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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER KARDE UND ZUR EINSTELLUNG EINES 
KARDIERSPALTES DER KARDE UND KARDE

(57) Bei einem Verfahren zum Betreiben einer Karde
(1) und zur Einstellung eines Kardierspaltes (6) der Karde
(1), sowie einer entsprechenden Karde (1), weist die Kar-
de (1) eine Steuerung (7), eine Anzeige- und eine Ein-
gabevorrichtung (8, 9) an der Karde (1) und eine Trommel
(2) mit einer Garnitur und zumindest einem der Trommel
(2) gegenüber angeordneten Garniturelement auf, wobei
zwischen der Garnitur der Trommel (2) und dem Garni-
turelement ein Kardierspalt (6) mit einer Kardierspaltwei-
te (W) ausgebildet wird. Es werden die folgenden Ver-
fahrensschritte ausgeführt:

- Eingabe eines zum Kardieren vorgesehenen Rohma-
terials in der Eingabevorrichtung (9),
- Eingabe einer vorgesehenen Produktionsmenge in der
Eingabevorrichtung (9),
- Festlegung einer Soll-Kardierspaltweite,
- Ausgabe der Soll-Kardierspaltweite auf der Anzeige-
vorrichtung (8)
- Ermittlung und Ausgabe einer Soll-Trommeldrehzahl
und/oder einer Soll-Deckelgeschwindigkeit auf der An-
zeigevorrichtung (8).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Karde und zur Einstellung eines Kar-
dierspaltes der Karde, mit einer Steuerung, mit einer An-
zeige- und einer Eingabevorrichtung an der Karde und
mit einer Trommel mit einer Garnitur und zumindest ei-
nem der Trommel gegenüber angeordneten Garniture-
lement, wobei zwischen der Garnitur der Trommel und
dem Garniturelement ein Kardierspalt mit einer Kar-
dierspaltweite ausgebildet wird sowie eine entsprechen-
de Karde.
[0002] Aus der DE 100 55 025 A1 ist eine Spinnerei-
vorbereitungsanlage bekannt, welche mehrere Spinne-
reivorbereitungsmaschinen, wie Karden und Strecken,
mit jeweils einer maschinenbezogenen Bedien- und An-
zeigeeinrichtung und mindestens einer übergeordneten
Bedien- und Anzeigeeinrichtung umfasst. Alle Bedien-
und Anzeigeeinrichtungen sind über Steuer- und Rege-
leinrichtungen durch ein Netzwerk miteinander verbun-
den. Eine übergeordnete Bedien- und Anzeigeeinrich-
tung ist für alle Eingaben und Anzeigen vorgesehen, die
keine personelle Bedienung oder Anzeigeerfassung an
einer Maschine erfordern. Bedien- und Anzeigeeinrich-
tungen für notwendige Eingaben und Anzeigen, die für
den Betrieb der jeweils zugehörigen Maschine eine per-
sonelle Bedienung oder Anzeigeerfassung an der Ma-
schine erfordern, sind an der Maschine angeordnet.
Nachteilig hierbei ist, dass der Bediener nicht alle Infor-
mationen, die er für die Einstellung der Maschine benö-
tigt, an der Maschine selbst angezeigt bekommt, sondern
immer wieder auf die zentrale Ablage in Form der Be-
triebsanleitung zurückgreifen muss, beispielsweise in
Papierform oder in elektronischer Fporm in einer über-
geordneten Bedien- und Anzeigeeinrichtung.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, ein Verfahren zum Betreiben einer Karde und zur
Einstellung eines Kardierspaltes der Karde und eine ent-
sprechende Karde zu schaffen, welche alle Angaben zur
Einstellung der Karde an der Maschine selbst zur Verfü-
gung stellt und die Einstellung der Karde erleichtert.
[0004] Die Aufgabe wird gelöst mit den Merkmalen der
unabhängigen Patentansprüche.
[0005] Erfindungsgemäß weist das Verfahren zum Be-
treiben einer Karde und zur Einstellung eines Kar-
dierspaltes der Karde eine Steuerung, eine Anzeige- und
eine Eingabevorrichtung an der Karde und eine Trommel
mit einer Garnitur und zumindest ein der Trommel ge-
genüber angeordnetes Garniturelement auf. Zwischen
der Garnitur der Trommel und dem Garniturelement wird
ein Kardierspalt mit einer Kardierspaltweite ausgebildet.
Das Verfahren ist durch die folgenden Verfahrensschritte
gekennzeichnet: Eingabe eines zum Kardieren vorgese-
henen Rohmaterials in der Eingabevorrichtung, Eingabe
einer vorgesehenen Produktionsmenge in der Eingabe-
vorrichtung, Berechnung einer Soll-Kardierspaltweite,
Ausgabe der Soll-Kardierspaltweite auf der Anzeigevor-
richtung. Anhand der eingegebenen Werte zur vorgese-

henen Produktionsmenge und der Art des Rohmaterials,
welches kardiert werden soll, wird insbesondere von der
an der Maschine angeordneten Steuerung, oder aber
auch von einer zentralen Steuerung, welche mit der Kar-
de verbunden ist, eine Soll-Kardierspaltweite festgelegt
und auf der Anzeigevorrichtung der Karde ausgegeben.
Die Festlegung kann zum Beispiel mittels eines Algorith-
mus berechnet oder aus einer für die Steuerung hinter-
legten Tabelle entnommen werden. Der Bediener - oder
auch die Karde selbst, wenn sie mit entsprechenden Vor-
richtungen ausgestattet ist - ist damit in der Lage, Ein-
stellarbeiten an der Karde durchzuführen. Anhand der
Anzeige an der Karde weiß der Bediener bzw. die Karde,
welche Werte bei der Einstellung der Karde erreicht wer-
den sollen. Der Bediener bekommt dadurch eine Anlei-
tung zur Überprüfung oder richtigen Einstellung der Kar-
de, ohne dass er die Karde verlassen müsste, um ent-
sprechende Werte an einer zentralen Stelle abzufragen
und ohne dass er zusätzliche Bedienelemente, wie bei-
spielsweise einen Computer mitführen müsste, um die
Karde richtig überwachen oder einstellen zu können.
[0006] Auch wird eine Soll-Trommeldrehzahl und/oder
eine Soll-Deckelgeschwindigkeit ermittelt und auf der
Anzeigevorrichtung ausgegeben. Die Soll-Trommel-
drehzahl und/oder die Soll-Deckelgeschwindigkeit wird
von der Steuerung anhand des vorgesehenen Rohma-
terials und/oder der vorgesehenen Produktionsmenge
festgelegt. Diese Festlegung kann entweder mithilfe ei-
nes Algorithmus oder einer vorgegebenen Tabelle erfol-
gen. In der Tabelle kann beispielsweise, ebenso wie bei
der Festlegung der Soll-Kardierspaltweite, werksseitig
oder anhand der Erfahrungswerte in der Textilfabrik hin-
terlegt sein, welche Trommeldrehzahl und/oder welche
Deckelgeschwindigkeit bzw. welche Soll-Kardierspalt-
weite, ausgehend von dem Rohmaterial oder der Pro-
duktionsmenge am geeignetsten erscheint.
[0007] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn ein Soll-
Zeitpunkt zum Egalisieren und/oder Schleifen der Gar-
nitur der Trommel und/oder des Garniturelementes, ins-
besondere in Abhängigkeit der Produktionsmenge, aus-
gegeben wird. Die Garnitur der Trommel und des Garni-
turelementes unterliegen im Laufe der Produktion einem
Verschleiß. Dieser Verschleiß kann ungleichmäßig erfol-
gen. Außerdem kann er die Kardierspaltweite unzulässig
vergrößern. Darüber hinaus wird die Garnitur im Laufe
der Produktion stumpf und muss auch deshalb nachge-
arbeitet werden. Anhand der vorgesehenen bzw. tat-
sächlichen Produktionsmenge und/oder des bearbeite-
ten Rohmaterials kann der Zeitpunkt im Voraus festge-
stellt werden, wann ein Egalisieren und/oder Schleifen
der Garnituren erforderlich sein wird. Dies kann wieder-
um entweder mittels eines Algorithmus oder einer vor-
gegebenen, hinterlegten Tabelle, vorzugsweise von der
Steuerung, ermittelt werden. Der Bediener weiß anhand
dieses Sollzeitpunkts, wann ein Egalisieren und/oder
Schleifen der Garnitur erforderlich sein wird und kann
dementsprechend seine Arbeit besser planen.
[0008] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn von der
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Steuerung, insbesondere von einer an der Maschine an-
geordneten Maschinensteuerung, die Berechnung der
Soll-Kardierspaltweite durchgeführt wird. Die Soll-Kar-
dierspaltweite dient zur Erlangung eines optimalen Kar-
dierergebnisses, vorzugsweise in Abhängigkeit des Roh-
materials und/oder der Produktionsmenge. Außerdem
stellt die Soll-Kardierspaltweite sicher, dass es zu keiner
Zerstörung der Garnituren kommt, wenn die Spaltweite
zu gering wäre und die gegenüberliegenden Garnituren
häufig oder zu stark einander kontaktieren.
[0009] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn von der
Steuerung, insbesondere von einer an der Maschine an-
geordneten Maschinensteuerung, die Ausgabe der Soll-
Kardierspaltweite, der Soll-Trommeldrehzahl, der Soll-
Deckelgeschwindigkeit auf der Anzeigevorrichtung
und/oder des Soll-Zeitpunkts zum Egalisieren und/oder
Schleifen veranlasst wird. Die Ausgabe dieser Werte an
der Maschine kann vorzugsweise auf einem Display er-
folgen. Es ist aber auch möglich durch einfache Lichtzei-
chen die entsprechenden Werte anzuzeigen. Der Bedie-
ner wird dabei unterstützt, die Maschine ordnungsgemäß
einzustellen bzw. zu überprüfen.
[0010] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn auf der
Anzeigevorrichtung eine Ist-Kardierspaltweite, eine Ist-
Trommeldrehzahl, eine Ist-Deckelgeschwindigkeit
und/oder eine Zeitspanne bis zum oder seit dem Soll-
zeitpunkt zum Egalisieren und/oder Schleifen ausgege-
ben wird. Dies hat den Vorteil, dass es für den Bediener
möglich ist, neben den Soll-Werten auch die tatsächli-
chen Ist-Werte angezeigt zu bekommen. Die Einstellung
und Überprüfung der Maschine ist damit für den Bediener
wesentlich erleichtert.
[0011] Besonders vorteilhaft ist es, wenn auf der An-
zeigevorrichtung in Relation zueinander die Soll-Werte
und die Ist-Werte der Kardierspaltweite, der Trommel-
drehzahl, der Deckelgeschwindigkeit und/oder des Zeit-
punkts zum Egalisieren und/oder Schleifen ausgegeben
werden. Durch den Vergleich der Soll-Werte mit den Ist-
Werten, welcher vorzugsweise grafisch auf der Anzeige-
vorrichtung dargestellt wird, ist es für den Bediener sehr
einfach, Einstellarbeiten vorzunehmen und zu erkennen,
ob die tatsächliche Einstellung, beispielsweise der Kar-
dierspaltweite, akzeptabel hinsichtlich der Kardierquali-
tät oder des Risikos einer Beschädigung ist. Allenfalls
kann vorgesehen sein, dass der Bediener bestätigt, dass
die notwendigen Einstellarbeiten oder Egalisieren
und/oder Schleifen durchgeführt wird respektive wurde.
[0012] Vorteilhaft ist es, wenn von der Steuerung eine
automatische Verstellung der Kardierspaltweite
und/oder das automatische Egalisieren und/oder Schlei-
fen der Garnitur der Trommel und/oder des Garniturele-
mentes veranlasst wird. Wenn die Karde mit entspre-
chenden Einrichtungen ausgestattet ist, ist es vorteilhaft,
wenn die Steuerung die automatische Verstellung der
Kardierspaltweite und/oder das automatische Egalisie-
ren und/oder Schleifen der Garnitur selbstständig veran-
lasst. Der Bediener muss in diesem Falle nicht mehr
selbst eingreifen. Allenfalls kann vorgesehen sein, dass

der Bediener bestätigt, dass die automatische Ausgabe
der notwendigen Bearbeitung durchgeführt wird.
[0013] Vorteilhaft ist es zudem, dass von der Steue-
rung ein Produktionsbetrieb der Karde unterbunden wird,
wenn zumindest einer der Ist-Werte von dessen Soll-
Wert um einen vorgegebenen Maximal-Wert abweicht.
Einzelne, langsame Bewegungen der Bauteile, insbe-
sondere um Einstellarbeiten vornehmen zu können, sol-
len dabei in der Regel dennoch möglich sein. Das Stop-
pen des Produktionsbetriebs hat den Vorteil, dass ver-
hindert wird, dass die Maschine eine schlechte Qualität
des Fasermaterials produziert oder gar beschädigt wird.
Erst wenn sich die Ist-Werte wieder in einem Bereich
befinden, welcher toleriert werden kann, ist es wieder
möglich, die Karde in Betrieb zu nehmen. Dabei ist eine
Blockierung des Betriebes bei kritischen Eingabewerten
vorteilhafterweise unbedingt vorzusehen. Bei einer Aus-
rüstung mit entsprechenden Sensoren ist auch eine au-
tomatische Rückführung von Werten, welche sich aus
dem Soll-Bereich bewegt haben denkbar.
[0014] Eine erfindungsgemäße Karde weist eine
Trommel mit einer Garnitur und zumindest ein der Trom-
mel gegenüber angeordnetes Garniturelement, insbe-
sondere eine Speisewalze, eine Abnehmerwalze
und/oder einen Deckel-stab, auf. Zwischen der Garnitur
der Trommel und dem Garniturelement ist ein Kar-
dierspalt mit einer Kardierspaltweite ausgebildet. Die
Karde ist mit einer Steuerung betrieben und weist eine
an der Karde angeordnete Anzeige- und Eingabevorrich-
tung auf. Erfindungsgemäß sind die Steuerung, die An-
zeige- und die Eingabevorrichtung so ausgebildet, dass
zumindest einer der vorhergehenden Verfahrensschritte
ausgeführt werden kann.
[0015] Vorteilhaft ist es, wenn der Karde eine Verstel-
leinrichtung zum manuellen oder automatischen Verstel-
len der Kardierspaltweite zugeordnet ist. Damit kann bei-
spielsweise die Position der Garniturelemente in Bezug
auf die Trommel, oder umgekehrt, verändert werden.
Vorzugsweise erfolgt die Verstellung im Wesentlichen in
radialer Richtung der Trommel, sodass die Kardierspalt-
weite gleichmäßig verändert wird.
[0016] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der Karde ein
Garniturschleifgerät zugeordnet ist. Das Garniturschleif-
gerät ist dabei in der Lage, die Garnitur der Trommel
und/oder der Garniturelemente zu schleifen und damit
einerseits die Kardierspaltweite zu vergleichmässigen
und andererseits die Garniturzähne wieder zu schärfen.
[0017] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausführungsbeispielen beschrieben. Es zeigt:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Karde,

Figur 2 eine Anzeige- und Eingabevorrichtung für die
Eingabe von Basiswerten,

Figur 3 die Anzeige- und Eingabevorrichtung für die
Eingabe von Kardierspaltweiten und
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Figur 4 die Anzeige- und Eingabevorrichtung mit ei-
ner weiteren Anzeige.

[0018] Bei der nachfolgenden Beschreibung der dar-
gestellten Ausführungsbeispiele werden für Merkmale,
die in ihrer Ausgestaltung und/oder Wirkweise identisch
und/oder zumindest vergleichbar sind, gleiche Bezugs-
zeichen verwendet, auch wenn sie in unterschiedlichen
Ausführungsbeispielen gezeigt sind. Sofern diese nicht
nochmals detailliert erläutert werden, entspricht deren
Ausgestaltung und/oder Wirkweise der Ausgestaltung
und Wirkweise der vorstehend bereits beschriebenen
Merkmale.
[0019] In Figur 1 ist schematisch eine Karde 1 darge-
stellt. Die Karde 1 weist eine Trommel 2 auf, an deren
Umfang Garniturelemente, hier eine Speisewalze 3, De-
ckelstäbe 4 und eine Abnehmerwalze 5 angeordnet sind.
Die Trommel 2, die Speisewalze 3 und die Abnehmer-
walze 5 weisen an ihrem Umfang eine Garnitur auf. Eben-
so sind an den Deckelstäben 4 auf der der Trommel 2
zugewandten Seite Garnituren angebracht. Zwischen
den Garniturelementen ist ein Kardierspalt 6 vorgese-
hen, welcher in dieser Darstellung lediglich zwischen den
Deckelstäben 4 und der Trommel 2 dargestellt ist. Die
Breite des Kardierspaltes 6 wird als Kardierspaltweite W
bezeichnet.
[0020] Der Karde 1 ist eine Steuerung 7 zugeordnet,
welche den Betrieb der Karde 1 überwacht und steuert.
Die Steuerung 7 ist mit einer Anzeigevorrichtung 8 und
einer Eingabevorrichtung 9 verbunden. An der Anzeige-
vorrichtung 8 können Soll- und Ist-Werte der Maschinen-
daten angezeigt werden. Die Eingabevorrichtung 9 dient
einem Bediener zur Eingabe gewünschter Maschinen-
daten. Die Anzeigevorrichtung 8 und die Eingabevorrich-
tung 9 können auch in einem Gerät integriert sein, bei-
spielsweise mit einem Touchscreen.
Skizziert ist in Figur 1 weiterhin ein Garniturschleifgerät
10 dargestellt. Das Garniturschleifgerät 10 dient zum
Egalisieren und Schleifen der Garnituren. Es kann so-
wohl der Trommel 2 als auch der Speisewalze 3, den
Deckelstäben 4 oder der Abnehmerwalze 5 zugestellt
werden.
[0021] Die Garniturelemente und/oder die Trommel 2
können in ihrem Abstand zueinander verändert werden.
Hierzu weisen die zur verstellenden Bauteile, wie mit
Doppelpfeilen angedeutet, eine Verstelleinrichtung 11
auf. Durch die Verstelleinrichtung 11 kann der Abstand
der Speisewalze 3, Deckelstäbe 4 und/oder der Abneh-
merwalze 5 zur Trommel 2 verändert werden.
[0022] In Figur 2 ist eine Anzeige- und Eingabevorrich-
tung 8, 9 für die Eingabe von Basiswerten dargestellt. Es
wird dort angezeigt, welche Arten des Rohmaterials zur
Auswahl stehen. In diesem Beispiel hat der Bediener die
Wahl zwischen Baumwolle, Polyester oder einem sons-
tigen Rohmaterial. Durch das "X" in einem oberen Ein-
gabefeld 12 wird markiert, dass das zu kardierende Roh-
material Baumwolle ist. Außerdem hat der Bediener ge-
mäß dieser Darstellung die Möglichkeit die gewünschte

Produktionsmenge einzugeben. Hier wurde in dem ent-
sprechenden Eingabefeld 12 gewählt, dass die Produk-
tionsmenge 60 kg/h sein soll. Die Trommeldrehzahl und
die Deckelgeschwindigkeit wurden nicht ausgewählt.
Dies wird von der Steuerung 7 errechnet oder aus einer
entsprechenden Tabelle, basierend auf der Eingabe,
dass Baumwolle mit einer Produktionsmenge von 60
kg/h kardiert werden soll, ausgewählt. Wenn die Einga-
ben getätigt worden sind, kann der Bediener durch Druck
auf eine Bestätigungstaste 13 die Eingabe beenden.
[0023] In Figur 3 ist die Anzeige- und Eingabevorrich-
tung 8, 9 für die Eingabe von Kardierspaltweiten W dar-
gestellt. In diesem Ausführungsbeispiel werden die Kar-
dierspaltweiten W an drei Stellen C1, C2 und C3 gemes-
sen. Für jede dieser Messstellen C1, C2 und C3 wird von
der Steuerung 7 ein Soll-Wert vorgeschlagen. So beträgt
der Soll-Wert an der Stelle C1 0,275 mm, an der Stelle
C2 0,200 mm und an der Stelle C3 0,175 mm. Nachdem
die Trommel 2 und die Deckelstäbe 4 der Karde 1 relativ
breit sind, wird an den Stellen C1, C2 und C3 sowohl
links als auch rechts gemessen.
[0024] In diesem Ausführungsbeispiel haben sich da-
bei Ist-Werte ergeben, welche an der Stelle C1 0,300
mm, an der Stelle C2 0,175 mm und an der Stelle C3
0,175 mm betragen. Um eine Abweichung der Ist-Werte
von den Soll-Werten optisch erfassbar zu machen, wer-
den die Werte grafisch in Relation zueinander dargestellt.
Je mehr der Ist-Wert von dem Soll-Wert abweicht, desto
weiter entfernt von einer mittleren Stellung ist er ange-
ordnet. Wenn zumindest einer der Ist-Werte von dessen
Soll-Wert um einen vorgegebenen Maximal-Wert ab-
weicht, kann vorgesehen sein, dass von der Steuerung
der Produktionsbetrieb der Karde unterbunden wird.
[0025] So ist an der Stelle C1 zu sehen, dass die Ist-
Werte höher als die Soll-Werte sind. Dementsprechend
ist in der Grafik ein Balken für den Ist-Wert 14 in einem
oberen Toleranzfeld 15 angeordnet. Das obere Tole-
ranzfeld 15 bedeutet, dass die Kardierspaltweite W zu
groß ist. Dies kann negative Auswirkungen auf die Qua-
lität der Kardierung haben.
[0026] An der Stelle C2 hingegen ist die Kardierspalt-
weite W zu gering. Dementsprechend ist der den Ist-Wert
14 darstellende Balken in einem unteren Toleranzfeld 16
dargestellt. Dies bedeutet, dass eine Gefahr besteht,
dass die Garnituren von den Deckelstäben 4 und der
Trommel 2 zu nahe aneinander sind und es hierdurch zu
einer Kollision kommen kann, welche zu einer Beschä-
digung der Karde 1 führen könnte.
[0027] An der Stelle C3 hingegen sind die Ist-Werte 14
identisch mit dem Soll-Wert, weshalb der den Ist-Wert
14 darstellende Balken zwischen den beiden Toleranz-
feldern 15 und 16 dargestellt ist.
[0028] In Figur 4 ist schließlich eine weitere Darstel-
lung auf der Anzeige- und Eingabevorrichtung 8, 9 zu
sehen. Es ist daraus zu erkennen, dass das Rohmaterial
Baumwolle kardiert wird. Außerdem sind die Soll-Werte
für die Produktionsmenge, die Trommelgeschwindigkeit
und die Deckelgeschwindigkeit gleich den Ist-Werten 14.
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Dementsprechend ist der Balken für die Ist-Werte 14 zwi-
schen einem oberen Toleranzfeld 15 und einem unteren
Toleranzfeld 16 dargestellt. Eine Abweichung der Ist-
Werte 14 von den Soll-Werten kann durch die Grafik
schnell erkannt werden.
[0029] In der Darstellung der Figur 4 ist weiterhin zu
erkennen, dass eine Anzeige für einen nächsten Schleif-
zeitpunkt angezeigt wird. Der Ist-Wert 14 ist wiederum
als Balken dargestellt. Im Laufe der Zeit wandert er von
links nach rechts, wodurch zu erkennen ist, wieviel Zeit
noch bis zum nächsten Schleifen ist, bzw. wann etwa die
Zeit bis zum nächsten Schleifen der Garnituren abgelau-
fen sein wird. Der Bediener kann durch diese Anzeige
erkennen, ob er in Kürze das Schleifen an der Karde 1
durchführen muss oder ob noch längere Zeit vergehen
kann, bis dies der Fall ist. Das Schleifen oder Egalisieren
kann nach Erreichen des Endes dieser Schleifperiode
von der Steuerung 7 selbstständig eingeleitet und/oder
durchgeführt werden. Es ist aber natürlich auch möglich,
dass diese Arbeiten durch das Bedienungspersonal er-
folgen.
[0030] Selbstverständlich ist die Erfindung nicht auf die
dargestellte Grafik der Soll- und Ist-Werte eingeschränkt.
Andere grafische Darstellungen sind ohne weiteres mög-
lich. Wesentlich ist, dass bereits mit wenigen Angaben
die Steuerung 7 in der Lage ist, eine Einstellung der Kar-
de 1 durchzuführen und einen Status der Karde 1 ermit-
telt, aus dem erkennbar ist, ob die von der Steuerung 7
ermittelten Soll-Werte durch die entsprechenden Ist-
Werte eingehalten werden. Die Karde 1 ist damit in der
Lage weitgehend automatisch Einstellungen vorzuneh-
men, ohne dass der Bediener die Kontrolle über die Kar-
de 1 verliert.
[0031] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das dar-
gestellte und beschriebene Ausführungsbeispiel be-
schränkt. Abwandlungen im Rahmen der Patentansprü-
che sind ebenso möglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn sie in unterschiedlichen Ausführungs-
beispielen dargestellt und beschrieben sind.

Legende

[0032]

1 Karde
2 Trommel
3 Speisewalze
4 Deckelstäbe
5 Abnehmerwalze
6 Kardierspalt
7 Steuerung
8 Anzeigevorrichtung
9 Eingabevorrichtung
10 Garniturschleifgerät
11 Verstelleinrichtung
12 Eingabefeld
13 Bestätigungstaste
14 Ist-Wert

15 Oberes Toleranzfeld
16 Unteres Toleranzfeld

W Kardierspaltweite
C1, C2 und C3 Messstellen

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Karde (1) und zur
Einstellung eines Kardierspaltes (6) der Karde (1),
mit einer Steuerung (7),
mit einer Anzeige- und einer Eingabevorrichtung (8,
9) an der Karde (1) und
mit einer Trommel (2) mit einer Garnitur und
zumindest einem der Trommel (2) gegenüber ange-
ordneten Garniturelement, wobei zwischen der Gar-
nitur der Trommel (2) und dem Garniturelement ein
Kardierspalt (6) mit einer Kardierspaltweite (W) aus-
gebildet wird,
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:

- Eingabe eines zum Kardieren vorgesehenen
Rohmaterials in der Eingabevorrichtung (9),
- Eingabe einer vorgesehenen Produktions-
menge in der Eingabevorrichtung (9),
- Festlegung einer Soll-Kardierspaltweite,
- Ausgabe der Soll-Kardierspaltweite auf der An-
zeigevorrichtung (8)
- Ermittlung und Ausgabe einer Soll-Trommel-
drehzahl und/oder einer Soll-Deckelgeschwin-
digkeit auf der Anzeigevorrichtung (8).

2. Verfahren gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Soll-Zeitpunkt zum Egalisieren
und/oder Schleifen der Garnitur der Trommel (2)
und/oder des Garniturelementes, insbesondere in
Abhängigkeit der Produktionsmenge, ausgegeben
wird.

3. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerung (7), insbesondere von einer an der Karde
(1) angeordneten Maschinensteuerung, die Berech-
nung der Soll-Kardierspaltweite durchgeführt wird.

4. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerung (7), insbesondere von einer an der Karde
(1) angeordneten Maschinensteuerung, die Ausga-
be der Soll-Kardierspaltweite, der Soll-Trommel-
drehzahl, der Soll-Deckelgeschwindigkeit auf der
Anzeigevorrichtung (8) und/oder des Soll-Zeitpunkts
zum Egalisieren und/oder Schleifen veranlasst wird.

5. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
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Anzeigevorrichtung (8) eine Ist-Kardierspaltweite,
eine Ist-Trommeldrehzahl, eine Ist-Deckelge-
schwindigkeit und/oder eine Zeitspanne bis zum
oder seit dem Soll-Zeitpunkt zum Egalisieren
und/oder Schleifen ausgegeben wird.

6. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
Anzeigevorrichtung (8) in Relation zueinander die
Soll-Werte und die Ist-Werte (14) der Kardierspalt-
weite (W), der Trommeldrehzahl, der Deckelge-
schwindigkeit und/oder des Zeitpunkts zum Egali-
sieren und/oder Schleifen ausgegeben werden.

7. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerung (7) eine automatische Verstellung der
Kardierspaltweite (W) und/oder das automatische
Egalisieren und/oder Schleifen der Garnitur der
Trommel (2) und/oder des Garniturelementes ver-
anlasst wird.

8. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass von der
Steuerung (7) ein Produktionsbetrieb der Karde (1)
unterbunden wird, wenn zumindest einer der Ist-
Werte von dessen Soll-Wert um einen vorgegebe-
nen Maximal-Wert abweicht.

9. Karde

- mit einer Trommel (2) mit Garnitur und
- mit zumindest einem der Trommel (2) gegen-
über angeordneten Garniturelement, insbeson-
dere einer Speisewalze (3), einer Abnehmer-
walze (5) und/oder einem Deckelstab (4),
- wobei zwischen der Garnitur der Trommel (2)
und dem Garniturelement ein Kardierspalt (6)
mit einer Kardierspaltweite (W) ausgebildet ist,
- mit einer Steuerung (7) und
- mit einer an der Karde (1) angeordneten An-
zeige- und Eingabevorrichtung (8, 9), dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung (7), die
Anzeige- und die Eingabevorrichtung (8, 9) aus-
gebildet sind, um die Verfahrensschritte zumin-
dest eines der vorhergehenden Ansprüche aus-
zuführen.

10. Karde gemäß Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Karde (1) eine Verstelleinrichtung (11)
zum manuellen oder automatischen Verstellen der
Kardierspaltweite (W) zugeordnet ist.

11. Karde gemäß Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Karde (1) ein Garnitur-
schleifgerät (10) zugeordnet ist.
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