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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufziehen von Sagezahndrahten auf einer mit ei-
ner Garnitur auszuriistenden Walze fiir Textiimaschi-
nen.

Mit einer Sdgezahngarnitur ausgeristete Walzen
werden in den verschiedensten Textilmaschinen ver-
wendet, z.B. in Krempelmaschinen, in Auflésevor-
richtungen, Schlagvorrichtungen, Reissvorrichtun-
gen, Reinigungsvorrichtungen, usw. Das durch diese
Sagezahnwalzen bearbeitete Fasergut sollte még-
lichst regelmassig verteilt werden. Dieses bedingt ei-
ne zuféllige Spitzenverteilung der Garnituren. Diese
wird jedoch durch die bekannten Verfahren zum Auf-
bringen der S&gezahndrihte auf die Walzen darum
nicht erreicht, weil die Spitzenverteilung mindestens
teilweise eine regelmassige ist, so dass sich zwi-
schen den Spitzen Gassen bilden, innerhalb derer
das Fasergut kaum oder zumindest unvollsténdig den
Spitzen ausgesetzt wird. Es wurde diesem Umstande
schon entgegengewirkt, indem mehrere Sagezahn-
drahte nebeneinanderliegend auf eine jeweilige Wal-
ze aufgezogen wurden, wie z.B. in der DE-A-2140701
und US-A-2816325. Diese Verfahren fiihrten jedoch
auch nicht zum gesuchten Erfolg.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Er-
findung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet
ist, 16st die Aufgabe, ein Verfahren zum Auf ziehen
von Ségezahndrahten auf einer Walze zu schaffen,
bei dem auf der Walze von beiden Enden beabstandet
ein temporares Filihrungsglied angeordnet wird, wel-
ches zum Fiihren mindestens des ersten Ganges der
in einer axialen Richtung der Walze verlaufenden
Umwicklung dient, wobei jeder nachfolgende Gang
durch den jeweils vorangehenden Gang gefihrt wird,
und danach das Fiihrungsglied entfernt wird und die
in der entgegengesetzten Richtung verlaufende Um-
wicklung erfolgt, deren erster Gang durch den ersten
Gang der urspriinglichen Umwicklung gefiihrt wird.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, dass eine zufillige
Verteilung der Spitzen der Garnitur erreicht wird, so
dass das bearbeitete Fasergut vollstindig den Spit-
zen fiir eine gleichmassige und bei allen Bereichen
erfolgende Bearbeitung ausgesetzt wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Aus-
fihrungswegen darstellenden Zeichnungen naher er-
lautert.

Abbildung 1 zeigt schematisch eine mit einer Gar-
nitur auszuriistenden Walze und eine darin eingesto-
chene Rille,

Abbildung 2 zeigt schematisch den Beginn des
Aufbringens einer ersten Sagezahndrahtabschnittes,

Abbildung 3 zeigt schematisch das Aufbringen
des zweiten S&gezahndrahtabschnittes,

Abbildungen 4 und 5 zeigen verschiedene
Ausfiihrungsformen von Sagezahndréhten.
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Die Figur 1 zeigt eine glattwandige Walze 1, die
mit einer Garnitur auszuriisten ist. Die axiale Lange
der Walze 1 hangt vom jeweiligen spateren Einsatz
ab. Der Walzenkdrper kann massiv oder ein Hohlzy-
linder, also Rohrstiick sein. Beidseitig sind Wellen-
stummel 8, 9 fiir die jeweiligen Lager angedeutet. In
den Mantel der Walze wird jetzt bei einer von beiden
Enden der Walze denselben Abstand aufweisenden
Bereich eine Rille 7 eingestochen. Diese Rille 7 ver-
lauft sinusfdmrig und ist in sich geschlossen. In dem
gezeichneten Ausfiihrungsbeispiel ist nur eine Rille 7
angedeutet. Offensichtlich kdnnen auch mehrere Ril-
len in einem jeweiligen Abstand angeordnet sein oder
dann kann eine einzige Rille 7 vorhanden sein, die je-
doch nicht jeweils denselben Abstand von beiden En-
den der Walze 1 aufweist.

In diese Rille 7, siehe Figur 2, wird nun vorerst ein
Flachdraht 2 eingesetzt und stellenweise, z.B. durch
Punktschweissung oder durch ein Léten in der Rille 7
arretiert.

Danach wird ein erster Sdgezahndrahtabschnitt 3
gegen eine Seite des Flachdrahtes 2 gelegt, mit dem-
selben mindestens stellenweise verbunden und dar-
auf um die Walze 1 gewickelt. Dieses Wickeln erfolgt
nun auf dem rechtsliegenden Abschnitt der Walze 1,
wobei die Wickelrichtung mit dem Pfeil 4 bezeichnet
ist. Der erste Gang der Umwicklung ist durch den
Flachdraht 2 gefiihrt und die nachfolgenden, sich
nach rechts in Richtung des Pfeiles 4 fortsetzenden
Gange durch den jeweiligen vorherigen Gang, wobei
in bekannter Weise bis zum Randdraht (nicht ge-
zeichnet) gewickelt wird. Damit ist die rechtsliegende
Hélfte der Walze 1 vollstandig umwickelt. Durch den
sinusférmigen Verlauf des Flachdrahtes 2 ist nun si-
chergestellt, dass eine zufallige Verteilung der Draht-
spitzen vorhanden ist, welche eine optimale Spitzen-
verteilung zur Folge hat.

Nach erfolgter Bewicklung wird nun der Flach-
draht 2 neben dem ersten Sdgezahndraht 3 entfernt,
da er sonst eine Leerstelle entlang des Umfanges der
Walze 1 bilden kénnte. Dazu wird er beispielsweise,
wie in der Figur 3 gezeigt ist, bis auf den Umfang der
Walze 1 abgeschliffen. Das Entfernen kann offen-
sichtlich auch auf andere Weise erfolgen.

Nun wird mit dem Wickeln des zweiten Sage-
zahndrahtabschnittes 5 begonnen. Sein erster Um-
gang ist durch den ersten Umgang des ersten Sage-
zahndrahtabschnittes 3 gefiihrt, so dass auch hier
wieder der sinusférmige Verlauf vorhanden ist. Das
Wickeln des zweiten S&gezahndrahtabschnittes 5 er-
folgt in Richtung des Pfeiles 6 (siehe Figur 3), wobei
wieder jeder Gang durch den jeweils vorangehenden
gefiihrt ist und das Wickeln bis zum linksliegenden
Randdraht erfolgt. Damit ist nun die gesamte Walze
1 mit der Garnitur ausger istet.

Es kénnen verschiedene Ausbildungen von S&-
gezahndrihten, bzw. deren Fiisse verwendet wer-
den, beispielsweise kénnen diese wie in der Figur 3
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gezeigt ist, verkettete oder wie in der Figur 4 gezeigt
ist, verriegelte S&gezahndrahtabschnitte verwendet
werden.

Gemass der oben beschriebenen
beispielsweisen Ausfiihrung liegt jeweils lediglich ein
einziger erster Sagezahndrahtabschnitt 3 und ein je-
weils einziger Sdgezahndrahtabschnitt 5 vor. Es ist je-
doch bei anderen Ausfiihrungen auch vorgesehen,
mehrerer erste Ségezahndrahtabschnitte 3 und meh-
rere zweite Sagezahndrahtabschnitte 5 parallel ne-
beneinander auf den jeweiligen Walzenabschnitt auf
zuwickeln. Entsprechend wiirde dann nur ein jeweili-
ger Abschnitt eines jeweiligen ersten S&gezahndraht-
abschnittes mit einem Abschnitt des Flachdrahtes 2
verbunden werden, wobei aufeinanderfolgende Gan-
ge der einzelnen Sagezahndrahtabschnitte an dem
ihm nachstliegenden der mehreren parallelen ersten
Sagezahndrahtabschnitte anliegen wiirde. Entspre-
chend wiirden dann auch die mehreren zweiten Sa-
gezahndrahtabschnitte mit nur einem Abschnitt eines
ersten Sagezahndrahtes 3 verbunden und von den-
selben gefiihrt werden, die vorgdngig das nun ent-
fernte Fiihrungsglied 2 beriihrten. Die weitere gegen-
seitige Fiihrung der weiteren Génge der mehreren
zweiten Sagezahndrahtabschnitte 5 wiirde dann ent-
sprechend dem oben beschriebenen Vorgang beim
Umwickeln mit dem ersten Sagezahndrahtabschnitt 3
erfolgen. Damit wére also die Walze 1 beim Bereich
des Pfeiles 4 mit mehreren ersten Sagezahndrahtab-
schnitten 3 und die mit dem Pfeil 6 angedeutete Seite
mit mehreren zweiten S&gezahndrahtabschnitten 5
umwickelt, wobei die jeweiligen Gange parallel zuein-
ander verlaufen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufziehen von Ségezahndrahten
auf einer mit einer Garnitur auszuriistenden Wal-
ze fiir Textiimaschinen, dadurch gekennzeichnet,
dass auf einer glattwandigen Walze (1) minde-
stens ein, um einen von den Walzenenden ent-
fernt gelegenen Umfangsbereich derselben ver-
laufendes Fiihrungsglied (2) aufgebracht wird,
dass das Ende mindestens eines ersten Sage-
zahndrahtabschnittes (3) an einer Seite des Fiih-
rungsgliedes angelegt und mit demselben ver-
bunden wird, darauf der mindestens eine erste
Sagezahndrahtabschnitt (3) um einen ersten, an
der genannten Seite des Fiihrungsgliedes an-
schliessenden Abschnitt (4) der Walze (1) ge-
wickelt wird, wobei mindestens ein Abschnitt des
ersten Ganges der Umwicklung durch das Fiih-
rungsglied (2) und jede weitere Gang durch min-
destens einen jeweiligen Gangabschnitt eines
vorangehenden Ganges gefiihrt wird, dass da-
nach das jeweilige Fiihrungsglied (2) mindestens
teilweise entfernt und das andere Ende minde-
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stens eines zweiten Sdgezahndrahtabschnittes
(5) mit dem mindestens einen Abschnitt des er-
sten Ganges eines jeweiligen ersten Sagezahn-
drahtabschnittes (3) verbunden und darauf um ei-
nen zweiten, unbewickelten Abschnitt (6) der
Walze (1) gewickelt wird, wobei mindestens ein
Abschnitt des ersten Ganges des jeweiligen zwei-
ten Sagezahndrahtabschnittes (3) und jeder wei-
tere Abschnitt eine weiteren Ganges eines jewei-
ligen zweiten Sé&gezahndrahtabschnittes (5)
durch mindestens einen jeweiligen Abschnitt ei-
nes jeweils vorangehenden Ganges eines zwei-
ten Sagezahndrahtabschnittes (5) gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ende eines einzigen ersten
Sagezahndrahtabschnittes (3) an einer Seite des
Fihrungsgliedes (2) angelegt und mit demselben
verbunden und der Sagezahndrahtabschnitt (3)
um den ersten, an der genannten Seite des Fiih-
rungsgliedes (2) anschliessenden Abschnitt (4)
der Walze (1) gewickelt wird, wobei der erste
Gang der Umwicklung vollsténdig durch das Fiih-
rungsglied (2) und jeder weitere Gang durch ei-
nen jeweils vorangehenden Gang gefiihrt wird,
dass nach dem mindestens teilweise Entfernen
des Fihrungsgliedes (2) das Ende eines einzi-
gen zweiten S&gezahndrahtabschnittes (5) mit
dem ersten Gang des ersten Ségezahndrahtab-
schnittes (3) verbunden und der zweite Sage-
zahndrahtabschnitt (5) um einen zweiten, unbe-
wickelten Abschnitt (6) der Walze (1) gewickelt
wird, wobei der erste Gang der Umwicklung des
zweiten Sagezahndrahtabschnittes (3) und jeder
weitere Gang durch den jeweils vorangehenden
Gang des zweiten Sagezahndrahtabschnittes (5)
gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umfangsbereich von bei-
den Walzenenden denselben Abstand aufweist
und dass das Fihrungsglied sinusférmig ver-
l1auft.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Umfangsbereich eine Rille (7) in die Walze (1)
eingestochen und danach ein Hilfsdraht (2) in die
Rille eingesetzt wird, welcher Hilfsdraht das Fiih-
rungsglied bildet.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hilfsdraht (2) ein Flachprofil aufweist.

Verfahren nach einem der vodrangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als Sa-
gezahndrahtabschnitte verkettbare oder verrie-
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gelbare S&agezahndrahtabschnitte eingesetzt
werden.

Claims

Method of winding saw-tooth wires onto a roller
for textile machines which is to be equipped with
a card clothing, characterized in that at least one
guide member (2) is placed onto a roller (1) hav-
ing a smooth surface onto a circumferential area
located distant from the ends of the roller, that the
end of at least one saw-tooth wire section (3) is
placed on one side of the guide member and is
connected thereto, thereafter the at least one
saw-tooth wire section (3) is wound around a first
section (4) of the roller (1) adjacent mentioned
side of the guide member, whereby at least a sec-
tion of the first turn of the winding is guided by the
guide member (2) and any further turn by at least
one turn section of a preceding turn, that there-
after the respective guide member (2) is at least
partly removed and the other end of atleas a sec-
ond saw-tooth wire section (5) is connected to the
atleast one section of the first turn of arespective
first saw-tooth wire section (3) and wound there-
after around a second, as yet not wound section
(6) of the roller (1) whereby at least one section
of the first turn of a respective second saw-tooth
wire section (3) and any further section of a fur-
ther turn of a respective second saw-tooth wire
section (5) is guided by at least one respective
section of a respective preceeding turn of a sec-
ond saw-tooth wire section (5).

Method according to claim 1, characterized in
that the end of one single first saw-tooth wire
section (3) is placed onto one side of the guide
member (2) and connected thereto and the saw-
tooth wire section (3) is wound around the first
section (4) of the roller (1) adjacent mentioned
side of the guide member (2), whereby the first
turn of the winding is guided completely and any
further turn by a respective preceeding turn, that
after the at least partly removing of the guide
member (2) the end of one single second saw-
tooth wire section (5) is connected to the first turn
of the first saw tooth wire section (3) and the sec-
ond saw tooth wire section (5) is wound around
a second, not as yet wound section (6) of the roll-
er (1), whereby the first turn of the winding of the
second saw-tooth wire section (3) and any fur-
ther turn is guided by the respective preceeding
turn of the second saw-tooth wire section (5).

Method according to claim 1 or 2, characterized
in that the circumferential area is equidistant from
both ends of the roller and that the guide member
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extends sinusoidal.

Method according to one of the preceeding
claims, characterized in that a groove (7) is cut
into the roller (1) at the circumferential area and
thereafter an auxiliary wire (2) is placed into the
groove which auxiliary wire acts as guide mem-
ber.

Method according to one of the preceeding
claims, characterized in that the auxiliary wire (2)
has a flat cross-section.

Method according to one of the preceeding
claims, characterized in that interlinking or inter-
locking saw-tooth wire sections are used a saw-
tooth wire section.

Revendications

Procédé pour placer des fils dentelés sur un rou-
leau pour machine textile destiné a porter une
garniture, caractérisé en ce qu’au moins un orga-
ne de guidage (2) est agencé sur un rouleau lisse
(1), en un emplacement périphérique éloigné des
extrémités du rouleau, que I'extrémité d’au moins
une premiére section (3) de fil dentelé est appli-
quée contre un cbté de I'élément de guidage et
fixé a celui-ci, qu’ensuite cette premiére section
(3) de fil dentelé est enroulée autour d’'une pre-
miére région (4) du rouleau (1) jouxtant I'organe
de guidage de ce c6té, au moins une partie du
premier tour de I'enroulement étant guidée par
'organe de guidage (2) et chaque tour suivant
étant déterminé par au moins une partie corres-
pondante d’un tour précédent, qu’ensuite 'orga-
ne de guidage en question (2) est au moins par-
tiellement enlevé et que l'autre extrémité d’au
moins une seconde section (5) de fil de guidage
est fixée a au moins une section du premier tour
d’une premiére section (3) de fil dentelé et qu’elle
est ensuite enroulée autour d’'une seconde région
(6) encore dégarnie du rouleau (1), au moins une
section du premier tour de la seconde section (3)
en question ainsi que chaque section suivante
d’un tour suivant d’'une seconde section corres-
pondante (5) de fil dentelé étant guidée par au
moins une section correspondante d’un tour pré-
cédent d’une seconde section (5) de fil dentelé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'extrémité d’'une seule premiére section
(3) de fil dentelé est placée contre un c6té de I'or-
gane de guidage (2) et fixée a celui-ci, et que la
section (3) de fil dentelé est enroulée autour de
la premiére région (4) du rouleau (1) qui jouxte
I'organe de guidage (2) du c6té en question, le
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premier tour de I'’enroulement étant entierement
déterminé par I'organe de guidage (2), et chaque

tour suivant étant déterminé par un tour quile pré-
céde, qu'aprés enlévement au moins partiel de 5
'organe de guidage (2) I'extrémité d’'une seule
seconde section (5) de fil dentelé estfixée au pre-

mier tour de la premiére section (3) de fil dentelé,

et que la seconde section (5) de fil dentelé est en-
roulée sur une seconde région (6) dégarnie du 10
rouleau (1), le premier tour de I'enroulement for-

mé par la seconde section (3) ainsi que chaque

tour suivant étant guidé par le tour de la seconde
section (5) qui le précéde.

15
Procédé selon une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la région périphérique est si-
tuée a égale distance des deux extrémités du rou-
leau et que I'organe de guidage s’étend de manié-
re sinusoidale. 20

Procédé selon une des revendications précéden-

tes, caractérisé en ce gqu’une rainure (7) est gra-

vée dans la partie périphérique du rouleau (1) et
qu’ensuite un fil auxiliaire (2) est inséré dansla 25
rainure pour former l'organe de guidage.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil auxiliaire (2) pos-
séde un profil plat. 30
Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les sections de fil den-

telé sont formées par des sections de fil dentelé
mutuellement enchainées ou verrouillées. 35
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