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VORRICHTUNG HIERZU

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsmaschine, ins-
besondere Karde (100) oder Krempel, mit dem ein Kar-
dierabstand zwischen einer garnierten Walze (10) und
einem der Walze (10) gegentberliegenden Deckelstab
(11) mittels einer Steuerungseinheit (12) eingestellt wird,
wobei das Verfahren wenigstens die folgenden Schritte
umfasst: Messen einer Temperatur an wenigstens einer
Position am Deckelstab (11) mittels eines im Deckelstab
(11) integrierten Temperatursensors (13); Ubertragen

VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER SPINNEREIVORBEREITUNGSMASCHINE SOWIE

der gemessenen Temperatur an die Steuerungseinheit
(12); Bereitstellen eines Forma&nderungsmodells (14) an
die Steuerungseinheit (12) umfassend eine Forméande-
rungsinformation des Deckelstabes (11) in Abh&ngigkeit
der Temperatur und Nachstellen des Kardierabstandes
mittels der Steuerungseinheit (12).

Die Erfindung ist betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsmaschine und
zur Ausfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsmaschine, ins-
besondere Karde oder Krempel, mit dem ein Kardierab-
stand zwischen einer garnierten Walze und einem der
Walze gegenuberliegenden Deckelstab mittels einer
Steuerungseinheit eingestellt wird, weiterhin betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine zur Ausfiihrung des Verfahrens.

[0002] Das Kardierergebnis beim Betrieb einer Karde
ist unmittelbar abhangig vom Kardierabstand, welcher
den Spalt zwischen der Walze und den Deckelstaben
beschreibt. Folglich muss der Kardierabstand so einge-
stellt werden, dass ein gewlinschtes Kardierergebnis er-
reicht wird. Sowohl der Deckelstab als auch die Walze
kénnen eine Garnitur aufweisen, wobei der Kardierab-
stand gemessen wird zwischen den Spitzen der Garni-
turen, und wobei die GroRe des Kardierabstandes ein
wesentlicher Maschinenparameter ist, welcher sowohl
das Kardierergebnis als auch das Laufverhalten der Kar-
de pragt. Insbesondere muss bei langerem Betrieb der
Karde sichergestellt werden, dass sich die Spitzen der
Garniturzahne nicht bertihren. Insbesondere bei Wan-
derdeckelkarden befindet sich die Hauptkardierzone zwi-
schen der Walze und dem Wanderdeckelaggregat, wo-
bei insbesondere bei wandernden Deckelstaben beide
garnierten Kardierpartner gegeneinander bewegt wer-
den.

[0003] In einer Spinnereivorbereitungsmaschine fihrt
die geleistete Arbeit, insbesondere die Kardierarbeit ei-
ner Karde, zu einer Warmeentwicklung, wodurch die
Bauelemente der Maschine erwarmt werden. Diese Er-
warmung fiihrt zu Verlagerungen und Verformungen der
Bauelemente. Um den Kardierabstand méglichst gleich-
maRig zu halten, wird in der DE 10 2006 014 419 A1
vorgeschlagen, den Kardierabstand durch externe En-
ergiezufuhr an mindestens eines der einander gegenu-
berliegenden Bauteile zu verkleinern oder zu vergré3ern,
wobei auch eine Drosselung der Energiezufuhr ermég-
licht wird, sodass der Kardierabstand entsprechend ein-
gestellt werden soll. Eine Messung von Temperaturgra-
dienten innerhalb der Deckelstabe ist jedoch nicht vor-
gesehen, sodass die entstehende Arbeitstemperatur der
Walze und insbesondere der Deckelstabe lediglich an-
genommen wird.

[0004] Eine Messung eines Abstandes zwischen einer
Walze und einem Deckelstab einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine beschreibt die DE 10 2009 031 979 A1,
wobei eine derartige Messung eines Abstandes mit
Schwierigkeiten verbunden ist, insbesondere kann die
Messung nicht wahrend des Betriebs der Spinnereivor-
bereitungsmaschine erfolgen. Der Grund hierfir liegt da-
rin, dass das zwischen der Walze und dem Deckelstab
vorhandene Fasermaterial eine Abstandsmessung stort,
verfalscht oder verhindert.

[0005] Die EP 0801 158 B1 beschreibt eine Messung
eines Abstandes zwischen einem Deckelstab und einer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Walze mittels eines Laserstrahls, wobei eine derartige
optische Messung auch wieder nurim Stillstand der Spin-
nereivorbereitungsmaschine maglich ist.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist die Weiterbildung ei-
nes Verfahrens zum Betrieb einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine, insbesondere Karde oder Krempel, mit
dem ein Kardierabstand méglichst wahrend des Betriebs
der Maschine bestimmt und Giber eine Steuerungseinheit
eingestelltwerden kann. Insbesondere ist es die Aufgabe
der Erfindung, den konstruktiven Aufwand zum Bau der
Vorrichtung zur Einstellung des Kardierabstandes gering
zu halten.

[0007] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Ver-
fahren zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsma-
schine gemaR dem Oberbegriff des Anspruches 1 und
ausgehend von einer Vorrichtung zum Betrieb einer
Spinnereivorbereitungsmaschine gemaf dem Oberbe-
griff des Anspruches 10 mit den jeweils kennzeichnen-
den Merkmalen geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen angege-
ben.

[0008] ErfindungsgemaR sieht das Verfahren wenigs-
tens die folgenden Schritte vor: Messen einer Tempera-
tur an wenigstens einer Position am Deckelstab mittels
eines im Deckelstab integrierten Temperatursensors;
Ubertragen der gemessenen Temperatur an die Steue-
rungseinheit; Bereitstellung eines Formanderungsmo-
dells an die Steuerungseinheit umfassend eine Forman-
derungsinformation des Deckelstabes in Abhangigkeit
der gemessenen Temperatur und Nachstellen des Kar-
dierabstandes mittels der Steuerungseinheit.

[0009] Kerngedanke der Erfindung ist die Bereitstel-
lung eines Formanderungsmodells, welches spezifisch
fur einen Deckelstab erstellt und an die Steuerungsein-
heit bereitgestellt wird, und das Forma&nderungsmodell
beinhaltet wenigstens einen Zusammenhang zwischen
einer Temperatur und einer sich mit der Temperatur er-
gebenden Formanderung des Deckelstabes. Die Tem-
peratur im Deckelstab wird dabei an wenigstens einer
Position gemessen, wobei insbesondere Temperatur-
profile gemessen werden, und in Abhangigkeit der ge-
messenen Temperaturprofile kann basierend auf dem
Formanderungsmodell eine Verformungsinformation ab-
geleitet werden, auf Basis derer die Steuerungseinheit
den Kardierabstand zwischen dem Deckelstab und der
Walze nachstellt. Das Formanderungsmodell ist dabei
furjeden eingesetzten Deckelstab bereitzustellen, sofern
beispielsweise eine Karde mit verschiedenen Deckelsta-
ben betrieben werden kann, die insbesondere auch ver-
schiedenartig garniert sein kénnen.

[0010] Der wenigstens eine Temperatursensor kann
am Deckelstab angeordnet oder in diesem eingebracht
bzw. integriert sein, wobei die integrierte Anordnung des
Temperatursensors im oder am Deckelstab jede mdogli-
che Position umfasst, mittels der an einer vorgegebenen
Position am Deckelstab eine Temperaturinformation ab-
gegriffen werden soll.

[0011] Das Verfahren siehtweiterhin vor, dass wenigs-
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tens ein Deckelstab mit einem integrierten RFID-Tag be-
reitgestellt wird, der mit dem Temperatursensor gekop-
pelt oder mit diesem baueinheitlich ausgefiihrt ist. RFID-
Tags kénnen vorteilhaft und kostengtinstig bereitgestellt
und betrieben werden, insbesondere besteht die Mdg-
lichkeit, RFID-Tags ohne Energiequelle auszufiihren, da
ein Transpondersignal bereits eine hinreichende elektri-
sche Energiemenge im RFID-Tag induzieren kann, um
eine Temperaturinformation mit dem gekoppelten Tem-
peratursensor auszulesen. Damit erfolgt die Ubertra-
gung der Temperaturinformation vom Temperatursensor
an die Steuerungseinheit vorzugsweise drahtlos, bei-
spielsweise Uber ein Transpondersignal oder Bluetooth.
[0012] ZumBetriebdes Verfahrensistesweiterhin von
Vorteil, dass ein RFID-Lesegerat bereitgestellt wird, wo-
beidie Ubermittlung der gemessenen Temperatur mittels
des integrierten RFID-Tags an das RFID-Lesegerat aus-
gefihrt wird und wobei die Temperaturinformation mit
dem RFID-Lesegerat an die Steuerungseinheit weiter-
geleitet wird. Sendet das RFID-Lesegerat zur Auslesung
der Temperaturinformation ein Transpondersignal an
den RFID-Tag, kann das Transpondersignal im RFID-
Tag eine Spannung induzieren, die hinreichend ist, die
Temperaturinformation auszulesen. Das RFID-Lesege-
rat kann dabei beispielsweise an der Wanderdeckelein-
heit der Karde angeordnet sein, um eine moglichst kurze
Ubertragungsstecke zu schaffen. Selbstverstandlich be-
steht auch die Méglichkeit einer drahtgebundenen Uber-
tragung der Temperaturinformation an die Steuerungs-
einheit, beispielsweise Uber eine Kontaktiereinrichtung
in der Wanderdeckeleinheit, die die Deckelstidbe durch
die Wanderbewegung beispielsweise bei jedem Umlauf
kontaktieren und so eine Temperaturinformation Gber-
tragen werden kann.

[0013] Ein weiterer Vorteil wird erreicht, wenn das For-
manderungsmodell in einem Speicher der Steuerungs-
einheit hinterlegt wird, wobei die Hinterlegung vor Inbe-
triebnahme  der  Spinnereivorbereitungsmaschine
und/oder der verwendeten Deckelstédbe zugeordnet er-
folgt. Es versteht sich von selbst, dass im Speicher der
Steuerungseinheit auch mehrere Formanderungsmo-
delle hinterlegt werden kénnen, und wird die Spinnerei-
vorbereitungsmaschine mit bestimmten Deckelstédben
zum Betrieb geriistet, kann das den Deckelstaben zuge-
ordnete Formanderungsmodell aus dem Speicher akti-
viert bzw. in diesen eingelesen werden, und die Steue-
rungseinheit nimmt das Nachstellen des Kardierabstan-
des auf Basis des ausgewahlten Formanderungsmodells
vor.

[0014] Das Formanderungsmodell wird vor Inbetrieb-
nahme der Spinnereivorbereitungsmaschine in den
Speicher der Steuerungseinheit geladen. Die Bereitstel-
lung des Formanderungsmodells kann auf verschiedene
Weise erfolgen. Beispielsweise kann das Formande-
rungsmodell basierend auf mathematischen Beziehun-
gen zwischen der Formanderung des Deckelstabes und
einem Temperaturprofil im Deckelstab mit einem Be-
rechnungsalgorithmus analytisch ermittelt und bereitge-
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stellt werden. Auch Basis des Berechnungsalgorithmus
kann insbesondere eine Durchbiegung des Deckelsta-
bes ermittelt werden, wobei die Ermittlung in Abhangig-
keit der Temperatur beispielsweise am Deckelful und
am Deckelriicken erfolgt. Erwarmt sich der Deckelfuf3
beispielsweise starker als der Deckelriicken, so erfolgt
eine Durchbiegung des mittleren Abschnittes des De-
ckelstabes in Richtung zur Walze. Der Berechnungsal-
gorithmus umfasst dabei insbesondere den Warmeaus-
dehnungskoeffizienten des Materials des Deckelstabes,
die Lange des Deckelstabes und eine Referenztempe-
ratur, beispielsweise die Raumtemperatur. Da die Tem-
peraturen bei einem erstellten Modell fiir einen entspre-
chenden Deckelstab die einzigen unbekannten GréRen
beim Kardieren sind, kann erfindungsgemaf mit der Er-
fassung der Temperatur mittels des wenigstens einen
Temperatursensors das Formanderungsmodell gespeist
bzw. erstellt werden, welches wie vorstehend beschrie-
ben im Speicher der Steuerungseinheit abgelegt ist.
[0015] Eine weitere Mdglichkeit zur Bereitstellung des
Formanderungsmodells umfasst ein Simulationsverfah-
ren, welches computernummerisch durchgefihrt wird,
und mit dem verschiedene Temperaturszenarien durch-
gespielt werden. Wird ein Temperaturprofil des Deckel-
stabes im Betrieb der Spinnereivorbereitungsmaschine
aufgenommen, kann basierend auf dem erstellten For-
manderungsmodell insbesondere fiir den mittleren Be-
reich des DeckelfufRes eine Durchbiegung ermittelt wer-
den, die fir das Nachstellen des Kardierabstandes zu-
grunde gelegt wird.

[0016] Es versteht sich, dass das Formanderungsmo-
dell auch experimentell ermittelt und bereitgestellt wer-
den kann, indem mit wenigstens einem auf den Deckel-
stab aufgegebenen bekannten Temperaturprofil wenigs-
tens eine Durchbiegung umfassende Formanderung des
Deckelstabes ermittelt wird.

[0017] Fdureine besonders vorteilhafte Ausfiihrung des
Verfahrens wird eine erste Temperaturinformation mit ei-
nem ersten Temperatursensor vom Deckelful3 abgegrif-
fen und Ubertragen und eine zweite Temperaturinforma-
tion wird mit einem zweiten Temperatursensor vom De-
ckelriicken abgegriffen und Ubertragen. Insbesondere
dann, wenn ein Temperaturunterschied zwischen dem
Deckelfu und dem Deckelrticken bekanntist, kann eine
Durchbiegung ermittelt werden. Dabei kann die Ermitt-
lung in Bezug auf die Langserstreckung des Deckelsta-
bes in der Mitte des Deckelstabes mit entsprechend an-
geordneten Temperatursensoren erfolgen, weiterhin
kann die Erfassung der Temperatur an den Enden des
Deckelstabes erfolgen, an denen auch Temperatursen-
soren angeordnet sein kdnnen. Insbesondere im Bereich
der Mitte des Deckelstabes ist der Temperaturunter-
schied zwischen dem Deckelfuf und dem Deckelriicken
wichtig fur die Ermittlung der Durchbiegung.

[0018] DieErfindungrichtet sich weiterhin aufeine Vor-
richtung zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsma-
schine, insbesondere Karde oder Krempel, womit ein
Kardierabstand zwischen einer garnierten Walze und ei-
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nem der Walze gegenuberliegenden Deckelstab mittels
einer Steuerungseinheit einstellbar ist. Erfindungsge-
malR ist an die Steuerungseinheit ein Formanderungs-
modell umfassend eine Formanderungsinformation des
Deckelstabes in Abhangigkeit einer am Deckelstab
messbaren Temperatur bereitgestellt, und wobei mit der
Steuerungseinheit der Kardierabstand basierend auf
dem Formanderungsmodell dnderbar ist. Dabei ist der
Kardierabstand Uber die Arbeitsbreite des Deckelstabes
zur Trommel einstellbar, aber auch die Form des Deckel-
stabes (konkave oder konvexe Kontur der Garniturenfla-
che) Uber die Trommel einstellbar.

[0019] Die weiteren in Zusammenhang mit dem Ver-
fahren beschriebenen Merkmale und die sich ergeben-
den Vorteile finden auch fir die erfindungsgeméaRe Vor-
richtung Beruicksichtigung.

[0020] Insbesondere weist wenigstens ein Deckelstab
wenigstens einen Temperatursensor auf, mit dem die
Temperatur an wenigstens einer Position am Deckelstab
messbar ist, und wobei die gemessene Temperatur an
die Steuerungseinheit Ubertragbar ist. Weiterhin ist es
von Vorteil, wenn die Temperaturinformation vom Tem-
peratursensor an die Steuerungseinheit drahtlos Uber-
tragbar ist. Hierfiir kann der wenigstens eine Deckelstab
wenigstens ein RFID-Tag aufweisen, der mit dem Tem-
peratursensor gekoppelt ist oder der mit diesem integral
ausgefihrt ist.

[0021] Mit besonderem Vorteil ist ein erster Tempera-
tursensor am Deckelful angeordnet, und ein zweiter
Temperatursensor istam Deckelriicken angeordnet, und
es ist in Bezug auf die Langserstreckung des Deckelsta-
bes insbesondere wenigstens ein Temperatursensor in
der Mitte des Deckelstabes angeordnet und wenigstens
ein Temperatursensor am Ende des Deckelstabes. Mit
noch weiterem Vorteil ist wenigstens ein Temperatursen-
sor am Deckelful? in der Mitte des Deckelstabes ange-
ordnet, weiterhin ist wenigstens ein Temperatursensor
am Deckelrlicken in der Mitte des Deckelstabes ange-
ordnet, wobei ein Temperatursensor an jedem der bei-
den duBeren Enden des Deckelstabes angeordnet ist,
gegebenenfalls hier auch jeweils am Deckelful® und am
Deckelriicken. Mit den sich ergebenden wenigstens vier
bzw. sechs Temperatursensoren werden entsprechende
Temperaturinformationen an die Steuerungseinheit
Ubermittelt und in Korrelation mit dem Formanderungs-
modell gebracht bzw. in diesem appliziert, worauf basie-
rend eine Formanderungsinformation abgeleitet und an
die Maschinensteuerung gegeben wird, sodass eine
Nachstellung des Kardierabstandes mittels der Steue-
rungseinheit erfolgen kann. Hierfirr kann fir die Aufnah-
me der Deckelstabe ein entsprechender Aktuator vorge-
sehen sein.

[0022] Weitere, die Erfindung verbessernde Mafinah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels der Erfin-
dung anhand der Figuren ndher dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 die Ansicht einer Karde, mit der das erfin-
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dungsgemalle Verfahren ausfihrbar ist,

Figur 2  einen Ausschnitt aus einem Wanderdeckel
mit mehreren nebeneinander angeordneten
Deckelstaben,

Figur 3  die Seitenansicht eines Deckelstabes und

Figur 4 eine Ansicht eines Deckelstabes in Wirkver-
bindung mit einer Steuerungseinheit zur Aus-
fihrung des Verfahrens.

[0023] Figur 1 zeigt eine Karde 100 mit einer Speise-

walze 18, einem Speisetisch 19, Vorreilkern 20 einer Wal-
ze 10, einem Abnehmer 21, einer Abstreichwalze 22,
Quetschwalzen 23, einem Vliesleitelement 24, einem
Flortrichter 25, Abzugswalzen 26, dem Wanderdeckel 27
mit Deckelumlenkrollen 28 und garnierten Deckelstaben
11, einer Kanne 29 und einem Kannenstock 30. Die Dreh-
richtungen der Walzen sind mit gebogenen Pfeilen ge-
zeigt. Der Mittelpunkt der Walze 10 ist mit M bezeichnet.
Die Position 31 gibt die Garnitur der Walze 10 wieder,
und mit 32 ist die Drehrichtung der Walze 10 bezeichnet.
Mit dem Pfeil B ist die Bewegungsrichtung des Wander-
deckels 27 in Kardierstellung und mit dem Pfeil C die
Rucktransportrichtung der Deckelstdbe 11 dargestellt.
Mit den Bezugszeichen 33 sind Funktionselemente be-
zeichnet, die in Verbindung mit der Walze 10 stehen. Der
Pfeil A bezeichnet die Arbeitsrichtung.

[0024] DerWanderdeckel 27 mitden umlaufenden De-
ckelstaben 11 kann mit Bezug auf den Mittelpunkt M der
Walze 10 im Abstand verandert werden, sodass sich
auch der Kardierabstand zwischen der Garnitur 31 der
Walze 10 und den ebenfalls garnierten Deckelstédben 11
verandert.

[0025] Figur 2 zeigt mehrere Deckelstédbe 11 neben-
einander, die gemeinsam an einem Zahnriemen 34 auf-
genommen sind und gemafR Figur 1 im oder am Wan-
derdeckel 27 in Arbeitsrichtung A umlaufen kénnen. Bei-
spielhaftist an einem Deckelstab 11 ein Temperatursen-
sor 13 im Bereich des DeckelfulRes 42 angeordnet, ein
weiterer Temperatursensor 13 istim Bereich des Deckel-
rickens 43 angeordnet. An einem weiteren Deckelstab
11istein RFID-Tag 15 angeordnet, der miteiner weiteren
nicht dargestellten Anordnung von Temperatursensoren
eine Einheit bilden kann, mit der ein Temperaturmess-
wert ermittelt und als Temperaturinformation tber eine
RFID-Ubertragungsstrecke an ein RFID-Lesegerat 16
Ubermittelt werden kann, das schematisch dargestellt ist.
Der Deckelstab 11 mit dem fuRseitigen und dem riicken-
seitigen Temperatursensor 13 ist in der folgenden Figur
3 in einer Seitenansicht dargestellt.

[0026] Figur 3 zeigt einen Deckelstab 11 unter Erwar-
mung, welche mit einer Zufuhr von Warme Qpunkt wie-
dergegebenist. Durch die Erwarmung des Deckelstabes
11, die Uberwiegend am Deckelful® 42 erfolgt, an der
auch die Deckelgarnitur 35 angeordnet ist, erfolgt eine
Durchbiegung des Deckelstabes 11 in Richtung zur War-
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mequelle und damit in Richtung zur Walze gemaR Figur
1, sodass sich eine Biegelinie 36 durch den Deckelstab
11 hindurch ergibt, woraus folgend ein Krimmungsradi-
us R entsteht. Die unterseitig des Deckelstabes 11 an-
geordnete nicht dargestellte Walze 10 im eingebauten
Zustand in der Karde 100 weist zu dem Deckelstab 11
folglich im Bereich der Mitte einen kleineren Abstand auf
als im Bereich der Enden des Deckelstabes 11. Durch
die hdhere Temperatur T1 im Bereich des Deckelfulies
42 relativ zur Temperatur T2 am Deckelriicken 43 ergibt
sich ein Temperaturunterschied, der zu der vorstehend
beschriebenen Biegelinie 36 flhrt.

[0027] Figur 4 stellt in schematischer Weise die Vor-
richtung zum Betrieb einer Spinnereivorbereitungsma-
schine dar, mit der ein Kardierabstand zwischen einem
Deckelstab 11 und einer Walze 10 nachgestellt werden
kann. Die Nachstellung erfolgt mittels eines Aktuators
37, mit dem die Fihrungseinrichtung 38 zur Fiihrung der
Deckelstabe 11 im Wanderdeckel gemal dem Doppel-
pfeil hoch und runter gefahren werden kann.

[0028] Im Deckelful® 42 des Deckelstabes 11 ist ein
erster Temperatursensor 13 angeordnet, und im Deckel-
ricken 43 ist ein zweiter Temperatursensor 13 angeord-
net. Weiterhin istim Deckelfuf3 42 ein RFID-Tag 15 sche-
matisch dargestellt, welcher eine Temperaturinformation
Uiber eine drahtlose Ubertragungsstrecke 39 an ein
RFID-Lesegerat 16 Gbermittelt, und das RFID-Lesegerat
16 Ubermittelt die Temperaturinformation an die Steue-
rungseinheit 12. ErfindungsgemaR ist die Steuerungs-
einheit 12 mit einem Speicher 17 ausgefihrt, welcher ein
Formanderungsmodell 14 umfasst. Zum Betrieb des Ver-
fahrens wird das Formanderungsmodell 14 aus dem
Speicher 17 Uber eine Ausleseverbindung 40 vom Spei-
cher 17 an die Steuerungseinheit 12 Gbermittelt, und das
Formanderungsmodell 14 umfasst eine Formande-
rungsinformation des Deckelstabes 11 in Abhangigkeit
der gemessenen Temperaturen, die mit den Tempera-
tursensoren 13 gemessen wurden. Insbesondere die ge-
messenen Temperaturen zwischen dem oberen Tempe-
ratursensor 13 im Deckelriicken 43 und dem unteren
Temperatursensor 13 im Deckelful? 42 ergeben ein Wer-
tepaar der Temperaturen T1 und T2 mit T1 > T2, auf
Basis dessen mit dem Formanderungsmodell 14 durch
die Steuerungseinheit 12 eine Nachstellinformation ge-
neriert werden kann, sodass Uber eine Steuerstrecke 41
der Aktuator 37 mit der Steuerungseinheit 12 angesteu-
ert werden kann.

[0029] Die Nachstellung des Kardierabstandes und
damit die Hoheneinstellung der Fiihrungseinrichtung 38
kann dabei im laufenden Betrieb der Spinnereivorberei-
tungsmaschine erfolgen, sodass nicht nur zu einem dis-
kreten Zeitpunkt die Nachstellung erfolgt, sondern diese
kann Uber den gesamten Betriebszeitraum der Spinne-
reivorbereitungsmaschine kontinuierlich betrieben wer-
den. Das im Speicher 17 vorhandene Formanderungs-
modell 14 ist dabei spezifisch ausgerichtet auf den De-
ckelstab 11 mit Bezug auf das Material, die Geometrie
und die GréRe, und jeder eingesetzte Deckelstab 11 be-
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ndtigt ein eigenes Formanderungsmodell 14, sofern Un-
terschiede zwischen verschiedenen Deckelsatzen mit
den Deckelstaben 11 vorherrschen. Jedoch kann es hin-
reichend sein, innerhalb eines Deckelstabsatzes mit ei-
ner Vielzahl von zueinander gleichen Deckelstaben 11
nur einzelne Deckelstabe 11 mit den Temperatursenso-
ren 13 und dem RFID-Tag 15 auszustatten, da ange-
nommen werden kann, dass sich in den gemeinsam be-
triebenen Deckelstdben 11 ein zueinander jeweils glei-
ches Temperaturprofil einstellt.

[0030] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfiih-
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte
Ausflhrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Vari-
anten denkbar, welche von der dargestellten Ldsung
auch bei grundsatzlich anders gearteten Ausfiihrungen
Gebrauch macht. Samtliche aus den Anspriichen, der
Beschreibung oder den Zeichnungen hervorgehenden
Merkmale und/oder Vorteile, einschliellich konstruktiver
Einzelheiten oder raumlicher Anordnungen, kédnnen so-
wohl fiir sich als auch in den verschiedensten Kombina-
tionen erfindungswesentlich sein.

Bezugszeichen
[0031]

100 Karde

10 Walze

11 Deckelstab

12 Steuerungseinheit

13  Temperatursensor

14  Formanderungsmodell

15 RFID-Tag
16  RFID-Lesegerat
17  Speicher

18 Speisewalze
19  Speisetisch

20 VorreilBer

21 Abnehmer

22  Abstreichwalze
23  Quetschwalze
24  Vliesleitelement
25  Flortrichter

26  Abzugswalzen
27  Wanderdeckel
28  Deckelumlenkrolle

29 Kanne
30 Kannenstock
31 Garnitur

32  Drehrichtung

33  Funktionselement

34  Zahnriemen

35  Deckelgarnitur

36  Biegelinie

37  Aktuator

38  Fuhrungseinrichtung
39  Ubertragungsstrecke
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Ausleseverbindung
Steuerstrecke
Deckelfu®
Deckelriicken

Krimmungsradius

Warme

Mittelpunkt

Arbeitsrichtung

Bewegungsrichtung des Wanderdeckels
Rucktransportrichtung

erster Temperatursensor
zweiter Temperatursensor

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betrieb einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine, insbesondere Karde (100) oder
Krempel, mit dem ein Kardierabstand zwischen ei-
ner garnierten Walze (10) und einem der Walze (10)
gegenuberliegenden Deckelstab (11) mittels einer
Steuerungseinheit (12) eingestellt wird, wobei das
Verfahren wenigstens die folgenden Schritte um-
fasst:

- Messen einer Temperatur an wenigstens einer
Position am Deckelstab (11) mittels einesim De-
ckelstab (11) integrierten Temperatursensors
(13);

- Ubertragen der gemessenen Temperatur an
die Steuerungseinheit (12);

- Bereitstellen eines Formanderungsmodells
(14) an die Steuerungseinheit (12) umfassend
eine Formanderungsinformation des Deckelsta-
bes (11) in Abhangigkeit der gemessenen Tem-
peratur und

- Nachstellen des Kardierabstandes mittels der
Steuerungseinheit (12).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Deckelstab (11) mit
einem integrierten RFID-Tag (15) bereitgestellt wird,
der mit dem Temperatursensor (13) gekoppelt oder
mit diesem baueinheitlich ausgefiihrt ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein RFID-Lesegerat (16) bereitge-
stellt wird, wobei die Ubermittiung der gemessenen
Temperatur mittels des integrierten RFID-Tags (15)
andas RFID-Lesegerat (16) ausgefiihrt wird und wo-
bei die Temperaturinformation mit dem RFID-Lese-
gerat (16) an die Steuerungseinheit (12) weiterleitet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formanderungs-
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10.

modell (14) in einem Speicher (17) der Steuerungs-
einheit (12) hinterlegt wird, wobei die Hinterlegung
vor Inbetriebnahme der Spinnereivorbereitungsma-
schine und/oder der verwendeten Deckelstabe (11)
zugeordnet erfolgt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Forméan-
derungsmodell (14) basierend auf mathematischen
Beziehungen zwischen der Formanderung des De-
ckelstabes (11) und einem Temperaturprofil im De-
ckelstab (11) mit einem Berechnungsalgorithmus
analytisch ermittelt und bereitgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formanderungs-
modell (14) mittels eines Simulationsverfahrens er-
mittelt und bereitgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formanderungs-
modell (14) experimentell ermittelt und bereitgestellt
wird, indem mit wenigstens einem auf den Deckel-
stab (11) aufgegebenen Temperaturprofil wenigs-
tens eine Durchbiegung umfassende Formande-
rung des Deckelstabes (11) ermittelt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste
Temperaturinformation mit einem ersten Tempera-
tursensor (13) vom Deckelful® (42) tGbertragen wird
und dass eine zweite Temperaturinformation mit ei-
nem zweiten Temperatursensor (13) vom Deckelri-
cken (43) Ubertragen wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mit Bezug auf
eine Langserstreckung des Deckelstabes (11) Tem-
peraturinformationen mit wenigstens einem in der
Mitte des Deckelstabes (11) angeordneten Tempe-
ratursensor (13) und Temperaturinformationen mit
wenigstens einem am Ende des Deckelstabes (11)
angeordneten Temperatursensor (13) Ubertragen
wird.

Vorrichtung zum Betrieb einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine, insbesondere Karde (100) oder
Krempel, womit ein Kardierabstand zwischen einer
garnierten Walze (10) und einem der Walze (10) ge-
genulberliegenden Deckelstab (11) mittels einer
Steuerungseinheit (12) einstellbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an die Steuerungseinheit (12)
ein Formanderungsmodell (14) umfassend eine For-
manderungsinformation des Deckelstabes (11) in
Abhangigkeit einer am Deckelstab (11) messbaren
Temperatur bereitgestelltist, und wobei mit der Steu-
erungseinheit (12) der Kardierabstand basierend auf
dem Formanderungsmodell (14) anderbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Deckelstab (11) we-
nigstens einen Temperatursensor (13) aufweist, mit
dem die Temperatur an wenigstens einer Position
am Deckelstab (11) messbar ist, und wobei die ge-
messene Temperatur an die Steuerungseinheit (12)
Ubertragbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperaturinformation vom
Temperatursensor (13) an die Steuerungseinheit
(12) drahtlos Ubertragbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der wenigstens eine Deckelstab (11)
wenigstens einen RFID-Tag (15) aufweist, der mit
dem Temperatursensor (13) gekoppelt ist oder der
mit diesem integral ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass ein RFID-Lesege-
rat (16) vorhanden und/oder mit der Steuerungsein-
heit (12) gekoppelt oder mit der Steuerungseinheit
(12) integral ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Tempe-
ratursensor (13) am Deckelfull (42) angeordnet ist
und dass ein zweiter Temperatursensor (13) am De-
ckelriicken (43) angeordnet ist und/oder dass we-
nigstens ein Temperatursensor (13) mit Bezug auf
eine Langserstreckung des Deckelstabes (11) inder
Mitte des Deckelstabes (11) angeordnet ist und/oder
ein Temperatursensor (13) am Ende des Deckelsta-
bes (11) angeordnet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 3 431 642 A1

100

43

13




EP 3 431 642 A1

17

)

Fig. 4




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 431 642 A1

des brevets

Eutropfisc:les
European .
0)» e EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 18 17 7463

14. August 2002 (2002-08-14)
* Absatz [0047] - Absatz [0065] *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

N

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X DE 199 23 419 Al (TRUETZSCHLER GMBH & C0 [10-12 INV.
KG [DE]) 23. November 2000 (2000-11-23) DO1G15/24
A * Spalte 2, Zeile 45 - Spalte 4, Zeile 31 [1-9, DO1G15/28
* 13-15 DO1G31/00
* Anspriiche 1, 10, 15, 20 *
* Abbildungen 1-4 *
A,D |DE 10 2006 014419 Al (TRUETZSCHLER GMBH & [1-15
CO KG [DE]) 4. Oktober 2007 (2007-10-04)
* Absatz [0021] - Absatz [0031] *
* Abbildungen 1-6 *
A EP 1 231 303 Al (RIETER AG MASCHF [CH]) 1-15

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

DO1G

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 10. Dezember 2018

Prafer

Hausding, Jan

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

anderen Veréffentlichung derselben Kategorie
A : technologischer Hintergrund

P : Zwischenliteratur Dokument

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

10




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 431 642 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 18 17 7463

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

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-12-2018
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 19923419 Al 23-11-2000 CH 694330 A5 30-11-2004
DE 19923419 Al 23-11-2000
GB 2350124 A 22-11-2000
IT MI20001026 Al 12-11-2001
JP 2000355834 A 26-12-2000
us 6247336 Bl 19-06-2001
DE 102006014419 Al 04-10-2007  BR PIO701291 A 27-11-2007
CH 701160 B1 15-12-2010
CN 101046011 A 03-10-2007
DE 102006014419 Al 04-10-2007
FR 2903423 Al 11-01-2008
GB 2436710 A 03-10-2007
Us 2007220711 Al 27-09-2007
EP 1231303 Al 14-08-2002 DE 10106315 Al 29-08-2002
EP 1231303 Al 14-08-2002

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

1"




EP 3 431 642 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102006014419 A1 [0003] « [EP 0801158 B1[0005]
» DE 102009031979 A1 [0004]

12



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

