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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Einrichtung fiir das Behandeln von
Textilfasern, nach dem Oberbegriff der Patentanspru-
che 1 und 2.

[0002] Bei der Fertigung von ringférmigen Auflése-
walzen der vorgenannten Art ist es Ublich, zur Vermei-
dung von kostspieligen einstlickigen Stahlring-Stahl-
zahndraht-Ausflihrungen den Stahlzahndraht mit sei-
nem Ful} in einer an der Oberflache des Rings vorge-
sehenen schraubenwendelférmigen Nut durch Einzie-
hen festzulegen. Die Ausbildung des Rings aus Alumi-
nium hat sich dabei als glinstiger erwiesen als die aus
Stahl, da bei Verwendung von Aluminium durch Druck-
beaufschlagung des Bereichs der Nut eine sicherere
Verankerung des Drahts gewahrleistet ist. Problema-
tisch ist allerdings die im Anschluf an die Herstellung
der Ring-Stahldraht-Einheit erforderliche Hartung der
Spitzen der aufgezogenen Drahte z. B. durch elektro-
chemische Beschichtung. Ferner sind Verfahren nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 aus der WO
91/15605 bekannt. Femer ist aus derWO 94/05837 eine
Aufldsewalze bekannt, bei der die duReren Teile der Be-
arbeitungselemente mit einer reibungsverringernden
Beschichtung versehen sind.

[0003] Ein Verfahren mitden Merkmalen des Oberbe-
griffs des Patentanspruchs 1 istin der US 4,211,583 an-
gegeben.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, mit dessen Hilfe unter Beseiti-
gung der genannten Nachteile auf relativ einfache Wei-
se Aufldsewalzen bzw. Rundkdmme von Kdmmaschi-
nen mit vergleichsweise héheren Standzeiten herstell-
bar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die in den kenn-
zeichnenden Teilen der Anspruche 1 und 2 angegebe-
nen Weiterbildungen der bekannten Verfahren gelost.
Auf diese Weise geschaffene Auflésewalzen zeichnen
sich durch hohe Verschleilfestigkeit der Sdgezahnspit-
zen auch Uber verhaltnismaRig lange Einsatzzeiten aus.
Dies gilt auch fir Rundkdmme, deren hdchstbelastete
vorderste erste Drahtsektionen als gesonderte Bauteile
nach ihrer Formanpassung einem Hartungsprozel® un-
terzogen werden kdnnen.

[0006] Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung
sind in den abhangigen Patentanspriichen angegeben.
[0007] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der beigefligten Zeichnung, und zwar zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Bestandteile
einer Auflésewalze vor der Verbindung der
beiden sie bildenden Bestandteile,

Fig. 2 einen Axialschnitt durch den den einen Be-

standteil, ndmlich den Grundkoérper der Auflé-
sewalze bildenden zylindrischen Ring ent-
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sprechend der Ebene A-A der Fig. 1,

Fig. 3  einen Ausschnitt lll der Fig. 2, in groRerem
Mafistab - M 10:1 -,

Fig. 4  einen Axialschnitt durch den den anderen Be-
standteil der Auflosewalze bildenden, wendel-
férmig vorgebogenen Ganzstahldraht,

Fig. 5 einen Ausschnitt V der Fig. 4, in groflerem
Mafistab - M 10:1 -,

Fig. 6  einen Axialschnitt durch die Auflésewalze in
montiertem Zustand,

Fig. 7 einen Ausschnitt VII der Fig. 6, in groRerem
Mafistab - M 10:1 -,

Fig. 8 eine Stirnansicht der Auflésewalze nach Fig.
6 und

Fig. 9 eine Querschnittsansicht eines Rundkammes
mit mehreren, auf einem Rundkammtrager
hintereinander festgelegten Drahtsektionen.

[0008] Wie die Zeichnung erkennen IaRt, ist ein in

Form eines zylindrischen Rings 1 aus Aluminium beste-
hender Auflésewalzengrundkdrper mit einerin Fig. 1 nur
schematisch angedeuteten wendelférmigen Nut 2 ver-
sehen, in der ein zuvor in Spiralform Ubergeflihrter
Ganzstahldraht 3 verankerbar ist. Die Schnittansichten
der Fig. 2 und 3 zeigen, daf die in die AuRenflache des
zylindrischen Rings 1 eingedrehte wendelférmige Nut 2
durch seitliche Stege 4 und 4' begrenzt ist, die parallel
zueinander verlaufen und sich zum quergerichteten
Nutgrund 5 erstrecken, so daf} die Nut 2 einen praktisch
rechteckigen Querschnitt besitzt.

[0009] Den Fig. 4 und 5 ist entnehmbar, dall der die
Gamitur bildende, in Form des S&gezahndrahtes aus-
gebildete Ganzstahldraht 3 einen Ful3 6 und ein von die-
sem ausgehendes Blatt 7 mit einer Folge von Sagezah-
nen 8 umfafdt. Fig. 5 1alt eine an der einen Seite des im
Querschnitt rechteckigen FuRes 6 vorgesehene, sich in
Drahtlangsrichtung erstreckende Langsrille 9 erkennen.
[0010] Der Querschnitt des Fulles 6 ist demjenigen
der Nut 2 angepaldt. Der Ful 6 ist folglich in die Nut ein-
druckbar. Dazu dient eine am FuR 6 des Ganzstahldrah-
tes 3 seitlich angeformte Schulter 10.

[0011] Erfindungsgemal wird der Sagezahndraht
nach Herstellung der Zahne in einem Stanzvorgang mit
anschlieBender Zahndurchhartung zur Erhéhung der
Zahnfestigkeit gegen Verformungskrafte sodannin ihrer
Form durch Vorbiegen an die des Rings 1 angepal3t, d.
h. in die in Fig. 1 gezeigte Wendelform ubergefihrt. An-
schlieRend an ein elektrochemisches Entgraten werden
sie einem Oberflachenhartungsprozel durch Auftrag ei-
ner Diamant/Ni-Schicht, ggfs. nach vorheriger Be-
schichtung mit einer die Grundlage bildenden Nickel-
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schicht, unterzogen.

[0012] Die erwahnte Diamant/Ni-Beschichtung einer
Starke von etwa 0,5 bis 2 my sichert die gewiinschte
besonders grofie Harte der Oberflache der Sagezahne,
andererseits bleibt der Ganzstahldraht 3 aber im Be-
reich seines Fules 6 fir die geringe Nachbiegung beim
Aufziehen auf den Ring 1 - bzw. eine ihn tragende Voll-
walze - ausreichend biegsam. Die Beschichtung, die am
endlosen Band nicht durchfiihrbar ware, kann aufgrund
der vorgegebenen Wendelform beim Einrollen in die Nut
wegen der nur noch geringen Nachbiegung nicht rei-
Ren.

[0013] Das erwdhnte Eindricken und Fixieren des
wendelférmig vorgebogenen Sé&gezahndrahtes 3,
nachdem er tber den Ring 1 geschoben worden ist, in
die wendelférmige Nut 2 geschieht auf die in den Fig. 6
und 7 angedeutete Weise. Der Draht 3 wird namlich bei
Einflihrung in die Nut 2 in Anlage an den Nutgrund 5
gebracht, und praktisch gleichzeitig wird mit Hilfe einer
nicht veranschaulichten schmalen Andrickrolle der
durch einen Pfeil 11 angedeutete aullere Bereich des
einen Steges 4 derart radial beaufschlagt, dal Ringma-
terial aus dem Bereich des druckbeaufschlagten Steges
4 in die Langsrille 9 des Sagezahndrahtes 3 hineinge-
driickt wird und so fir eine ausreichend feste mechanl-
sche Verbindung des Rings 1 mit dem Draht 3 sorgt.
[0014] In Fig. 9 ist ein Rundkammtrager 12 veran-
schaulicht, auf dem hintereinander mehrere Drahtsek-
tionen 13 festgelegt sind. Der Rundkammtrager 12 ist
mittels Schrauben 14 am nicht gezeigten Untergrund
I6sbar befestigt.

[0015] Die Zahne 8 der einzelnen Drahtsektionen
weisen jeweils einen gegenseitigen Abstand auf, der
sich von Sektion zu Sektion andert. Der geringste Ab-
stand liegt bei der in Wirkrichtung hintersten Sektion vor.
[0016] Die in Wirkrichtung vorderste, erste Sektion 13
besitzt somit Z&hne mit einem im Vergleich zur néchsten
und den folgenden Sektionen grofiten Abstand.

[0017] Innenseitig, d. h. auf ihrer dem Rundkammtra-
ger 12 zugewandten Seite, besitzen die verschiedenen
Drahtsektionen 13 eine an die Krimmung der Auf3en-
flache des Rundkammtragers 12 angepafte Krim-
mung. Sie lassen sich folglich leicht mit Hilfe eines Ein-
oder Zwei-Komponenten-Klebers ausreichend fest an
der AuBBenflache des Rundkammtragers fixieren, wenn
nicht eine mechanische Befestigung vorgezogen wird.
[0018] Am starksten sind die Zahne der jeweils in Wir-
krichtung vordersten ersten Drahtsektion 13 der Ver-
schleiRbeanspruchung durch ihren besonders intensi-
ven Kontakt mit dem zu kdAmmenden Fasermaterial, z.
B. Faservlies, unterworfen. Durch die erfindungsgema-
Re Vorbehandlung gerade der ersten Drahtsektion 13
wird erreicht, daf} praktisch alle Sektionen etwa zum
gleichen Zeitpunkt abgenutzt sind. Es erfolgt dann der
Wechsel des kompletten Kammes.

[0019] Analog ist es bei Einsatz von vergleichsweise
stabileren kompakten Walzen anstelle der zylindrischen
Ringe 1 auch méglich, einen verschlissenen Sagezahn-
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draht zu entfernen und die Walzen mit einem neuen
Draht zu bestlicken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Einrichtung fir das
Behandeln von Textilfasern unter Verwendung von
eine Ganzstahldraht-Garnitur bildenden Séage-
zahndrahten (3), die einen Ful (6) und ein von die-
sem ausgehendes Blatt (7) mit einer Folge von Sa-
gezahnen (8) aufweisen, sowie einer an einem zy-
lindrischen Ring (1) aullenseitig vorgesehenen
wendelféormigen Nut (2), die einen durch zwei seit-
liche Stege (4, 4') begrenzten, etwa rechteckigen
Querschnitt aufweist, der dem entsprechenden
Querschnitt des in die Nut einflihrbaren FulRes (6)
des Sagezahndrahtes (3) angepaldt ist, bei denen
die Drahtspitzen (8) der Ganzstahldraht-Garnitur
einem Hartevorgang unterzogen werden, bei dem
zunachst ein Sdgezahndraht als gesondertes Bau-
teil durch einen Stanzvorgang zur Ausbildung der
Zahne (8) mit anschlieRender Zahndurchhartung
zur Erhéhung der Zahnfestigkeit und elektrochemi-
sches Entgraten erzeugt und dieses gesonderte
Bauteil auf dem zylindrischen Ring (1) verankert
wird, bei dem das gesonderte Bauteil (3) durch ein
solches schraubenwendelférmiges Vorbiegen des
Sagezahndrahtes (3), daB letzterer in entspanntem
Zustand einen Innendurchmesser aufweist, der an-
genahert dem AuRendurchmesser des zylindri-
schen Rings (1) entspricht, so dal® die Sdgezahn-
drahtwendel durch Einrollen in eine Nut (2) fixierbar
ist, an die Form des Rings (1) angepal’t wird, bevor
es einem Oberflachenhartungsprozell unterworfen
und sodann auf dem Ring (19) verankert wird, da-
durch gekennzeichnet, daB zumindest der eine
die Nut (2) des Rings (1) seitlich begrenzende Steg
(4) durch eine radiale Beaufschlagung eine solche
Verformung erféhrt, dal Ringmaterial aus dem Be-
reich des druckbeaufschlagten Steges in eine an ei-
ner Flanke des in die Nut eingefiihrten FuRes (6)
vorgesehene, sich Uber die gesamte Lange des Sa-
gezahndrahtes (3) erstreckende Langsrille (9) hin-
eingedrickt wird.

2. Verfahren zur Herstellung von aufenseitig Draht-
sektionen (12) umfassende Rundkdmme von der
Parallelisierung der Einzelfasern von Faservliesen
dienenden Kammaschinen, bei denen die Draht-
spitzen (8) der mindestens ersten Drahtsektion (13)
der Rundkdmme einem Hartevorgang unterzogen
werden, bei dem zunachst eine Drahtsektion als ge-
sondertes Bauteil durch einen Stanzvorgang zur
Ausbildung der Zéhne (8) mit anschlieRender Zahn-
durchhartung zur Erhéhung der Zahnfestigkeit und
elektrochemisches Entgraten erzeugt und dieses
gesonderte Bauteil auf dem Rundkammtrager ver-
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ankert wird, dadurch gekennzeichnet, daR das
gesonderte Bauteil (3, 13) zunachst durch Verbie-
gen an die Form des Rundkammtragers (12) ange-
paflt wird, bevor es einem Oberflachenhartungs-
prozell unterworfen und sodann auf dem Rund-
kammtrager (12) verankert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der auf das Stanzen und das
elektrochemische Entgraten der Sdgezahne sowie
den Vorbiegevorgang des gezahnten Drahtes (3)
bzw. der Drahtsektionen (13) entsprechend der ge-
krimmten Oberflache des Rings (1) bzw. Rund-
kammtragers (12) folgende Oberfladchenhéartungs-
prozel} eine Beschichtung durch Auftrag einer Dia-
mant/Ni-Schicht umfalt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Verwendung einer am Ful (6) des Séage-
zahndrahtes (3) seitlich angeformten Schulter (10)
zur radialen Beaufschlagung beim Eindriicken des
vorgeformten Sagezahndrahtes in die Nut (2).

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest die jeweils erste
Drahtsektion (13) der Folge von Drahtsektionen ei-
nes Rundkammtrégers (12) nach Herstellung in an
die Krimmung des Rundkammtragers angepaldter
Form vorzugsweise durch Aufkleben z.B. mittels ei-
nes Zwei-Komponenten-Klebers auf dem Rund-
kammtrager (12) festgelegt wird.

Claims

Process for manufacturing a device for treating tex-
tile fibres, using saw-toothed wires (3) which form
an all-steel wire clothing and have a foot (6) and,
emerging from the latter, a blade (7) with a series
of saw-teeth (8), and further using on the outside of
a cylindrical ring (1) a helix-shaped groove (2) with
an approximately rectangular cross-section which
is delimited by two lateral walls (4, 4') and conforms
to the corresponding cross-section of the foot (6) by
which the saw-toothed wire (3) is seated in the
groove, where the saw-teeth (8) of the all-steel wire
clothing undergo a hardening process in which ini-
tially one sawtooth wire is produced as a separate
component using a blanking process to cut the teeth
(8), with subsequent through-hardening for in-
creased tooth strength and electrochemical deburr-
ing, and this separate component is secured on the
cylindrical ring, where the separate component (3),
by a process of helix-shaped pre-bending of the
saw-toothed wire (3) such that in a stress-free state
said wire has an internal diameter corresponding
approximately to the external diameter of the cylin-
drical ring (1) and can be securely installed by being
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rolled into a groove (2), is adapted to the shape of
the ring (1) before being subjected to a surface
hardening process and then secured to the ring
(19), characterised in that at least the one wall (4)
that laterally delimits the groove (2) of the ring (1)
is subjected, by the application of a radial force, to
a deformation such that ring material from the com-
pressed domain of the wall is forced into a fluted
recess (9) that is provided in a flank of the foot (6)
seated in the groove and extends over the entire
length of the saw-toothed wire (3).

Process for manufacturing round combs, compris-
ing external wire sections (12), of carding machines
as used for the parallelisation of the individual fibres
of fibre fleeces, where the saw-teeth (8) of the at
least first wire section (13) of the round combs un-
dergo a hardening process in which initially one wire
section is produced as a separate component using
a blanking process to cut the teeth (8), with subse-
quent through-hardening for increased tooth
strength and electrochemical deburring, and this
separate component is secured on the round comb
mounting support, characterised in that the sepa-
rate component (3, 13) is first of all adapted by
bending it to the shape of the round comb mounting
support (12), before subjecting it to a surface hard-
ening process and then securing it on the round
comb mounting support (12).

Process according to claim 1 or 2, characterised
in that the surface hardening process which follows
the cutting and electrochemical deburring of the
saw-teeth and the pre-bending of, respectively, the
saw-toothed wire (3) and wire sections (13), to
match the curved surface of the ring (1) or the round
comb mounting support (12), respectively, compris-
es a coating operation by the application of a dia-
mond/Ni layer.

Process according to claim 1, characterised by the
use of a shoulder (10) formed laterally on the foot
(6) of the saw-toothed wire (3) to allow the applica-
tion of a radial force when pressing the pre-shaped
saw-toothed wire into the groove (2).

Process according to claim 2 or 3, characterised
in that at least the respective first wire section (13)
of the series of wire sections of a circular comb
mounting support (12) is fixed on the circular comb
mounting support, preferably by cementing it with,
for example, a two-component adhesive, following
manufacture in a shape that matches the curvature
of the circular comb mounting support (12).
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Revendications

Procédé de fabrication d'une installation pour le trai-
tement de fibres textiles en utilisant des fils a dents
de scie (3) formant une garniture en fils tout acier,
qui présentent un pied (6) et une feuille (7) partant
de celui-ci avec une succession de dents de scie
(8), ainsi qu'une rainure hélicoidale (2) prévue a un
anneau cylindrique (1) au cété extérieur, qui pré-
sente une section transversale a peu pres rectan-
gulaire, délimitée par deux nervures latérales (4, 4'),
qui est adaptée a la section transversale correspon-
dante du pied (6) du fil & dents de scie (3) insérable
dans la rainure, ou les pointes de fil (8) de la garni-
ture en fils tout acier sont soumises a une opération
de durcissement, ou d'abord un fil a dents de scie
est produit comme composant séparé par une opé-
ration de découpage pour la réalisation des dents
(8) avec un durcissement suivant des dents pour
augmenter la solidité des dents et le cas échéant
un ébarbage électro-chimique, et ce composant sé-
paré est ancré sur I'anneau cylindrique (1), ou le
composant séparé (3) est adapté par un tel courba-
ge préalable hélicoidal du fil a dents de scie (3) que
ce dernier, a I'état d'étendu, présente un diamétre
intérieur qui correspond approximativement au dia-
meétre extérieur de I'anneau cylindrique (1), de sorte
que le fil a dents de scie hélicoidal peut étre fixé par
enroulement dans une rainure (2), a laquelle la for-
me de l'anneau (1) est adaptée avant qu'il soit sou-
mis a un processus de durcissement de surface et
est ancré ensuite sur I'anneau (19), caractérisé en
ce qu'au moins la nervure (4) délimitant latérale-
ment la rainure (2) de I'anneau (1) est soumise par
une sollicitation radiale a une déformation telle que
du matériau de I'anneau est poussé de la zone de
la nervure chargée en pression dans une rainure
longitudinale (9) prévue a un flanc du pied (6) inséré
dans la rainure, s'étendant sur toute la longueur du
fil a dents de scie (3).

Procédé de fabrication de peignes circulaires com-
prenant au coté extérieur des sections de fil (12)
deux peigneuses servant a la mise en paralléle des
fibres individuelles de nappes de fibres, dans les-
quelles les pointes de fil (8) au moins de la premiére
section de fil (13) des peignes circulaires sont sou-
mises a une opération de durcissement, ou d'abord
une section de fil est produite comme composant
séparé par une opération de découpage pour la
réalisation des dents (8) avec un durcissement sui-
vant des dents pour augmenter la solidité des dents
et un ébarbage électro-chimique, et ce composant
séparé est ancré sur le support de peignes circulai-
res, caractérisé en ce que le composant séparé
(3, 13) est adapté d'abord par courbage a la forme
du support de peignes circulaires (12) avant qu'il
soit soumis a un processus de durcissement de sur-
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face et est ancré ensuite sur le support de peignes
circulaire (12).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le processus de durcissement de surface
faisant suite au découpage et a I'ébarbage électro-
chimique des dents de scie ainsi qu'a I'opération de
courbage préalable du fil denté (3) respectivement
des sections de fil (13) d'une maniére correspon-
dante a la surface courbée de I'anneau (1) respec-
tivement du support de peignes circulaires (12)
comprend un revétement par application d'une cou-
che en diamant/Ni.

Procédé. selon la revendication 1, caractérisé par
I'utilisation d'un épaulement (10) rapporté par for-
mage latéralement au pied (6) du fil a dents de scie
(3) pour la sollicitation radiale lors de I'enfoncement
du fil a dents de scie formé préalablement dans la
rainure (2).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce qu'au moins respectivement la premiére sec-
tion de fil (13) de la succession de sections de fil
d'un support de peignes circulaires (12), aprés la
fabrication, est fixée sous une forme adaptée a la
courbure du support de peignes circulaires de pré-
férence par collage, par exemple au moyen d'une
colle a deux composants sur le support de peignes
circulaires (12).
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