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PROCEDIMIENTO PARA EL TEMPLE DE GUARNICIONES EN DIENTES DE

SIERRA Y DE TODO ACERO

Descripcién

La presente invencién se refiere a un procedimiento para
la obtencidén de guarniciones en dientes de sierra y de todo
acero para el tratamiento de fibras textiles, segun el preém-
bulo de la reivindicacién 1.

Alambres con dientes de sierra de aceros no aleados y
aleados, fabricados mediante procedimientos del tipo arriba
indicado, se emplean por ejemplo para el tratamiento de fi-
bras textiles en cardas. Para ello los alambres con dientes
de sierra pueden montarse por ejemplo helicoidalmente sobre
un soporte en forma de envoltura cilindrica, el tambor de la
carda.

En cardas modernas se requiere, para la obtencién de una
guarnicién en dientes de sierra y de todo acero para el tam-
bor de una carda, un alambre con dientes de sierra de una
longitud de varios kildémetros. Para el tratamiento de las fi-
bras textiles se somete el tambor de la carda con la guarni-
cién montada sobre el mismo a un movimiento de rotacién alre-
dedor de su eje del cilindro, de manera que la guarniciédn
pueda atravesar y limpiar material fibroso alimentado al tam-
bor, cooperando la guarnicién del tambor con chapones esta-
cionarios o accionados en sentido opuesto, dotados de una co-
rrespondiente guarnicién de chapén. En este tratamiento de
fibras debe asegurarse, para la consecucién de un resultado

de cardado satisfactorio y para evitar un deterioro de la
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carda, que los alambres con dientes de sierra sean montados
con elevada exactitud de tal modo sobre el soporte en forma
de envoltura cilindrica que no resulten variaciones de la
distancia radial de las puntas del alambre con dientes de
sierra respecto al eje de rotacidén del tambor, que pudieran
perjudicar el resultado de cardado o la fiabilidad operativa,
ya que incluso inexactitudes uUnicamente locales durante la
colocacién del alambre con dientes de sierra sobre el tambor
pueden dar lugar a deterioros de la guarnicidén en dientes de
sierra y de todo acero asi resultante, que requieran una to-
tal sustitucién.

Esto conlleva, en modernas cardas de alto rendimiento,
muy elevados costos en relacidén con los respectivos tiempos
de paro de méquina resultantes y el material para elio preci-
sado. Ademés, en el sentido de asegurar una calidad de carda-
do satisfactoria, debe también impedirse un desfase axial ca-
sual de sucesivas espiras. Aparte de ello debe asegurarse,
para la consecucién de duraciones de cardas satisfactorias,
que se evite un excesivo desgaste de los alambres con dientes
de sierra. A tal fin los dientes de los alambres con dientes
de sierra que deban montarse sobre el tambor son sometidos a
un proceso de temple. Los mismos pueden por ejemplo ser ca-
lentados mediante llama abierta a su respectiva temperatura
de austenitizacién y a continuacidn ser enfriados bruscamen-
te.

Particularmente en el caso de calentamiento del alambre
puede formarse sobre el alambre una capa mads o menos gruesa

de cascarilla u éxido. Esta capa resulta, de cara a la exac-
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titud precisada de la guarnicidén montada sobre el soporte,
particularmente problematica. E1 alambre con dientes de sie-
rra es colocado helicoidalmente sobre el soporte giratorio
mediante un dispositivo de aplicacidén. Para asegurar la re-
querida precisidén de aplicacidén el alambre debe pasar por es-
trechas guias. Durante este proceso pueden saltar, a causa de
la flexidén y del rozamiento del alambre en las guias, parti-
culas de cascarilla de la superficie del alambre y depositar-
se en el dispositivo de aplicacidén y especialmente en las
guias. Tales ensuciamientos en las guias pueden perjudicar
considerablemente la calidad de aplicacidén y la velocidad con
la que pueda realizarse dicha aplicacidén. Ademéds resulta fre-
cuentemente necesario, a causa de las particulas de cascari-
lla desprendidas, interrumpir el proceso de aplicacidén, a fin
de que el dispositivo de aplicacidén y particularmente las
gulas del mismo puedan limpiarse. Si estas interrupciones pa-
ra la limpieza no se producen a tiempo, las fuerzas de reten-
cidén del alambre, que van aumentando a causa del ensuciamien-
to dé las guias, pueden incrementarse tanto que el alambre se
rompa.

En vista de estos problemas del estado de la técnica‘-ha
sido ya propuesto eliminar después del proceso de temple la
capa de cascarilla u 6xido que se produce durante el proceso
de temple. A tal fin se conocen por ejemplo procedimientos
abrasivos, en los que los alambres son cepillados después del
temple con cepillos metdlicos rotatorios y asi se elimina al
maximo posible la cascarilla adherida. Segin otro procedi-

miento es pulido el alambre mediante discos pulidores perfi-
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lados para la eliminacién de la capa de cascarilla. Finalmen-
te también se conocen procedimientos quimicos, en los que la
capa de cascarilla se elimina quimicamente.

Sin embargo, los procedimientos propuestos para la eli-
minacién de la capa de cascarilla, en vista de los problemas
que se producen durante la aplicacién de los alambres con
dientes de sierra, adolecen del inconveniente de que merced a
la eliminacién de material originada mecdnica o quimicamente
también resulta mds o menos dafiado el propio alambre. Ademis,
a causa de la necesaria eliminacidén de la capa de cascarilla
en vista de los problemas que se producen durante la aplica-
cidén, resultan sin querer también redondeados los flancos y
puntas de los dientes del alambre con dientes de sierra, por
lo que pierden una parte del filo deseado.

Procedimientos segin el preambulo de la reivindicacién 1
se describen en la JP 60 075 526 A, la DE 2 330 303 Al y la
BE 526 226 A, asi como la DE 1 086 259 y la US 5 096 506.

A raiz de estos problemas del estado de la técnica la
finalidad de la presente invencidén consiste en proporcionar
un procedimiento para la obtencidén de guarniciones en dientes
de sierra y de todo acero para el tratamiento de fibras tex-
tiles, mediante el cual las guarniciones puedan aplicarse ra-
pida y fiablemente sin perjuicio de la calidad de la guarni-
cidén.

De acuerdo con la presente invencién esta finalidad se
consigue mediante el ulterior desarrollo de los procedimien-
tos conocidos, indicado en la parte caracteristica de la rei-

vindicacién 1.
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Seguin el procedimiento de la presente invencidén se con-
sigue el calentamiento de los alambres con dientes de sierra
a la temperatura de austenitizacidén, garantizando un funcio-
namiento continuo deseado dentro del marco de una produccidn
continua, por el hecho de que al menos los dientes del alam-
bre con dientes de sierra atraviesan, al menos durante el ca-
lentamiento que se produce dentro del marco del proceso de
temple, una llama. Concretamente, la llama es generada, para
garantizar la ausencia de oxigeno prevista segun la invencidn
en la zona del alambre con dientes de sierra, en una atmbésfe-
ra de gas de proteccidédn de reaccidén lenta, tal como por ejem-
plo una atmésfera de nitrdégeno. La pretendida exclusidén de
oxigeno se garantiza asi por el hecho de que para la genera-
cién de la llama son introducidos un gas combustible y un me-
dio de oxidacién, tal como oxigeno, de tal modo en la camara
de calentamiento que el medio de oxidacidén no entre en con-
tacto con los dientes que deban templarse y resulte completa-
mente consumido en el transcurso del proceso de combustidén
generador de la llama. En la realizacién del procedimiento
segun la invencidén se genera pues la llama empleada para el
calentamiento convenientemente sin exceso de oxigeno. Formas
de realizacién ventajosas de la invencidén se indican en las
reivindicaciones dependientes.

Dado que los alambres obtenidos mediante el procedimien-
to segln la invencién estén libres de cascarilla, tampoco
pueden depositarse residuos en las guias de los dispositivos
de aplicacién. Ello significa finalmente que con alambres ob-

tenidos segun la invencién puede conseguirse una considera-
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blemente superior velocidad de aplicacidén que con los alam-
bres de guarnicién de todo acero obtenidos mediante los pro-
cedimientos convencionales. Ademds no se requieren, mediante
empleo del procedimiento segun la invencién, interrupciones
del proceso de aplicacién para la limpieza de las guias y del
dispositivo de aplicacién. Ademds se evita con seguridad un
atasco y consiguiente rotura del alambre en las guias.

Otra ventaja de guarniciones obtenidas segun el procedi-
miento de la presente invencidén consiste en que al emplearse
guarniciones obtenidas libres de cascarilla se excluyen to-
talmente ensuciamientos de las fibras textiles por residuos
de cascarilla. A este respecto cabe indicar que el citado in-
conveniente del ensuciamiento de fibras textiles por residuos
de cascarilla puede también evitarse en gran medida mediante
empleo de alambres cepillados o pulidos con discos de pulir.
No obstante, los alambres obtenidos de esta manera ya conoci-
da adolecen del gran inconveniente que a causa del pulido re-
sultan sin querer también redondeados los cantos y puntas,
perdiendo asi el alambre de guarnicién claramente el deseado
y para su aplicacién necesario filo de los cantos y resultan-
do en su capacidad de cardado por tanto claramente peor que
alambres de guarnicién no tratados de forma abrasiva. Ello
vale correspondientemente también para alambres de guarnicién
tratados quimicamente.

A continuacidén se describird la invencidén con relaciédn
al dibujo adjunto, al cual se remite explicitamente en cuanto
a todos los detalles esenciales para la invencién y no ex-

puestos mas detalladamente en la descripcién:
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La unica figura del dibujo muestra una ilustracidén es-
quemadtica de un dispositivo apropiado para la realizacidén del
procedimiento segin la invencidn.

El dispositivo ilustrado en el dibujo comprende una ca-
mara tubular designada en su conjunto con 20, a través de la
cual es transportado un alambre con dientes de sierra 10 en
el sentido indicado mediante la flecha P. Concretamente, el
alambre pasa primero por un dispositivo de precalentamiento
30, en el cual es precalentado inductivamente a una tempera-
tura comprendida entre 500 y 800°C. Después de abandonar el
dispositivo de precalentamiento se produce una introduccién
de gas de proteccidén en la camara tubular 20 con ayuda de un
correspondiente dispositivo de introduccién de gas de protec-
cién 40. A continuacién del dispositivo de introduccién de
gas de proteccién 40 es calentado el alambre 10, ahora trans-
portado en una atmdésfera de gas de proteccidédn, en un disposi-
tivo quemador 50 y bajo exclusidén de oxigeno en la zona de
los dientes del alambre con dientes de sierra a la temperatu-
ra de austenitizacién. Para ello es generada en la zona de
los dientes, dentro de la cédmara de combustién 50, una llama.
La correspondiente disposicién del quemador comprende un dis-
positivo mezclador mediante el cual pueden ser introducidos
gas combustible y medio de oxidacién de tal modo en la cémara
de combustidén 50 que el medio de oxidacidn resulte completa-
mente consumido o quemado por la combustidén y no entre en
contacto con los dientes del alambre con dientes de sierra.

A continuacién de la cémara de combustién 50 atraviesa

el alambre con dientes de sierra 10 un dispositivo de enfria-
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Reivindicaciones

1. Procedimiento para la obtencidén de guarniciones en
dientes de sierra y de todo acero para el tratamiento de fi-
bras textiles, particularmente en el marco de un proceso de
cardado, en el cual un material de partida en forma de alam-
bre estd dotado, en su sentido longitudinal, de dientes dis-
puestos uno tras otro y que se extienden, partiendo de una
zona de pie, transversalmente al sentido longitudinal, y el
alambre con dientes de sierra asi formado es sometido al me-
nos en la zona de los dientes a un proceso de temple, reali-
zandose dicho proceso de temple bajo exclusidén de oxigeno en
la zona del alambre con dientes de sierra, atravesando el
alambre con dientes de sierra una cdmara de calentamiento y
atravesando al menos los dientes del alambre con dientes de
sierra, al menos durante el calentamiento que se produce en
el marco del proceso de temple, una llama, caracterizado por-
que a través de la camara de calentamiento fluye un gas de
proteccidén, para la generacidédn de la llama en la atmdésfera de
gas de proteccidén de reaccidédn lenta son introducidos un gas
combustible y un medio de oxidacién, tal como por ejemplo
oxigeno, de tal modo en la cdmara de calentamiento que el me-
dio de oxidacidén no entre en contacto con los dientes que de-
ban templarse y resulte completamente consumido en el trans-
curso del proceso de combustidén generador de la llama.

2. Procedimiento segun la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porque el alambre con dientes de sierra es calentado en el
curso del proceso de temple, eventualmente después de un pre-

calentamiento, a una temperatura de austenitizacién de prefe-
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rentemente unos 500-1200°C, particularmente unos 800-1000°C,
y a continuacidén es rapidamente enfriado.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 2, caracteriza-
do porque después del enfriamiento y para la reduccidén de la
fragilidad o el aumento de la tenacidad el alambre con dien-
tes de sierra es revenido preferentemente también bajo exclu-
sién de oxigeno.

4. Procedimiento segin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porgque para evitar la entrada de oxi-
geno del ailre la cémara de calentamiento es llenada con gas
de proteccidn bajo sobrepresidn.

5. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porque antes del proceso de temple el
alambre con dientes de sierra es recocido al menos en la zona

del pie.
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