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(54) FASERFUHRUNGSELEMENT FUR EINE KARDE

(567) Die Erfindung bezieht sich auf ein Faserfiih-
rungselement (1) fir eine Karde (19) mit einem eine Fa-
serfihrungsflache (2) aufweisenden Fiihrungsabschnitt
(3) und zwei Halteabschnitten (4), wobei der Fiihrungs-
abschnitt (3) zwischen den Halteabschnitten (4) ange-
ordnet ist. Im Flhrungsabschnitt (3) sind zumindest ein

Warmeleitelement (6) und ein Temperatursensor (8) vor-
gesehen, wobei der Temperatursensor (8) mit dem War-
meleitelement (6) verbunden und das Warmeleitelement
(6) im Fihrungsabschnitt (3) flachenbiindig mit der Fas-
erfihrungsflache (2) befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Faserflihrungsele-
ment fur eine Karde sowie eine Karde. Das Faserfuh-
rungselement hat einen, eine Faserfiihrungsflache auf-
weisenden, Flhrungsabschnitt und zwei Halteabschnit-
te, wobei der Fiihrungsabschnitt zwischen den Halteab-
schnitten angeordnet ist.

[0002] In Spinnereivorbereitungsanlagen werden Kar-
den eingesetzt, welche verschiedenartige Arbeitsele-
mente zur Reinigung, Sortierung, Offnung, Kardierung,
etc. des zu verarbeitenden Fasermaterials enthalten. Da-
beiwerden die unterschiedlichsten Arten von Fasern ver-
arbeitet, darunter auch Baumwollfasern oder syntheti-
sche Fasern oder Gemische davon. In der Karde bildet
das Wanderdeckelaggregat zusammen mit der Trommel
die Hauptkardierzone und hat als Funktion die Aufldsung
der Flocken zu Einzelfasern, Ausscheidung von Verun-
reinigungen und Staub, Eliminierung von sehr kurzen Fa-
sern, die Aufldsung von Nissen und die Parallelisierung
der Fasern. In einer Trommeldrehrichtung gesehen be-
findet sich vor dem Wanderdeckelaggregat eine Vorkar-
dierzone und nach dem Wanderdeckelaggregat eine
Nachkardierzone, welche ebenfalls Reinigungs- und
Kardierelemente aufweisen. Zwischen den Reinigungs-
elementen oder auch im Ubergang von einer Kardierzo-
ne zur Nachsten sind der dusseren Oberflache der Trom-
mel Faserfihrungselemente angeordnet. Diese dienen
zur Fuhrung der Fasern, welche von der Trommel trans-
portiert werden. Die Fasern werden damit auf der Trom-
mel gehalten und auch die mit den Fasern mitgeschlepp-
te Luft ist damit einem eingeschrankten Austausch aus-
gesetzt. Durch die Bearbeitung des Fasermaterials ent-
steht aufgrund der Faserreibung Warme, welche sich in
einer Prozesstemperatur niederschlagt. Dabei ist die
Temperatur Uber einen Umfang der Trommel in der Re-
gel an derjenigen Stelle am héchsten, wo das Faserma-
terial die Hauptkardierzone verlasst, da normalerweise
ein in der Hauptkardierzone gebildeter Kardierspalt sich
vom Eintritt zum Austritt stetig verengt, wodurch die Kar-
dierarbeit zunimmt und damit auch die Warmeentwick-
lung.

[0003] Die zulassige Prozesstemperatur ist unter an-
derem abhangig vom zu verarbeitenden Fasermaterial.
Dabei liegt das Augenmerk auf den synthetischen Fa-
sern, auch Man Made Fasern (MMF) oder Chemiefasern
genannt. Zu den synthetischen Fasern zahlen unter an-
derem Polyamid, Polyester, Polyacryl und Elastan. Eine
wichtige Rolle fiir die Eigenschaften von polymeren
Werkstoffen spielt die sogenannte Glasubergangstem-
peratur. Sie ist eine der wichtigsten Kenngréssen der Po-
lymeren und vermittelt einen Anhaltspunkt Uber die
Formbestandigkeit des Kunststoffes bei Warmeeinwir-
kung. Die Glastibergangstemperatur ist die Temperatur,
bei der ganz oder teilweise amorphe Polymere von dem
hochviskosen oder gummielastischen, flexiblen Zustand
in den glasartigen oder hartelastischen, spréden Zustand
Ubergehen. Daher wird sie auch Erweichungstemperatur
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genannt. Jeder Kunststoff besitzt eine spezifische Glas-
Ubergangstemperatur, anhand derer er charakterisiert
werden kann. Es gibt keine eindeutige Definition fiir die
Erweichungstemperatur. Sie liegt in der Regel unterhalb
der Schmelztemperatur. Der Erweichungsbereich ist da-
durch erkennbar, dass bereits kleine dussere Beanspru-
chungen zu einer bleibenden Verformung fihren. Bei der
Faserbearbeitung, beispielsweise in einer Karde, darf
auf keinen Fall der Erweichungsbereich erreicht werden,
da sich dies negativ auf die spatere Verwendung der Fa-
sern auswirkt, beispielsweise bei einem Farbevorgang.
[0004] Im Gegensatz dazu ist jedoch nur bei einer gu-
ten Kardierung eine hohe Qualitat eines Kardenbandes
erreichbar. Dabei ist ein Kompromiss zwischen einer
Starke der Kardierung und einer Produktionsleistung not-
wendig, um die Prozesstemperatur in einem zulassigen
Bereich halten zu kénnen. Dazu ist es notwendig die im
Kardierprozess herrschenden Temperaturen zu kennen.
Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Ansatze
zur Bestimmung der Temperaturen in einer Karde be-
kannt. Beispielsweise offenbart die DE 10 2005 038 401
A1 die Anwendung eines Temperaturfihlers zur Mes-
sung der Temperatur der Oberflache der Trommel einer
Karde. Dabei ist der Temperaturfiihler in einem Abdeck-
element auf einer der Trommel abgewandten Seite des
Abdeckelementes angeordnet. Der Temperaturfiihler
wird zur Feststellung einer Temperaturanderung von ei-
nem Stillstand in eine Betriebsphase genutzt. Dabei wird
die Temperatur des Abdeckelements gemessen, welche
aufgrund der Anordnung in der Karde zum einen nicht
an der Stelle der héchsten Prozesstemperatur vorgese-
hen ist und zum anderen, aufgrund von Warmeuibergan-
gen zwischen einem Raum, in welchem sich das Faser-
material befindet und dem tatséchlichen Messort, nicht
der tatsachlichen Prozesstemperatur entspricht. Weiter
offenbart die EP 3431 642 A1 eine Temperaturmessung
an einem Wanderdeckel. Da ein Wanderdeckel jedoch
aufgrund seines Umlaufes im Wanderdeckelaggregat
nur kurzzeitig am Kardierprozess beteiligtist, kann damit
keine Uberwachung der Prozesstemperatur erreicht wer-
den.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Vorrichtung vorzuschlagen, welche eine zuverldssige
Messung von Prozesstemperaturen in einer Karde er-
moglicht.

[0006] Die Aufgabe wird durch die Merkmale im kenn-
zeichnenden Teil des unabhangigen Patentanspruchs
geldst. Zur Losung der Aufgabe wird ein Faserflihrungs-
element flr eine Karde mit einem eine Faserflihrungs-
flache aufweisenden Fiihrungsabschnitt und zwei Halte-
abschnitten vorgeschlagen, wobei der Fihrungsab-
schnitt zwischen den Halteabschnitten angeordnet ist.
Im Fihrungsabschnitt sind zumindest ein Warmeleitele-
ment und ein Temperatursensor vorgesehen, wobei der
Temperatursensor mit dem Warmeleitelement verbun-
den und das Warmeleitelement im Fihrungsabschnitt
flachenbilindig mit der Faserflihrungsflache befestigt ist.
Ein flachenbiindiger Einbau des Warmeleitelements in
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den Fihrungsabschnitt bewirkt, dass das Warmeleitele-
ment einen Teil der Faserfiihrungsflache bildet. Dabei
besteht lediglich ein Ubergang von einem Material zu
einem anderen. Die Formgebung und die Art des Ein-
baus werden jedoch so gewahlt, dass sich weder Kanten
noch andere geometrische Ubergange bilden. Dadurch
kénnen Faseranhaftungen am Ubergang vom Fiihrungs-
abschnitt zum Warmeleitelement vermieden werden und
das Warmeleitelement wird Teil der Faserfiihrungsfla-
che. Die unmittelbar beim Warmeleitelement herrschen-
den Prozesstemperaturen werden vom Warmeleitele-
ment aufgenommen und durch den Temperatursensor
erfasst. Fur einen flachenbiindigen Einbau des Warme-
leitelements in das Faserflihrungselements ist im Fih-
rungsabschnitt beispielsweise eine der Form des War-
meleitelements entsprechende Offnung vorgesehen.
Das Warmeleitelement wird in diese Offnung eingefiigt
und befestigt. Die Befestigung kann beispielsweise
durch Kleben, Schrauben oder Einpressen erfolgen.
[0007] Durch den vorgesehenen Einbau des Warme-
leitelements wird erreicht, dass eine Temperaturmes-
sung unabhangig von der Bauweise des Faserfiihrungs-
elements mdglich ist. Weder ein fir das Faserfiihrungs-
element verwendetes Material noch die konstruktive Ge-
staltung des Faserflihrungselements haben einen Ein-
fluss auf eine gemessene Temperatur. Abhangig vom
Einsatzort eines Faserfiihrungselements werden diese
als einfache Bleche oder als Blechkonstruktionen mit
Verstarkungsrippen oder als Stranggussprofile gefertigt.
Die Geometrie des Faserfiihrungselements hat einen
Einfluss auf die Ableitung der auf das Faserflihrungse-
lement einwirkenden Prozesswarme. Das Faserfih-
rungselement wird also gekihlt, was vorteilhaft fir die
Formstabilitat des Faserfihrungselements ist, jedoch ei-
ne nicht festzustellende Differenz zwischen der Prozes-
stemperatur und einer Oberflachentemperatur des Fas-
erfihrungselements ergibt. Durch einen Einbau eines
Warmeleitelements, welches eine wesentlich hoéhere
Warmeleitfahigkeit als das Material des Faserfiihrungs-
elements aufweist, ist ein vernachlassigbarer Unter-
schied zwischen einer gemessenen Temperatur und der
in einer Umgebung der Faserflihrungsflache herrschen-
den Prozesstemperatur gegeben.

[0008] Als Temperatursensor eignet sich unter ande-
ren beispielsweise ein Widerstandsthermometer in einer
Ausfiihrung eines Pt100-Sensors. Die messtechnische
Basis ist ein Platin-Prazisionswiderstand, der seinen
elektrischen Widerstand in Abhangigkeit von der Tem-
peratur andert. Der Messwiderstand kann als Dlinn-
schicht-Element oder als Draht-Widerstand ausgefiihrt
sein. Durch den Werkstoff Platin ist er sehr langzeitstabil.
Der Pt100 Messwiderstand hat bei einer Temperatur von
0 °C einen Nennwiderstand von 100 Ohm. Pt100 Wider-
standsthermometer basieren auf einem Widerstand,
dessen elektrischer Widerstandswert mit steigender
Temperatur ansteigt. Sie liefern Uber weite Messberei-
che exakte Ergebnisse und sind zudem sehr langzeitsta-
bil. Der Messwiderstand ist im Warmeleitelement mog-
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lichst nahe der Faserfiihrungsflache eingebaut.

[0009] Vorteilhafterweise ist zwischen dem Warmelei-
telement und dem Fihrungsabschnitt eine thermische
Isolation vorgesehen. Durch die thermische Isolation
wird ein Warmeabfluss vom Warmeleitelement zum Fuih-
rungsabschnitt des Faserfiihrungselements vermieden.
Das Warmeleitelement wird somit nicht gekihlt und leitet
die tatsachliche Prozesstemperatur an den Temperatur-
sensor weiter. Durch einen Einsatz der thermischen Iso-
lation zwischen dem Warmeleitelement und dem Fuh-
rungsabschnitt ergibt sich die Mdglichkeit einer Kon-
struktion des Faserfihrungselements ohne Berticksich-
tigung der Temperaturmessung in Bezug auf Gestaltung
und Befestigung oder Materialwahl des Faserflihrungs-
elements.

[0010] Bevorzugterweise ist die thermische Isolation
aus Kunststoff oder Holz gefertigt. Als Kriterium fir die
Materialwahl der thermischen Isolation ist die Warmeleit-
fahigkeitbestimmend. Um einen Abfluss der Warme vom
Warmeleitelement zum Faserfihrungselement mog-
lichst gering zu halten respektive auszuschliessen, ist
ein Material mit einer Warmeleitfahigkeit unter 0.1 Watt
pro Meter und Kelvin bei 20 Grad Celsius von Vorteil. Im
Gegensatz dazu ist das Warmeleitelement bevorzugter-
weise aus Kupfer gefertigt. Das Material des Warmelei-
telements soll eine moglichst hohe Warmeleitfahigkeit
aufweisen, um mit dem Temperatursensor die Prozess-
temperatur des an der Faserfuhrungsflache vorbeige-
fuhrten Faser-Luft-Gemisches erfassen zu kénnen. Zu-
gleich ist auf eine Abriebfestigkeit des Materials Wert zu
legen, um einem hohen Verschleiss entgegenzuwirken.
Eine hohe Warmeleitfahigkeit kann auch durch eine Be-
schichtung mit Edelmetallen wie Gold oder Silber erreicht
werden.

[0011] Vorteilhafterweise weist der Fiihrungsabschnitt
eine Vertiefung zur Aufnahme des Warmeleitelements
auf und die Vertiefung ist mit einer der Faserflihrungs-
flache gegeniiberliegenden Seite des Faserfiihrungse-
lements durch eine Durchgangséffnung verbunden.
Durchdie Vertiefung wird eine hohe Passgenauigkeit des
Warmeleitelements erreicht, was einen flichenbiindigen
Einbau begiinstigt. Durch die Kombination der Vertiefung
mit der Durchgangso6ffnung ergeben sich einfache Mdg-
lichkeiten der Befestigung des Warmeleitelements am
Faserfihrungselement und es wird auch bei einer gros-
seren Ausdehnung des Warmeleitelements eine minima-
le Schwachung der Formbestandigkeit des Faserfiih-
rungselements erreicht. Bevorzugterweise ist das War-
meleitelement mit einem Befestigungselement mit dem
FlUhrungsabschnitt verbunden. Das Warmeleitelement
wird entsprechend den Abmessungen der Vertiefung
ausgeformt, sodass entweder das Warmeleitelement
selbst einen Abschnitt aufweist, welcher durch die Durch-
gangsoffnung greift, oder es wird ein Befestigungsele-
ment verwendet, welches durch die Befestigungséffnung
in das Warmeleitelement eingreift. Auch ist ein einfacher
Austausch des Warmeleitelements bei einem notwendi-
gen Ersatz, beispielsweise bedingt durch Verschleiss auf
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einer die Faserfihrungsflache bildenden Seite des War-
meleitelements.

[0012] Vorteilhafterweise weist das Warmeleitelement
ein Innengewinde zur Aufnahme des Temperatursen-
sors auf. Mit einer Schraubverbindung zwischen dem
Temperatursensor und dem Warmeleitelement wird ein
Austausch eines der beiden Bauteile unter Beibehaltung
des anderen Bauteils moglich.

[0013] Dabeiergibtsich auch die Moglichkeitden Tem-
peratursensor als Befestigungselement auszubilden.
Vorteilhafterweise weist der Temperatursensor eine ge-
gen das Warmeleitelement gerichtete Schulter auf, wo-
bei die Schulter eine gréssere Ausdehnung als die Weite
der Durchgangso6ffnung aufweist. Damit kann das War-
meleitelement mit dem Temperatursensor durch die
Durchgangsoffnung ohne ein zusatzliches Befestigungs-
element verspannt werden. Bevorzugterweise weist die
Durchgangséffnung einen Sechskant-Querschnitt auf.
Bei einer entsprechenden Ausfiihrung des Warmeleite-
lements wird bei einem Einschrauben des Temperatur-
sensors ein Mitdrehen des Warmeleitelements vermie-
den und ein Einsatz eines Spezialwerkzeugs zur Ver-
spannung des Warmeleitelements mit dem Temperatur-
sensor unnétig. Alternativ sind auch andere nicht kreis-
férmige geometrische Formen oder einer Verdrehsiche-
rung von ineinandergreifenden Elementen denkbar.
[0014] Vorteilhafterweise ist zur Verspannung des
Warmeleitelements im Fihrungsabschnitt ein Federpa-
ket vorgesehen. Durch eine Verwendung eines Feder-
paketes wird eine sichere Verspannung auch bei gros-
seren Temperaturschwankungen der Bauteile sicherge-
stellt. Wodurch auch ein temperaturunabhéangiger fla-
chenbiindiger Sitz des Warmeleitelements im Fiihrungs-
abschnitt gewahrleistet ist. Beispielsweise werden zur
Bildung des Federpaketes Tellerfedern genutzt.

[0015] Durch eine Befestigung der thermischen Isola-
tion am Warmeleitelement ergeben sich fir die Montage
oder den Austausch des Warmeleitelements Vorteile.
Die Befestigung kann beispielweise durch Kleben oder
Aufpressen erfolgen.

[0016] In einer alternativen Ausfiihrung ist die Befes-
tigung des Warmeleitelements im Fihrungsabschnitt
durch eine Klipsverbindung vorgesehen. Dadurch wird
erreicht, dass das Warmeleitelement unabhangig vom
Temperatursensor oder einem zusatzlichen Befesti-
gungselement am Fihrungsabschnitt gehalten ist. Es
kann ein Anbringen des Warmeleitelements am Fh-
rungsabschnitt vorgenommen werden mit der Moglich-
keit einer Nachbearbeitung der Faserfihrungsflache.
Weiter hat die Klipsverbindung dieselbe Wirkung wie ein
Federpaket und gewahrleiste auch bei einer temperatur-
bedingten Ausdehnung der Bauteile eine sichere Verbin-
dung des Warmeleitelements mit dem Fuihrungsab-
schnitt des Faserflihrungselements.

[0017] Weiter wird eine Karde mit einer zwischen zwei
Seitenschilden angeordneten Trommel und einer gegen-
Uber einer dusseren Oberflaiche der Trommel angeord-
neten Hauptkardierzone und einem Faserflihrungsele-
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ment nach obiger Beschreibung vorgeschlagen, wobei
das Faserfihrungselement gegeniuber der &usseren
Oberflache der Trommel in einer Drehrichtung der Trom-
mel gesehen anschliessend an die Hauptkardierzone an-
geordnet ist. Alternativ oder zusatzlich kann das Faser-
fuhrungselement gegenulber der dusseren Oberflache
der Trommelin einer Drehrichtung der Trommel gesehen
vor der Hauptkardierzone angeordnet sein. Die Verwen-
dung des Faserfliihrungselementes hat den Vorteil, dass
es an verschiedensten Stellen am Umfang der Trommel
eingesetzt werden kann, ohne einen Verarbeitungspro-
zess der Fasern negativ zu beeinflussen. Es ergibt sich
die Moglichkeit eine Messung der Prozesstemperaturam
Ort der héchsten zu erwartenden Temperatur einzuset-
zen. Bevorzugterweise ist das Faserfiihrungselement
mit den Halteabschnitten auf den Seitenschilden abge-
stutzt und mit Halteelementen befestigt.

[0018] Mitdem Wissen derhdchsteninder Karde herr-
schenden Prozesstemperatur kann der Betrieb der Kar-
de auf die zu bearbeitenden Fasern und die Anforderun-
gen an die Qualitat abgestimmt werden. Aufgrund der
Prozesstemperatur kann eine Bearbeitung des Faser-
materials durch eine Verstellung des Kardierspaltes und
eine entsprechende Anpassung der Produktionshdhe,
beispielsweise durch Verandern einer Drehzahl der
Trommel, in einem optimalen Betriebspunkt erfolgen. Im
Weiteren ist ein Wissen zum Verlauf der Prozesstempe-
ratur auch fiir verschiedene Einstellungen von Bauteilen
der Karde hilfreich und ermdglicht eine Verbesserung
von Qualitat und Produktion.

[0019] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
beispielhaften Ausfiihrungsformen erklart und durch Fi-
guren naher erlautert. Es zeigen

Figur 1 schematische Darstellung einer ersten Aus-
fuhrungsform  eines Faserflihrungsele-
ments;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 der ersten Aus-
fuhrungsform;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 einer zweiten
Ausfihrungsform;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 einer dritten Aus-
fuhrungsform;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 einer vierten Aus-
fuhrungsform;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 einer flinften Aus-
fuhrungsform;

schematische Schnittdarstellung an einer
Stelle X-X nach der Figur 1 einer sechsten
Ausfihrungsform;

schematische Ansichtan einer Stelle Y-Y der
Ausfiihrungsform nach der Figur 7;
schematische Darstellung einer Seitenan-

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9



7 EP 4 368 754 A1 8

sicht einer Karde und
schematische Darstellung einer Draufsicht
einer Karde.

Figur 10

[0020] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner ersten Ausfihrungsform eines Faserflihrungsele-
ments 1 mit einer Faserfiihrungsflache 2 und einer der
Faserfuhrungsflache 2 gegeniiberliegenden Seite 13.
Das Faserfliihrungselements 1 weist in seiner Langsaus-
dehung zwei Halteabschnitte 4. In den Halteabschnitten
4 ist jeweils ein Halteelement 5 angeordnet. Zwischen
den Halteabschnitten 4 ist ein Fiihrungsabschnitt 3 vor-
gesehen. Im Fihrungsabschnitt 3 ist ein Warmeleitele-
ment 6 eingebaut, wobei das Warmeleitelement 6 fla-
chenbiindig mit der Faserfihrungsflache 2 verbaut ist.
[0021] Figur 2 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 der ersten Aus-
fuhrungsform des Faserfihrungselements 1. Darin ist
der flachenbiindige Einbau des Warmeleitelements 6 in
das Faserfuihrungselement 1 ersichtlich. Auf der gegen-
Uberliegenden Seite 13 der Faserfiihrungsflache 2 istein
Temperatursensor 8 in das Warmeleitelement 6 einge-
baut. Das Warmeleitelement 6 ist im Faserflihrungsele-
ment 1 durch Kleben oder Pressen oder eine entspre-
chende Schraubverbindung gehalten.

[0022] Figur 3 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 einer zweiten
Ausfiihrungsform des Faserfiihrungselements 1. Darin
ist der flachenbiindige Einbau des Warmeleitelements 6
in das Faserfiihrungselement 1 ersichtlich. Auf der ge-
genuberliegenden Seite 13 der Faserfihrungsflache 2
ist ein Temperatursensor 8 in das Warmeleitelement 6
eingebaut. Zusatzlich ist zwischen dem Warmeleitele-
ment 6 und dem Faserfiihrungselement 1 eine thermi-
sche Isolation 11 eingeschoben. Zwischen der thermi-
schen Isolation 11 und dem Faserfiihrungselement 1 wie
auch zwischen dem Warmeleitelement 6 und dem Fas-
erfiihrungselement 1 ist ebenfalls eine Verbindung durch
Kleben, Pressen oder Schrauben vorgesehen.

[0023] Figur4 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 einer dritten
Ausfiihrungsform des Faserfihrungselements 1. Im Fa-
serfiihrungselement 1 ist eine Vertiefung 12 zur Aufnah-
me der thermischen Isolation 11 und des Warmeleitele-
ments 6 gezeigt. Die Vertiefung 12 ist tber einer Durch-
gangso6ffnung 14 mit einer Weite 15 mit der der Faser-
fuhrungsflache 2 gegenilberliegenden Seite 13 verbun-
den. Das Warmeleitelement 6 ist durch die Durchgangs-
6ffnung 14 hindurchgefiihrt und mit einem Befestigungs-
element 16 am Faserfiihrungselement 1 gehalten. Die
Formgebung der thermischen Isolation 11 und des War-
meleitelements 6 ist derart auf die Vertiefung 12 abge-
stimmt, dass sich ein mit der Faserflihrungsflache 2 fla-
chenbiindiger Einbau ergibt. Im Warmeleitelement 6 ist
ein Temperatursensor 8 eingebaut.

[0024] Figur 5 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 einer vierten
Ausfiihrungsform des Faserfihrungselements 1. Im Fa-
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serfiihrungselement 1 ist eine Vertiefung 12 zur Aufnah-
me der thermischen Isolation 11 und des Warmeleitele-
ments 6 gezeigt. Die Vertiefung 12 ist iber eine Durch-
gangsoffnung 14 mit einer Weite 15 mit der der Faser-
fuhrungsflache 2 gegeniberliegenden Seite 13 verbun-
den. Im Gegensatz zur dritten Ausfiihrungsform greift
das Warmeleitelement 6 nicht durch die Durchgangsoff-
nung 14 hindurch und weist ein zur gegentiberliegenden
Seite 13 offenes Innengewinde 7 auf. Anstelle des Be-
festigungselements 16 nach Figur 4 ist der Temperatur-
sensor 8 als Halterung fir das Warmeleitelement 6 aus-
gebildet. Der Temperatursensor 8 verfligt tGber ein Aus-
sengewinde und eine Schulter 9, wobei die Schulter 9
eine Ausdehnung 10 aufweist, welche grésser ist als die
Weite 15 der Durchgangsoéffnung 14 im Faserflihrungs-
element 1.

[0025] Figur 6 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 einer flinften
Ausfihrungsform des Faserfiihrungselements 1. Im Fa-
serfiihrungselement 1 ist eine Vertiefung 12 zur Aufnah-
me der thermischen Isolation 11 und des Warmeleitele-
ments 6 gezeigt. Die Vertiefung 12 ist tber einer Durch-
gangsoffnung 14 mit einer Weite 15 mit der der Faser-
fuhrungsflache 2 gegeniberliegenden Seite 13 verbun-
den. Das Warmeleitelement 6 istderart ausgebildet, dass
es ausgehend von der Faserfiihrungsflache 2 lber die
Durchgangs6ffnung 14 hinausragt und mit entsprechend
in der gegenuberliegenden Seite 13 vorgesehenen ge-
ometrischen Formen eine Klipsverbindung 17 eingeht.
Im Warmeleitelement 6 ist ein Temperatursensor 8 ein-
gebaut.

[0026] Figur 7 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung an einer Stelle X-X nach der Figur 1 einer sechsten
Ausfihrungsform des Faserfilhrungselements 1. Im Fa-
serfiihrungselement 1 ist eine Vertiefung 12 zur Aufnah-
me der thermischen Isolation 11 und des Warmeleitele-
ments 6 gezeigt. Die Vertiefung 12 ist (iber eine Durch-
gangsoffnung 14 mit einer Weite 15 mit der der Faser-
fuhrungsflache 2 gegeniberliegenden Seite 13 verbun-
den. Das Warmeleitelement 6 greift durch die Durch-
gangso6ffnung 14 hindurch und weist ein zur gegentber-
liegenden Seite 13 offenes Innengewinde 7 auf. Zwi-
schen dem Warmeleitelement 6 und dem
Temperatursensor 8istein Federpaket 18 eingefligt. Das
Federpaket 18 ist beispielhaft bestehend aus einer obe-
ren und unteren Scheibe und zwei zwischen den Schei-
ben angeordneten Tellerfedern gezeigt. Durch ein Ein-
schrauben des Temperatursensors 8 in das Innengewin-
de 7 des Warmeleitelements 6 wird einerseits das War-
meleitelement 6 zusammen mit der thermischen Isolati-
on 11 in die Vertiefung 12 gezogen und das Federpaket
18 gespannt.

[0027] Figur 8 zeigt eine schematische Ansicht an ei-
ner Stelle Y-Y der Ausfiihrungsform nach der Figur 7 des
Faserfihrungselements 1. Die thermische Isolation 11
wie auch das Warmeleitelement 6 sind in dieser Darstel-
lung beispielhaft in einer sechseckigen Form gezeigt. Da
auch die Durchgangsoéffnung 14 denselben Querschnitt
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aufweist, wird beim Einschrauben des Temperatursen-
sors 8 in das Innengewinde 7 des Warmeleitelements 6
eine Verdrehung des Warmeleitelements 6 verhindert
und eine Befestigung des Warmeleitelements 6 kann al-
leine durch eine Drehung des Temperatursensors 8 er-
reicht werden.

[0028] Figur 9 zeigt eine Seitenansicht eine Karde 19
in schematischer Darstellung. Zu kardierendes Faser-
material 20, das aus Naturfasern oder synthetischen Fa-
sern oder Mischungen derselben bestehen kann, wird in
Form von aufgeldsten und gereinigten Flocken in einen
Fillschacht (nicht gezeigt) eingespeist, von einer Ein-
laufpartie 21 Gbernommen und einem Tambour bzw. ei-
ner Trommel 22 (ibergeben. Die Einlaufpartie 21 kann
dabei mehrere Vorreisserwalzen aufweisen (beispielhaft
sind drei Vorreisserwalzen gezeigt) und ibergibt das als
Wattevorlage Gbernommene Fasermaterial 20 an die
Trommel 22. Die Trommel 22 dreht um eine Tromme-
lachse 23 und transportiert an ihrem Umfang die Fasern
in einer Drehrichtung 25. Das Fasermaterial 20 wird auf
der Trommel 22 aufgel6st, und die einzelnen Fasern wer-
den parallelisiert. Dieser Vorgang geschieht durch das
Zusammenwirken von Trommel 22 und Wanderdeckel-
aggregat 33 in einer Hauptkardierzone 27, respektive
das Zusammenwirken von Trommel 22 und Kardier- so-
wie Reinigungselementen, die in einer Vorkardierzone
26 und einer Nachkardierzone 28 angeordnet sind. Das
in der Hauptkardierzone 27 angeordnete Wanderdecke-
laggregat 33 besteht aus einer Vielzahl von Wanderde-
ckeln 34, welche tGber Umlenkrollen 36 in einer Arbeits-
richtung 35 endlos umlaufen. Bei jedem Umlauf werden
die Wanderdeckel 34 entlang einer dusseren Oberflache
der Trommel 22 gefiihrt. Weiter ist eine Unterkardierzone
32 gezeigt, welche mit Bearbeitungselementen fiir das
Fasermaterial 20 oder die Bearbeitung der dusseren
Oberflache der Trommel 22 genutzt werden kann. In den
Ubergéngen zwischen den einzelnen Kardierzonen 26,
27, 28, 32 sind der dusseren Oberflache der Trommel
22 gegenuberliegend Faserfihrungselemente 1 ange-
ordnet. Jedes dieser Faserfiihrungselemente 1 kann in
einer oben beschriebenen Ausfiihrungsform mit zumin-
dest einem Temperatursensor ausgeristet sein. Da-
durch kann eine Prozesstemperatur entlang der dusse-
ren Oberflache der Trommel 22 verfolgt und die Karde
19 entsprechend optimiert gesteuert werden. Die um die
Trommel 22 angeordneten Bauelemente wie auch die
Trommel 22 selbst sind in seitlich der Trommel 22 ange-
ordneten Seitenschilden 37 gehalten.

[0029] Nachdem die Fasern zum Teil mehrere Umlau-
fe auf der Trommel 22 durchgefiihrt haben, werden sie
durch einen Abnehmer 29 von der Trommel 22 in Form
eines Faservlieses 31 abgenommen und einer Auslauf-
partie 30 zugefihrt. Die Auslaufpartie 30 bewirkt eine
Ubernahme des Faservlieses 31 vom Abnehmer 29 und
fihrtdas Faservlies 31 aus derKarde 1. Die Auslaufpartie
30 umfasst eine Abnahmewalze, welche die Abnahme
des Faservlieses von dem Abnehmer 29 bewirkt, sowie
ein nachfolgendes Quetschwalzenpaar. Anschliessend
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an die Auslaufpartie 30, respektive das Quetschwalzen-
paar kann das Faservlies einer weitergehenden Behand-
lung zugeflhrt oder aufgerollt werden. Zusatzlich kann
die Auslaufpartie 29 im Anschluss an ein Quetschwal-
zenpaar ein quer zum Faservlies verlaufendes Forder-
band enthalten. Durch ein derartiges Foérderband wird
das Faservlies zusammengefiihrt und zu einem Karden-
band oder Faserband geformt, welches in Kannen ab-
gelegt werden kann.

[0030] Figur 5 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Draufsicht einer Karde 19 mit einer Trommel 22 und
einem gegenuliber der Trommel 22 angeordneten Faser-
fuhrungselement 1. Das Faserfuhrungselement 1 weist
zwei Halteabschnitte 4 und einen zwischen den Halte-
abschnitten 4 angeordneten Fihrungsabschnitt 3 auf.
Die Trommel 22 weist eine Trommelachse 23 auf und ist
an ihrem ausseren Umfang mit einer Trommelgarnitur
24 versehen. Das Faserfiihrungselement 1 ist an den
Halteabschnitten 4 auf seitlich der Trommel 22 angeord-
neten Seitenschilden 37 durch Halteelemente 5 befes-
tigt. Die Trommel 22 ist mit ihrer Trommelachse 23 in
den Seitenschilden 37 drehbar gehalten. Mit der Trom-
melgarnitur 24 wird Fasermaterial 20 unter dem Faser-
fuhrungselement 1 hindurch transportiert und durch die
Faserfihrungsflache 2 des Faserfiihrungselements 1
gefuihrt. Auf einer der Faserfihrungsflache 2 gegentiber-
liegenden Seite 13 des Faserfiihrungselements 1 sind
Temperatursensoren 8 angeordnet. Das Faserflihrungs-
element 1 ist gemass einer der vorher beschriebenen
Ausfihrungsformen vorgesehen, wodurch der Tempe-
ratursensor 8 in ein Warmeleitelement 6 (siehe Fig. 1 bis
8) eingreift und die Bestimmung einer Prozesstempera-
turim Fasermaterial 20 an der Stelle des jeweiligen Tem-
peratursensors 8 ermdglicht.

[0031] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn diese in unterschiedlichen Ausflih-
rungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Legende
[0032]

Faserfiihrungselement
Faserfliihrungsflache
Fihrungsabschnitt
Halteabschnitt
Halteelement
Warmeleitelement
Innengewinde
Temperatursensor
Schulter

10  Ausdehnung Schulter
11 Thermische Isolation
12 Vertiefung

13  Gegenlberliegende Seite

0O~NO O WN =

©
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14  Durchgangsoéffnung

15  Weite Durchgangsoéffnung
16  Befestigungselement
17  Klipsverbindung

18 Federpaket

19 Karde

20 Fasermaterial

21 Einlaufpartie

22 Trommel

23  Trommelachse

24  Trommelgarnitur

25  Drehrichtung

26  Vorkardierzone

27  Hauptkardierzone

28  Nachkardierzone

29  Abnehmer

30 Auslaufpartie

31  Faserband

32  Unterkardierzone

33  Wanderdeckelaggregat
34  Wanderdeckel

35  Arbeitsrichtung

36  Umlenkrolle

37  Seitenschild
Patentanspriiche

1. Faserfihrungselement (1) fur eine Karde (19) mit

einem eine Faserfiihrungsflache (2) aufweisenden
Fihrungsabschnitt (3) und zwei Halteabschnitten
(4), wobei der Fuhrungsabschnitt (3) zwischen den
Halteabschnitten (4) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Fihrungsabschnitt (3) zu-
mindest ein Warmeleitelement (6) und ein Tempe-
ratursensor (8) vorgesehen sind, wobei der Tempe-
ratursensor (8) mit dem Warmeleitelement (6) ver-
bunden und das Warmeleitelement (6) im Fiihrungs-
abschnitt (3) flachenbiindig mit der Faserfihrungs-
flache (2) befestigt ist.

Faserfiihrungselement (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem War-
meleitelement (6) und dem Fiihrungsabschnitt (3)
eine thermische Isolation (11) vorgesehen ist.

Faserfliihrungselement (1) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die thermische Isola-
tion (11) aus Kunststoff oder Holz gefertigt ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Warmeleitelement (6) aus Kupfer
gefertigt ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fiihrungsabschnitt (3) eine Ver-
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10.

1.

12.

13.

tiefung (12) zur Aufnahme des Warmeleitelements
(6) aufweist und die Vertiefung (12) mit einer der
Faserfiihrungsflache (2) gegeniiberliegenden Seite
(13) des Faserfuhrungselements (1) durch eine
Durchgangsoffnung (14) verbunden ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Warmeleitelement (6) mit einem
Befestigungselement (16) mit dem Fihrungsab-
schnitt (3) verbunden ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Warmeleitelement (6) ein Innen-
gewinde (7) zur Aufnahme des Temperatursensors
(8) aufweist.

Faserfiihrungselement (1) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Temperatur-
sensor (8) als Befestigungselement (16) ausgebildet
istund eine gegen das Warmeleitelement (6) gerich-
tete Schulter (9) aufweist, wobei die Schulter (9) eine
grossere Ausdehnung (10) als eine Weite (15) der
Durchgangsoffnung (14) aufweist.

Faserfiihrungselement (1) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchgangsoff-
nung (14) einen Sechskant-Querschnitt aufweist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Verspannung des Warmeleite-
lements (6) im Fihrungsabschnitt (3) ein Federpaket
(18) vorgesehen ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermische Isolation (11) am
Warmeleitelement (6) befestigt ist.

Faserfiihrungselement (1) nach zumindest einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befestigung des Warmeleitele-
ments (6) im Fihrungsabschnitt (3) durch eine Klips-
verbindung (17) vorgesehen ist.

Karde (19) mit einer zwischen zwei Seitenschilden
(37) angeordneten Trommel (22) und einer gegen-
Uber einer ausseren Oberflache der Trommel (22)
angeordneten Hauptkardierzone (27) und einem Fa-
serfuhrungselement (1), dadurch gekennzeichnet,
dass das Faserfiihrungselement (1) gegenuber der
ausseren Oberflache der Trommel (22) in einer
Drehrichtung (25) der Trommel (22) gesehen an-
schliessend an die Hauptkardierzone (27) angeord-
net ist und dass das Faserfiihrungselement (1) nach
zumindest einem der Anspriiche 1 bis 12 ausgefuhrt
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ist.

Karde () mit einer zwischen zwei Seitenschilden (37)
angeordneten Trommel (22) und einer gegeniber
einer dusseren Oberflache der Trommel (22) ange-
ordneten Hauptkardierzone (27) und einem Faser-
fuhrungselement (1), dadurch gekennzeichnet,
dass das Faserfiihrungselement (1) gegeniiber der
ausseren Oberflache der Trommel (22) in einer
Drehrichtung (25) der Trommel (22) gesehen vor der
Hauptkardierzone (27) angeordnet ist und dass das
Faserflihrungselement (1) nach zumindest einem
der Anspriiche 1 bis 12 ausgefiihrt ist.

Karde (19) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Faserfiihrungselement (1)
mit den Halteabschnitten (4) auf den Seitenschilden
(37) abgestuitzt und mit Halteelementen (5) befestigt
ist.
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