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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Uberwachen von Kontakten eines sich drehenden Bauteils

einer Textilmaschine

(67)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Uberwachen von Kontakten eines sich drehenden
Bauteiles einer Textilmaschine (1), insbesondere einer
Garniturwalze einer Karde, zum Beispiel einer Karden-
trommel (4), mit einem weiteren Bauteil (6,7,8,9,10) der
Textiimaschine. Die beiden Bauteile (4;6,7,8,9,10) wer-
den mit einer elektrischen Energiequelle (20) verbunden,
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sind aber in der Regel elektrisch voneinander isoliert und
nur im Falle eines Kontaktes der beiden Bauteile (4;
6,7,8,9,10) wird ein Kurzschluss erzeugt, der von einer
Uberwachungseinrichtung (21) erfasst wird. Die Dauer
(t4,t,t3) einzelner KurzschllUsse pro Zeiteinheit (T) wird
erfasst und zu einer Gesamtdauer (t) sémtlicher Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit (T) zusammengefasst.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Uberwachen von Kontakten eines sich drehenden
Bauteils einer Textiimaschine, insbesondere einer Gar-
niturwalze einer Karde, zum Beispiel einer Kardentrom-
mel, mit einem weiteren Bauteil der Textilmaschine, wo-
bei die beiden Bauteile mit einer elektrischen Energie-
quelle verbunden werden, aber in der Regel elekirisch
voneinander isoliert sind und nur im Falle eines Kontak-
tes der beiden Bauteile ein Kurzschluss erzeugt wird, der
von einer Uberwachungseinrichtung erfasst wird sowie
eine entsprechende Textilmaschine.

[0002] InderDE 102006002 812 A1 isteine gattungs-
gemale Vorrichtung und ein entsprechendes Verfahren
beschrieben. Bei einer Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne, insbesondere einer Karde, Krempel oder derglei-
chen, werden zur Uberwachung und/oder Einstellung
von Abstanden und Bauteilen, bei der eine garnierte,
schnell rotierende Walze mindestens einem garnierten
und/oder nicht garnierten Bauteil gegentiiberliegt und der
Abstand zwischen den einander gegeniiberliegenden
Bauteilen anderbar ist, gegeneinander elektrisch isoliert.
Als jeweilige Kontaktelemente sind diese Bauteile an ei-
nen elektrischen Stromkreis angeschlossen, in dem sich
ein Messglied zur Kontaktfeststellung befindet. Die gar-
nierte, schnell rotierende Walze ist beispielsweise eine
Kardentrommel, wobei das gegeniberliegende, garnier-
te und/oder nicht garnierte Bauteil beispielsweise eine
Abnehmerwalze, Deckel oder eine Leitflache aufweisen-
des Verschalungssegment sind. Zwischen der Walze
und dem beabstandet angeordneten Bauteil befindet
sich der sogenannte Kardierspalt. Dieser Kardierspalt ist
sehr eng und kann sich beispielsweise wahrend des Be-
triebs der Maschine durch eine Erwdarmung der Bauteile
verandern. Dabei kann es zu Kontakten zwischen der
schnell rotierenden Walze und dem gegentiberliegenden
Bauteil kommen. Derartige Kontakte sind méglichst zu
vermeiden.

[0003] In der DE 10 2006 002 812 A1 wird dement-
sprechend vorgeschlagen, einen unerwiinscht haufigen
Kontakt zwischen den Bauteilen und damit einen Garni-
turschaden, zu vermeiden, indem die Menge der Kon-
takte ermittelt wird, wodurch eine Anzeige bzw. Reaktion
beinur einem dieser Kontakte oder bei nur geringen Kon-
takt vermieden wird. Insbesondere wird dadurch eine un-
erwiinschte Abschaltung der Maschine vermieden. Um
dies zu erreichen, wird eine Bewertung der Anzahl der
Kontakte einer bestimmten Kontaktdauer, z.B. einer
Kontaktdauer von 0,1 ms, 1 ms oder 2 ms gefiltert. Hierflr
ist eine Zahleinrichtung vorhanden, welche die Anzahl
der Kontakte zwischen einer Kardengarnitur und einer
Garniturleiste pro Zeiteinheit ermittelt. Diese Anzahl bzw.
Menge der Kontakte wird zur weiteren Auswertung und
zur daraus resultierenden Reaktion, beispielsweise zum
Anhalten der Karde oder zum weiteren Betrieb der Karde
verwendet.

[0004] Nachteilig bei dieser Ldsung ist es, das jeder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einzelne Zahn der Garnitur mitdem gegenuberliegenden
Bauteil einen einzelnen Kontakt erzeugt und damit die
Zahl der Kontakte erhoht. Die technische Ausfliihrung
dieses Vorschlags ist duRerst aufwandig. So muss ins-
besondere bei einem der garnierten Kardentrommel ge-
gentiberliegenden, ebenfalls mit einer Garnitur versehe-
nen Bauteil, jede einzelne Garniturnadel aufihr Potenzial
hin Gberwacht werden um die Anzahl der Kontakte fest-
stellen zu kénnen. Ansonsten ware eine Ermittlung der
Anzahl bzw. Menge der Kontakte nicht méglich, da be-
reits ein kurzer Kontakt mit diesem garniturbelegten Bau-
teil ebenso einen einzelnen Kontakt anzeigen wiirde, wie
eine stédndige Kontaktierung der beiden Bauteile tGber
mehrere Garniturspitzen hinweg. Diese sehr ungenaue
oder andernfalls sehr aufwandige Ermittlung der Anzahl
der Kontakte ist in der Praxis kaum realisierbar.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine einfache und besonders wirkungsvolle Uber-
wachung von Kontakten zueinander angenaherter Bau-
teile einer Textilmaschine zu erméglichen, um entspre-
chende Rickschlisse auf den weiteren Betrieb der Tex-
tilmaschine treffen zu kénnen.

[0006] Die Aufgabe wird mitden Merkmalen der unab-
hangigen Patentanspriiche geldst.

[0007] Das erfindungsgemafe Verfahren dient zum
Uberwachen von Kontakten des sich drehenden Bauteils
einer Textilmaschine, insbesondere einer Garniturwalze
einer Karde, zum Beispiel einer Kardentrommel, mit ei-
nem weiteren Bauteil der Textiimaschine. Die beiden
Bauteile werden mit einer elektrischen Energiequelle
verbunden. In der Regel, d. h., wenn die beiden Bauteile
keinen Kontakt miteinander haben, sind sie elektrisch
voneinander isoliert. Nur im Falle eines Kontaktes der
beiden Bauteile wird ein Kurzschluss erzeugt, der von
einer Uberwachungseinrichtung erfasst wird.

[0008] Erfindungsgemal wird nicht die Anzahl einzel-
ner Kurzschliisse, sondern die Dauer einzelner Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit erfasst und zu einer Gesamt-
dauer samtlicher Kurzschliisse pro Zeiteinheit zusam-
mengefasst. Dies hatden wesentlichen Vorteil, dass eine
Art Qualitatsbeurteilung erfolgen kann, hinsichtlich einer
tatsachlichen Gefahrdung einer Beschadigung der Tex-
tilmaschine durch ibermaRige Kontakte. Finden nédmlich
nur einzelne, kurze und wenige Kontakte zwischen den
beiden sich gegeniiberstehenden Bauteilen statt, so ist
in der Regel keine Gefahrdung der Maschine zu erwar-
ten. Derartige kurze Kontakte kdnnen beispielsweise
entstehen, wenn Faserverunreinigungen, beispielswei-
se kleine Metallteile zwischen den beiden gegentiiberste-
henden Bauteilen kurzzeitig anhaften und sich anschlie-
Rend wieder I6sen und aus der Maschine geférdert wer-
den. Auch wenn einzelne Zahne der Garnitur bzw. Gar-
nituren einen kurzzeitigen Kontakt erzeugen, so schlei-
fen sich diese in der Regel innerhalb kiirzester Zeit wie-
der ab, so dass kiinftig kein weiterer Kontakt hiervon er-
zeugt wird. Wird allerdings beispielsweise durch eine
UbermaRige Erwarmung der Kardentrommel ein lang an-
dauernder Kontakt zwischen den beiden gegentiberste-
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henden Bauteilen erzeugt, so ist das eine unter Umstan-
den massive Gefdhrdung der Maschine. So kann bei-
spielsweise bei einer lang andauernden Zeitspanne der
Kurzschlisse darauf zurlickgeschlossen werden, dass
eine hohere Gefahr fiir die Maschine besteht, als bei nur
kurzzeitigen Kontakten bzw. Kurzschliissen pro Zeitein-
heit.

[0009] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
auch darin, dass auch bei einander gegeniiberstehen-
den Garniturzdhnen diese nicht einzeln erfasst werden
miussen, um die Anzahl der Kontakte festzustellen, son-
dern es kdénnen die einzelnen Bauteile jeweils mit nur
einem Gegenpol versehen sein. dies fuhrt zu einem Kurz-
schluss, auch wenn eine Vielzahl von Kontaktstellen in
diesem Bauteil auftreten. Die vorliegende Erfindung ist
somit besonders vorteilhaft einsetzbar bei beispielswei-
se einer Kardentrommel und der Kardentrommel gegen-
Uberliegenden, garnierten Deckelstdben oder garnierten
Walzen. Ebenso ist die vorliegende Erfindung einsetz-
bar, wenn der garnierten, sich drehenden Kardentrom-
mel ein flachiges Bauteil, beispielsweise eine Abschirm-
oder Leiteinrichtung gegeniiber steht. In allen diesen Fal-
len ist unabhangig von der Anzahl der Kontakte die Kon-
taktdauer zu ermitteln um daraus eine besonders effek-
tive Uberwachung im Hinblick auf ein Gefahrdungspo-
tenzial der Textiimaschine zu ermdglichen.

[0010] In einer vorteilhaften Ausflihrung der Erfindung
wird als Zeiteinheit, welche fir die Beurteilung der Dauer
einzelner Kurzschliisse bzw. der Gesamtdauer samtli-
cher Kurzschliisse herangezogen wird, die Dauer einer
Umdrehung des sich drehenden Bauteils oder ein Teil
oder ein Vielfaches von dieser Umdrehungsdauer ver-
wendet. Es kann auf diese Art und Weise festgestellt
werden, dass pro Umdrehung der beispielsweise Kar-
dentrommel eine bestimmte Kontaktdauer vorliegt. Uber-
schreitet diese Kontaktdauer eine vorbestimmte zulassi-
ge Kontaktdauer, so kdnnen entsprechende MafRnah-
men, wie beispielsweise das Abstellen der Textilmaschi-
ne oder das Verstellen des Abstandes der sich gegeni-
berliegenden Bauteile veranlasst werden.

[0011] Vorteilhaft ist es, wenn aus der Gesamtdauer
der Kurzschliisse pro Zeiteinheit und der Zeiteinheit an
sich ein Quotient gebildet wird. Dieser Quotient, welcher
besagt, dass bei einem hohen Wert eine lang andauern-
de Kontaktierung der Bauteile erfolgt ist und bei einem
niedrigen Wert diese Dauer der Kontaktierung eher ge-
ring war, kann fiir die Uberwachungseinrichtung oder ei-
ner entsprechend zugeordneten Auswerteeinrichtung
als MaR fir zu ergreifenden MalRnahmen herangezogen
werden.

[0012] Der Quotient aus der Gesamtdauer der Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit und der Zeiteinheit an sich ist
vorteilhafterweise als ein MaR fiir die Qualitat der Ein-
stellung der Textilmaschine heranzuziehen. So kann es
durchaus akzeptabel sein, dass ein niedriger Wert dieses
Quotienten auf eine besonders gute Einstellung der Tex-
tilmaschine hinweist, wo hingehend wenn der Quotient
Null ist, der Abstand zwischen den einander gegentiber-
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liegenden Bauteilen méglicherweise zu grof ist. Ist der
Wert dieses Quotienten allerdings sehr hoch, weist dies
darauf hin, dass der Spalt zwischen den einander ge-
geniberliegenden Bauteilen zu gering ist, dass zu lange
eine Kontaktierung erfolgt und hieraus eine Gefahr fur
die Maschine herausgeht. Ein akzeptabler Wert fur die
Qualitat der Einstellung der Textiimaschine und dement-
sprechenden Quotienten kann sich aus der Erfahrung
des Betreibers der Textiimaschine oder aus der Art der
einander gegenlberstehenden und tUberwachten Bau-
teile ergeben. So kann beispielsweise ein etwas héherer
Quotient akzeptiert werden bei Garniturdrahten, welche
nachgiebig ausgestaltet sind, wahrend bei feststehen-
den Leitwdnden oder festen Ganzstahlgarnituren der
Wert niedriger sein muss, um eine Beschadigung aus-
zuschlielRen.

[0013] Eine vorteilhafte MaRnahme bei Uberschrei-
tung einer vorgegebenen Gesamtdauer der Kurzschlis-
se einer Zeiteinheit und/oder des Wertes des Quotienten
aus der Gesamtdauer und der Zeiteinheit an sich kann
vorteilhafterweise darin bestehen, dass das sich drehen-
de und/oder das weitere Bauteil spanend, insbesondere
durch schleifen bearbeitet wird. Durch das Schleifen
kann eine sehr feine Abnahme des Materials erfolgen,
wodurch eine sehr feine Einstellung der einander gegen-
Uberliegenden Bauteile erfolgen kann.

[0014] Ein vorteilhafte andere oder zusatzliche
MaRnahme bei einer Uberschreitung der Dauer einzel-
ner Kurzschlisse und/oder der Gesamtdauer samtlicher
Kurzschlisse pro Zeiteinheit und/oder des Quotienten
kann darin bestehen, dass der Abstand zwischen dem
sich drehenden und dem weiteren Bauteil vergroRert
wird. Hierbei ist jedoch stets darauf zu achten, dass die
Qualitat des zu bearbeitenden Fasermaterials hierunter
nicht ibermaRig leidet, da in der Regel ein besonders
enger Kardierspalt eine bessere Kardierqualitat erzeugt
als ein gréRerer Kardierspalt.

[0015] Vorzugsweise wird die Dauer einzelner Kurz-
schliisse und/oder die Gesamtdauer samtlicher Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit und/oder der Quotient aus der
Gesamtdauer samtlicher Kurzschliisse pro Zeiteinheit
und der Zeiteinheit an sich an einer Anzeigeeinrichtung
angezeigt. Der Bediener der Textiimaschine ist hierbei
in der Lage eine geeignete MaRnahme zur Einstellung
der Maschine einzuleiten, falls der entsprechende Wert
unbefriedigend ist.

[0016] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausbildung der
Erfindung wird das sich drehende und/oder das weitere
Bauteil entlang einer Achse des sich drehenden Bauteils
in mehrere voneinander elektrisch isolierte, axiale Ab-
schnitte unterteilt. Die Kurzschllsse in diesen Abschnit-
ten werden sodann separat voneinander erfasst. Insbe-
sondere bei den feststehenden Bauteilen ist es sehr ein-
fach mdglich, diese abschnittsweise, quer zur Drehrich-
tung des sich drehenden Bauteils voneinander zu isolie-
ren. Diese voneinander isolierten Abschnitte knnen un-
abhéangig voneinander hinsichtlich ihrer Kontaktdauer
analysiert werden. Auf diese Weise sind MaRnahmen,
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welche zu ergreifen sind, leichter zu lokalisieren. So ist
es beispielsweise moglich festzustellen, dass der Durch-
hang des feststehenden Bauteils zu groB ist, wenn in der
Mitte des feststehenden Bauteils eine langere Kontakt-
dauer erfolgt als in den Seitenbereichen. In diesem Bei-
spiel kann als mdgliche Mafinahme eine Einstellung des
Durchhangs des Bauteils oder eine spanende Bearbei-
tung des Bauteils nur im mittleren Bereich erfolgen.
[0017] Eine erfindungsgemafe Textilimaschine ist zur
Durchfiihrung des oben genannten Verfahrens geeignet.
Sie weist insbesondere eine Garniturwalze einer Karde,
zum Beispiel eine Kardentrommel auf, welches miteinem
weiteren Bauteil der Textilmaschine, das mit einem ge-
ringen Spalt, zum Beispiel einem Kardierspalt, beabstan-
det angeordnet ist. Die beiden Bauteile sind mit einer
elektrischen Energiequelle verbunden. Solange sie von-
einander beabstandetsind, sind die beiden Bauteile elek-
trisch voneinander isoliert. Nur im Falle eines Kontaktes
der beiden Bauteile entsteht ein Kurzschluss, welcher
mit einer Uberwachungseinrichtung erfasst werden
kann.

[0018] Die Uberwachungseinrichtung ist beispielswei-
se in den Stromkreis, welcher im Falle eines Kurzschlus-
ses bzw. Kontaktes die beiden Bauteile miteinander ver-
bindet, integriert und zeigt an, dass ein Stromfluss bzw.
ein Kurzschluss vorliegt. Die Uberwachungseinrichtung
ist dazu ausgelegt, die Dauer einzelner Kurzschlisse zu
erfassen und zu einer Gesamtdauer samtlicher Kurz-
schliisse pro Zeiteinheit zusammenzufassen. Die Uber-
wachungseinrichtung ist dementsprechend in der Lage,
die Dauer der einzelnen Kurzschllisse pro Zeiteinheit zu
addieren, um somit einen Gesamtwert der Kurzschliisse
bzw. Kontakte in dieser Zeiteinheit zu ermitteln. Diese
Gesamtdauer samtlicher Kurzschliisse ist unabhangig
von der Anzahl, d. h. wie oft Kontakte pro Zeiteinheit er-
folgt sind. Allein entscheidend ist, wie lange insgesamt
ein Kontakt pro dieser Zeiteinheit stattgefunden hat oder
anders ausgedriickt, wie lange kein Kontakt pro Zeitein-
heit erfolgtist. So kann es im ersten Extremfall sein, dass
diese Gesamtdauer den Wert Null aufweist, wenn also
der Spalt zwischen dem drehenden Bauteil und dem an-
deren Bauteil so grof} ist, dass sie sich nicht berlhren.
Im anderen Fall, wenn die Gesamtdauer der Kontakte
ebenso grof} ist, wie die Zeiteinheit an sich, so findet ein
Dauerkontakt bzw. ein Dauerkurzschluss statt. Dies deu-
tet darauf hin, dass sténdig irgendwo zwischen den ein-
ander gegenulberstehenden Bauteilen ein Kontakt statt-
findet. Ursache kann, verglichen mit dem Stand der
Technik, entweder eine sehr hohe Anzahl einzelner Kon-
takte oder auch nur ein einziger Kontakt sein, welcher
eben standig wahrend der gesamten Zeiteinheit vorhan-
den ist.

[0019] Die Anzahl der einzelnen Kontakte, wie sie im
Stand der Technik als wesentliche erachtet wird, spielt
bei der vorliegenden Erfindung keine Rolle. Hier ist allei-
ne ausschlaggebend wie lange insgesamt ein Kontakt
vorliegt, auch wenn sich diese Kontaktdauer aus einer
hohen Anzahl einzelner Kontakte oder auch nur aus ei-
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nem einzigen Kontakt ergibt. Liegt zu lange ein Kurz-
schluss bzw. Kontakt/e vor, so wird nach der vorliegen-
den Erfindung eine entsprechende MaRnahme zur Ver-
besserung der Qualitét der Arbeitsweise der Textilma-
schine eingeleitet. Darin besteht somit ein wesentlicher
Unterschied zwischen der vorliegenden Erfindung und
dem Stand der Technik.

[0020] In einer vorteilhaften Textiimaschine ist das
weitere Bauteil ein feststehendes, ein sich drehendes
oder alternativ ein sich entlang der Oberflache des sich
drehenden ersten Bauteils bewegendes Bauteil. Das
weitere Bauteil kann somit beispielsweise entweder ein
Leitblech als ein feststehendes Bauteil sein, oder eine
sich drehende, garnierte Abnehmerwalze sein. Ebenso
ist es moglich, dass das weitere Bauteil ein entlang der
Oberflache der Kardentrommel gefiihrter Deckelstab ist
und sich dementsprechend bewegt. Grundsatzlich kann
jedes sich dem drehenden Bauteil, insbesondere der
Kardentrommel gegeniiberliegendes Bauteil, welches in
engem Abstand zu dem sich drehenden Bauteil ange-
ordnet sein soll, dieses weitere Bauteil sein. Durch die
Uberwachungseinrichtung kann der geeignete Abstand
der beiden Bauteile ermittelt werden.

[0021] Dem sich drehendem Bauteil ist vorteilhafter-
weise ein Drehzahlsensor, z.B. ein Impulsgeber oder
Winkellagegeber zugeordnet. Dieser Drehzahlsensor ist
in der Lage eine Zeiteinheit, welche sich auf die Umdre-
hung des sich drehenden Bauteiles, insbesondere der
Kardentrommel bezieht, vorzugeben. Die geeignete Zeit-
einheit ist dann beispielsweise eine Umdrehung der Kar-
dentrommel, so dass beispielsweise Unebenheiten in
der Kardentrommel sehr einfach erfasst werden kénnen.
Alternativ kann auch ein Bruchteil dieser Umdrehung
oder ein Vielfaches dieser Umdrehung als geeignete
Zeiteinheit herangezogen werden.

[0022] Der Textiimaschine kann in einer weiteren vor-
teilhaften Ausflihrung auch eine Einrichtung zur Erfas-
sung der Umdrehungen bzw. der Lage des sich drehen-
den Bauteils mittels Mustererkennung zugeordnet sein.
Dabei wird das Muster der nicht oder nur unwesentlich
veranderten Durchschlage bzw. Kurzschliisse von einer
Umdrehung zur nachsten erkannt und fir die Erkennung
einzelner Umdrehungen ausgewertet.

[0023] In einer weiteren Ausfiihrung der vorliegenden
Erfindung ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass die
Textilmaschine ein sich drehendes und/oder das weitere
Bauteil aufweist, welches entlang einer Achse des sich
drehenden Bauteils, d. h. quer zur Umfangsrichtung des
sich drehenden Bauteils in mehrere, voneinander elek-
trisch isolierte, axiale Abschnitte unterteilt ist. Hierdurch
ist ein separates Erfassen der Kurzschliisse in dem je-
weiligen Abschnitt méglich. Insbesondere Durchhéange
oder nur in einzelnen Bereichen bzw. Abschnitten auf-
tretende Kontaktierungen kénnen somit besser lokali-
siert und individuell beseitigt werden. So muss beispiels-
weise bei einem Durchhang des weiteren Bauteils nicht
der gesamte Abstand zwischen sich drehenden Bauteil
und dem weiteren Bauteil verandert werden, sondern es
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ist méglich den Durchhang, beispielsweise durch Veran-
derung des Durchhanges oder durch lokale Bearbeitung
des weiteren Bauteils oder des sich drehenden Bauteils
zu beseitigen.

[0024] Um die einzelnen axialen Abschnitte separat
auszuwerten zu kénnen, ist es vorteilhaft, wenn jedem
axialen Abschnitt eine separate Energieversorgung
und/oder eine separate Uberwachungseinrichtung zuge-
ordnet ist. Hierdurch ist Uber die lokalen Kurzschlisse
sehr einfach der Abschnitt festzustellen, welcher einen
Kurzschluss bzw. Kontakt erzeugt hat.

[0025] Vorteilhafterweiseistinder Textiimaschine eine
Anzeigeeinrichtung zur Anzeige der Dauer aller Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit vorhanden. Ist die Textiimaschi-
ne in einer vorteilhaften Ausgestaltung mit unterschied-
lichen axialen Abschnitten ausgestattet, so kann es auch
vorteilhaft sein, den Abschnitt in der Anzeigeeinrichtung
anzeigen zu lassen, in welchem ein Kurzschluss erfolgt
ist. Hierdurch kann der entsprechende Abschnitt leichter
durch eine Maschinensteuerung oder durch den Bedie-
ner der Textilmaschine lokalisiert werden.

[0026] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausflihrungder
Textiimaschine ist eine automatische Einstelleinrichtung
vorgesehen, um bei Uberschreitung einer vorbestimm-
ten Dauer der Kurzschllsse pro Zeiteinheit selbststandig
den Abstand zwischen dem sich drehenden und dem
weiteren Bauteil verandern zu kdnnen. Diese automati-
sche Einstelleinrichtung kann entweder von einem Be-
diener oder von der Maschinensteuerung getatigt wer-
den. Aufwandige manuelle Einstellarbeiten und insbe-
sondere ein Stillstand fur die manuellen Einstellarbeiten
kann hierdurch vermieden werden.

[0027] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigt:
Figur1 eine schematische Darstellung in der Seiten-
ansicht einer Karde nach dem Stand der
Technik,

eine schematische Darstellung eines ortsfes-
ten Kardierelements mit einer sich drehenden
Walze,

eine schematische Darstellung zur Erfassung
eines Kurzschlusses zwischen einer Karden-
trommel und einer Abnehmerwalze,

eine schematische Darstellung einer Karden-
trommel und eines ortsfesten, in Abschnitten
aufgeteilten Bauteils und

ein Messprotokoll.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

[0028] Figur 1 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung die Seitenansicht einer bekannten Wanderdeckel-
karde 1. Faserflocken 2 werden von einem VorreilRer 3
als Wattenvorlage Gibernommen und einer Kardentrom-
mel 4 Gbergeben. VorreilRer 3 und Kardentrommel 4 sind
jeweils mit hier nicht dargestellten Garniturdrahten be-
zogen. Zumindest der Kardentrommel 4 ist ein nicht dar-
gestellter Drehzahlsensor, z.B. ein Impulsgeber oder
Winkellagegeber oder eine Einrichtung zur Erfassung
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der Umdrehungen bzw. der Lage des sich drehenden
Bauteils mittels Mustererkennung zugeordnet. Die Flo-
cken werden auf der Kardentrommel 4 aufgeldst, gerei-
nigt und parallelisiert. Dieser Vorgang geschieht durch
das Zusammenwirken von Kardentrommel 4 in verschie-
denen ortsfesten weiteren Bauteilen 7, 8, 9, 10. Oberhalb
der Kardentrommel 4 ist ein Wanderdeckelaggregat 5
angeordnet, welches einzelne Wanderdeckel 6 bzw. De-
ckelstabe aufweist. Die Wanderdeckel 6 werden durch
das Wanderdeckelaggregat 5 entgegen der Drehrich-
tung der Kardentrommel 4 entlang eines Teils des Um-
fangs der Kardentrommel 4 gefiihrt. Die ortsfesten Ar-
beitselemente bestehen aus beispielsweise Kardierele-
menten 7, Messer 8 und Fiihrungs- oder Abdeckelemen-
ten 9, 10. Die Fasern bilden auf der Kardentrommel 4 ein
Faservlies, welches von einer Abnehmerwalze 11 abge-
nommen und in an sich bekannter Weise in eine, aus
verschiedenen Walzen bestehenden Auslaufpartie 12 zu
einem Kardenband 13 geformt wird. Dieses Kardenband
13 wird dann von einer Bandablage (nicht gezeigt) in
einer Transportkanne abgelegt. Die ortsfesten Arbeitse-
lemente 7, 8, 9, 10 sowie die Wanderdeckel 6 bzw. De-
ckelstabe sowie die Abnehmerwalze 11 stellen geman
Sprachgebrauch der vorliegenden Anmeldung die wei-
teren Bauteile dar, welche mit der Kardentrommel 4, wel-
che das sich drehende Bauteil ist, zusammenwirken.
[0029] In Figur 2 ist schematisch ein ortsfestes Kar-
dierelement 7 dargestellt, welches mit einer ausschnitts-
weise dargestellten Kardentrommel 4 zusammenwirkt.
Das Kardierelement 7 weist eine Garnitur 15 auf, welche
einer Trommelgarnitur 16 gegeniberliegt. Zwischen der
Garnitur 15 und der Trommelgarnitur 16 ist ein Spalt S
vorgesehen. In der Regel ist sicherzustellen, dass die
Garnitur 15 und die Trommelgarnitur 16 einander nicht
beriihren, jedoch einen sehr engen, wesentlich engeren
als den hier in dem schematischen Beispiel dargestellten
Abstand, aufweisen. Indem Kardierelement 7 istein Kon-
taktelement 17 angeordnet. Ebenso weist auch die Kar-
dentrommel 4 ein Kontaktelement 18 auf. Die Kontakte-
lemente 17 und 18 sind jeweils mit der Garnitur 15 bzw.
der Trommelgarnitur 16 leitend verbunden. Sobald die
Garnitur 15 und die Trommelgarnitur 16 einander berih-
ren, entsteht eine elektrische Verbindung zwischen dem
Kontaktelement 17 und dem Kontaktelement 18.
[0030] Ahnlich wie in Figur 2 dargestellt, besteht auch
ein Spalt S zwischen den anderen, weiteren Bauteilen,
wie beispielsweise dem Messer 8, dem Fihrungs- oder
Abdeckelementen 9, 10 sowie den sich bewegenden
Wanderdeckeln 6 und der Abnehmerwalze 11. Es ist
stets darauf zu achten, dass der Spalt S gering erhalten
bleibt, ohne dass es zu einer iberméaRig lang andauern-
den Kontaktierung des sich drehenden Bauteils, Karden-
trommel 4, und der weiteren Bauteile kommt.

[0031] In Figur 3 ist schematisch und beispielhaft fir
die weiteren Bauteile eine elektrische Verbindung zwi-
schen der Kardentrommel 4 und dem weiteren Bauteil,
der Abnehmerwalze 11, dargestellt. Kardentrommel 4
und Abnehmerwalze 11 sind mit einer Energiequelle 20
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Uber eine elektrische Leitung verbunden. Solange sich
Kardentrommel 4 und Abnehmerwalze 11 nicht berih-
ren, d. h. so lange der Spalt S ausreichend groR ist, ent-
steht keine Energietbertragung und damit kein Kurz-
schluss zwischen der Kardentrommel 4 und der Abneh-
merwalze 11. Sobald jedoch die beiden Bauteile 4 und
11 miteinander in Berihrung kommen, weil entweder ein
elektrisch leitendes Material zwischen die beiden Bau-
teile gelangt ist, oder weil der Spalt S, beispielsweise
aufgrund einer Warmedehnung der Bauteile 4, 11 gegen
Null geht, entsteht ein Kurzschluss, welcher in einer
Uberwachungseinrichtung 21 erfasst wird.

[0032] GemaR dem Ausfihrungsbeispiel der Figur 3
ist eine Anzeigeeinrichtung 22 vorgesehen, welche den
Kurzschluss beispielsweise anhand eines Messproto-
kolls oder anhand der Dauer des Kurzschlusses oder der
Dauer aller Kurzschllsse pro Zeiteinheit oder eines Quo-
tienten hiervon anzeigt. Uber die Anzeigeeinrichtung 22
kann ein Bediener der Textiimaschine geeignete
MaRnahmen ergreifen, um eine Beschadigung der Tex-
tilmaschine, beispielsweise der hier dargestellten Wan-
derdeckelkarde 1, zu vermeiden.

[0033] Indem Ausflihrungsbeispiel der Figur 3 ist wei-
terhin eine Einstelleinrichtung 23 dargestellt, welche op-
tional bei der vorliegenden Erfindung verwendet werden
kann. Die Einstelleinrichtung 23 erhalt beispielsweise
von der Uberwachungseinrichtung 21, oder auch manu-
ell vom Bediener der Textilmaschine, ein Signal, mit wel-
cher der Abstand der Abnehmerwalze 11 von der Kar-
dentrommel 4 und damit der Spalt S zwischen beiden
Bauteilen verandert werden kann. Hierdurch ist eine
schnelle, gegebenenfalls auch automatische Reaktion
auf eine zu lang andauernde Kontaktierung der beiden
sich drehenden Bauteile zu vermeiden. Die hier darge-
stellte Einrichtung ist selbstverstandlich auch auf die an-
deren, weiteren Bauteile 6, 7, 8, 9,10 aus Figur 1 sinn-
gemal anwendbar.

[0034] In Figur 4 ist in schematischer Darstellung ein
weiteres Ausflhrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung gezeigt. Eine in Vorderansicht dargestellte, sich
drehende Kardentrommel 4 wirkt mit einem weiteren
Bauteil, hier beispielsweise einem Abdeckelement 10,
zusammen. Das Abdeckelement 10 ist in drei unter-
schiedliche, voneinander elektrisch isolierte Abschnitte
10a, 10b und 10c unterteilt. Jedem Abschnitt 10a, 10b
und 10c ist eine Uberwachungseinrichtung 21 a, 21 b
und 21 c zugeordnet. Sobald ein Kurzschluss in einem
Abschnitt 10a, 10b oder 10c erfolgt, erfasst die Uberwa-
chungseinrichtung 21 a, 21 b oder 21 ¢ diesen Kurz-
schluss und gibt diese Information an die Anzeigeein-
richtung 22 weiter. Die Anzeigeeinrichtung 22 kann hier
unterschieden nach dem jeweiligen Abschnitt 10a, 10b
oder 10c anzeigen, in welchem Abschnitt 10a, 10b oder
10c eine Kontaktierung und damit ein Kurzschluss statt-
gefunden hat. Entweder Uber automatische Einstellein-
richtungen oder Uber manuelle Eingriffe oder mechani-
sche Bearbeitungen kann der Abstand in dem entspre-
chenden Abschnitt zielgerichtet korrigiert werden. Eine
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besonders feine Einstellung des Spaltes S zwischendem
Abdeckelement 10 und der Kardentrommel 4 ist damit
moglich. Die hier dargestellte Einrichtung ist selbstver-
standlich auch auf die anderen, weiteren Bauteile 6, 7,
8, 9,10 aus Figur 1 sinngemal anwendbar.

[0035] In Figur 5 ist beispielhaft ein Messprotokoll der
Kurzschlisse dargestellt. Die Kurzschllsse in einer Zeit-
einheit T werden damit hinsichtlich ihrer Dauer ermittelt.
Innerhalb der Zeiteinheit T finden Kurzschlisse t4, t, und
t5 statt. Diese Dauern der Kurzschlisse werden unge-
achtet der einzelnen Anzahl der Kurzschliisse miteinan-
der addiert und in Relation zu der gesamten Zeiteinheit
T gesetzt. Wenn die Dauer der gesamten Kurzschliisse
t =t + t, +t3 einen bestimmten Wert in Relation zu der
gesamten Zeiteinheit T Uberschreitet, wird die Maschine
zur Vermeidung einer Beschadigung oder einer schlech-
ten Arbeitsqualitat abgestellt oder neu eingestellt. Als
Qualitatskriterium kann beispielsweise ein Quotient Q
dienen, welcher sich nach der Formel Q = (t; + t, +t3) /
T berechnet. Ist der Wert des Quotienten Q zu groB, so
wird eine entsprechende MalRnahme eingeleitet um den
Spalt S wieder zu vergréfRern und damit weniger Kurz-
schliisse zu erzeugen. Die MaRBnahme kann auch mit
einem vorgegebenen zeitlichen Versatz erfolgen, d. h.
erst wenn die Kontaktdauer t (iber einen vorbestimmten
langeren Zeitraum unzuldssig lange bleibt, wird die ent-
sprechende MaRnahme veranlasst. Andert sich nach
kurzer Zeit diese gesamte Dauer t der Kontakte bzw.
Kurzschlisse wieder bzw. wird der Wert des Quotienten
Q nach dieser vorbestimmten Zeit wieder geringer und
wandert in einen zuldssigen Bereich, so wird auf die
MaRnahme verzichtet.

[0036] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Insbeson-
dere ist sie auf verschiedenen Textilmaschinen sowie
auf verschiedene Bauteile dieser Textilmaschinen an-
wendbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberwachen von Kontakten eines
sich drehenden Bauteiles einer Textiimaschine (1),
insbesondere einer Garniturwalze einer Karde, zum
Beispiel einer Kardentrommel (4), mit einem weite-
ren Bauteil (6,7,8,9,10) der Textilmaschine, wobei
die beiden Bauteile (4;6,7,8,9,10) mit einer elektri-
schen Energiequelle (20) verbunden werden, aber
in der Regel elektrisch voneinander isoliert sind und
nur im Falle eines Kontaktes der beiden Bauteile
(4;6,7,8,9,10) ein Kurzschluss erzeugt wird, der von
einer Uberwachungseinrichtung (21) erfasst wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dauer (t;,t),t5)
einzelner Kurzschlisse pro Zeiteinheit (T) erfasst
und zu einer Gesamtdauer (t) sdmtlicher Kurz-
schllisse pro Zeiteinheit (T) zusammengefasst wird.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch



11 EP 2 743 385 A1 12

gekennzeichnet, dass als Zeiteinheit (T) die Dauer
einer Umdrehung des sich drehenden Bauteiles (4)
oder ein Teil oder ein Vielfaches dieser Dauer her-
angezogen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
aus der Gesamtdauer (t) der Kurzschlisse pro Zeit-
einheit (T) und der Zeiteinheit (T) an sich ein Quotient
(Q) gebildet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Quotient (Q) ein MaR furr die Qualitat der Einstel-
lung der Textilmaschine (1) ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei Uberschreitung einer vorgegebenen Gesamt-
dauer (t) der Kurzschlisse innerhalb einer Zeitein-
heit (T) und/oder des Quotienten (Q) das sich dre-
hende und/oder das weitere Bauteil (4;6,7,8,9,10)
spanend, insbesondere durch Schleifen, bearbeitet
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand (S) zwischen dem sich drehenden (4)
und dem weiteren Bauteil (6,7,8,9,10) vergroRert
wird, wenn die Dauer (t,1,,t3) einzelner Kurzschlis-
se und/oder die Gesamtdauer (t) samtlicher Kurz-
schliisse pro Zeiteinheit (T) und/oder der Quotient
(Q) einen vorbestimmten Wert Uberschreitet.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dauer (t4,t5,t3) einzelner Kurzschllisse und/oder
die Gesamtdauer (t) sdmtlicher Kurzschliisse pro
Zeiteinheit (T) und/oder der Quotient (Q) an einer
Anzeigeeinrichtung (22) angezeigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das sich drehende (4) und/oder das weitere Bautell
(6,7,8,9,10) entlang einer Achse des sich drehenden
Bauteiles (4) in mehrere, voneinander elektrisch iso-
lierte axiale Abschnitte (10a,b,c) unterteilt ist und
Kurzschlisse in diesen Abschnitten (10a,b,c) sepa-
rat voneinander erfal3t werden.

Textiimaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che, mit einem sich drehenden Bauteil einer Textil-
maschine, insbesondere einer Garniturwalze einer
Karde, zum Beispiel einer Kardentrommel (4), mit
einem weiteren Bauteil (6,7,8,9,10) der Textilma-
schine (1), das dem drehenden Bauteil (4) zugeord-
net ist, wobei die beiden Bauteile (4;6,7,8,9,10) mit
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

einer elektrischen Energiequelle verbunden sind,
aber elektrisch voneinander isoliert sind und nurim
Falle eines Kontaktes der beiden Bauteile
(4;6,7,8,9,10) einen Kurzschluss erzeugen und mit
einer Uberwachungseinrichtung (21) zum Erfassen
der Kurzschliisse, dadurch gekennzeichnet, dass
die Uberwachungseinrichtung (21) dazu ausgelegt
ist die Dauer (tq,ty,t3) einzelner Kurzschliisse pro
Zeiteinheit (T) zu erfassen und zu einer Gesamtdau-
er (t) sémtlicher Kurzschlisse pro Zeiteinheit (T) zu-
sammenzufassen.

Textilmaschine nach dem vorherigen Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das weitere Bauteil
(6,7,8,9,10) ein feststehendes, ein sich drehendes
oder ein sich entlang der Oberflache des sich dre-
henden Bauteiles bewegendes Bauteil (4) ist.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass dem sich drehenden Bauteil (4) ein Dreh-
zahlsensor, z.B. ein Impulsgeber oder Winkellage-
geber zugeordnet ist, und/oder dass der Textilma-
schine eine Einrichtung zur Erfassung der Umdre-
hungen bzw. der Lage des sich drehenden Bauteils
(4) mittels Mustererkennung zugeordnet ist, um das
Muster der nicht oder nur unwesentlich veranderten
Durchschlage bzw. Kurzschliisse von einer Umdre-
hung zur nachsten zu erkennen und fir die Erken-
nung einzelner Umdrehungen (T)auszuwerten.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das sich drehende (4) und/oder das weitere
Bauteil (6,7,8,9,10) entlang einer Achse des sich
drehenden Bauteiles (4) in mehrere, voneinander
elektrisch isolierte, axiale Abschnitte (10a,b,c) un-
terteiltist, zum separaten Erfassen der Kurzschliisse
in dem jeweiligen Abschnitt (10).

Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass jedem axialen Abschnitt (10a,b,d) eine sepa-
rate Energieversorgung und/oder Uberwachungs-
einrichtung (21a,b,c) zugeordnet ist.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Anzeigeeinrichtung (22) zur Anzeige der
Dauer (t) aller Kurzschlisse pro Zeiteinheit (T)
und/oder zur Anzeige des axialen Abschnittes
(10a,b,c), in welchem Kurzschllsse erfolgten, vor-
gesehen ist.

Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine automatische Einstelleinrichtung (23) vor-
gesehen ist, um bei Uberschreitung einer vorbestim-
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men Dauer (t4,t5,t3) der Kurzschllsse pro Zeiteinheit
selbststandig den Abstand (S) zwischen dem sich
drehenden und dem weiteren Bauteil (4;6,7,8,9,10)
verandern zu kénnen.
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