der Fihrungsschiene 10 eingestellt werden.
Langsam fir groBe Walzen, schnell fir kleine Walzen.
[0029] Die Erfindung ist nicht auf die anhand der
Zeichnung erlauterte Ausfihrungsform beschrankt.
Vielmehr ist auch daran gedacht, die Zustellelemente
unmittelbar an den langs der Flihrungsschiene 10 ver-
fahrbaren Schlitten anzuordnen. Ferner kénnen auch
zwei oder drei oder mehr Zustellelemente vorgesehen
sein. Darlber hinaus kdénnen anstelle pneumatischer
Hubzylinder auch Elektromotoren eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten einer auf einem vor-
zugsweise kreiszylindermantelférmigen Trager auf-
gezogenen Faserverarbeitungsgarnitur, insbeson-
dere Sagezahn-Ganzstahlgarnitur, mit einer langs
einer durch ein Fihrungselement vorgegebenen
Bahn bewegbaren Bearbeitungsanordnung, bei der
mindestens ein Element der Bearbeitungsanord-
nung in einer quer, insbesondere senkrecht zu der
vorgegebenen Bahn verlaufenden Richtung zu-
stellbar ist, gekennzeichnet durch eine fernsteu-
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10.

erbare Zustelleinrichtung zum Zustellen des minde-
stens einen Elementes der Bearbeitungsanord-
nung.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Element mit der antriebseinrich-
tungin einer der Zustellrichtung entgegengesetzten
Richtung verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bearbeitungsanordnung ei-
nen langs des Fuhrungselementes bewegbaren
Schlitten mit einem zum Tragen eines an die Gar-
nitur anlegbaren Bearbeitungselementes ausge-
legten Tragerelement aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zustelleinrichtung zum fernge-
steuerten Zustellen des Bearbeitungselementes
zusammen mit dem Tragerelement, dem Schlitten
und/oder dem Flhrungselement betreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu-
stelleinrichtung mindestens zwei in Richtung der
vorgegebenen Bahn voneinander beabstandete
Zustellanordnungen aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine Zustellanordnung der Zustelleinrichtung
einerseits an einem bezlglich der zu bearbeitenden
Garnitur feststehend angeordneten Halteelement
festlegbar und andererseits an das Fihrungsele-
ment koppelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine Zustellanordnung
einen mit einem fernsteuerbaren Zustellelement
bezlglich dem Halteelement in der Zustellrichtung
zustellbaren ersten Zustellschlitten aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine Zustellanordnung
einen von dem ersten Zustellschlitten gehaltenen
und an das Flhrungselement gekoppelten zweiten
Zustellschlitten aufweist, wobei der zweite Zustell-
schlitten bezlglich dem ersten Zustellschlitten in
der Zustellrichtung verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch ein zum Verschieben des zweiten Zustell-
schlittens bezlglich dem ersten Zustellschlitten be-
treibbares Betatigungselement, wie etwa eine Stell-
schraube.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daR die Zu-
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stellanordnung einen vorzugsweise doppelt wirken-
den pneumatischen Hubzylinder aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, ge-
kennzeichnet durch ein I6sbar an dem Tragerele-
ment festlegbares Bearbeitungselement, wie etwa
einen Polierschwamm, einen Schleifstein, eine Bir-
ste oder einer Reinigungsklinge.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch eine Vorspann-
einrichtung, mit der ein Bearbeitungselement der
Bearbeitungsanordnung in Richtung auf die zu be-
arbeitende Garnitur gedrangt werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch eine vorzugswei-
se fernsteuerbare Antriebseinrichtung zum Bewe-
gen der Bearbeitungsanordnung langs der vorge-
gebenen Bahn.

Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch eine Kupplungsanordnung zum Iésbaren An-
kuppeln der Bearbeitungsanordnung an die An-
triebseinrichtung.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Steuerein-
richtung zum Ansteuern der Zustelleinrichtung und/
oder der Antriebseinrichtung.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Steuereinrichtung mindestens
ein an der Bearbeitungsanordnung und/oder dem
Fihrungselement angeordnetes Schaltelement zu-
geordnet ist, durch dessen Betétigung eine Ande-
rung der Bewegung der Bearbeitungsanordnung
ldngs der vorgegebenen Bahn, eine Zustellbewe-
gung und/oder eine Bewegung in einer der Zustell-
richtung entgegengesetzten Richtung ausldsbar
ist.

Verfahren zum Bearbeiten einer Faserverarbei-
tungsgarnitur mit einer Vorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bearbeitungsanordnung langs
der vorgegebenen Bahn bis zu einem Startpunkt
der Bearbeitung bewegt und dann ferngesteuert in
Richtung auf die Garnitur zugestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bearbeitungsanordnung bei Er-
reichen eines Endpunktes der vorgegebenen Bahn
in einer der Zustellrichtung entgegengesetzten
Richtung von der Garnitur abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Bearbeitungsanordnung
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bei Erreichen des Startpunktes von der Antriebsein-
richtung gel6st und/oder bei Erreichen des End-
punktes an die Antriebseinrichtung gekuppelt wird.
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