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Beschreibung

Gegenstand der Erfindung ist eine Kordel fur
Schmuckzwecke, weiche sich insbesondere fiir
die Herstellung von Colliers eignet. Es ist bekannt,
solche Kordeln aus Seide herzustellen. Kordein
aus Seide sind sehr geschmeidig und flexibel und
haben den typischen seidigen Gianz. Damit die
Kordeln sich nicht aufldsen, werden sie an ihren
Enden gefaBt, insbesondere durch Hisen, in
welche sie eingekiebt werden. Zum Herstellen
von Colliers werden schmiickende Elemente auf
die Seidenkordeln lose aufgeschoben oder auf
ihnen befestigt.

Kordeln aus Seide haben jedoch eine Reihe von
Nachteilen, die es verhindert haben, dass sie in
gréBerem Umfang fiir die Herstellung von echten
Schmuckwaren verwendet werden. Einer dieser
Nachteile liegt darin, dass die Seidefasern leicht
verletzlich sind : Schmiickende Elemente, welche
lose auf der Kordel angeordnet sind, neigen dazu,
infolge ihrer Bewegung mehr und mehr Seidefa-
sern zu zerschneiden, die dann seitlich aus der
Kordel herausstehen und deren Erscheinungsbild
empfindlich stdren. Auch beim gew&hnlichen Tra-
gen eines unter Verwendung einer Seidenkordel
hergestellten Schmuckstiicks besteht immer die
Gefahr der Verietzung einzelner Fasern durch
Reiben, Scheuern oder gar Hingenbleiben an
anderen Gegenstanden. Ein weiterer Nachteil von
Seidenkordein liegt darin, dass es schwer ist,
schmiickende Elemente auf ihnen zu befestigen,
ohne Seidefasern zu verletzen. Die schonenste
Art der Befestigung ist noch das Kleben, doch
wenn die schmiickenden Elemente einmal auf der
Kordel durch Kleben befestigt sind, ist es prak-
tisch nicht moglich, sie ohne Beschédigung der
Kordel wieder zu entfernen, was fir Zwecke der
Reparatur oder Reinigung erwiinscht ist. Auch
die Reinigung ist ein Problem bei Seidenkordein,
denn sie nehmen bereitwillig Fett, SchweiB, Pu-
der, Creme usw. von der Haut auf und rasch
unansehlich, sodass eine Reinigung unumgéng-
lich ist. Eine grindliche Reinigung ist jedoch
erfahrungsgemaB sehr schwierig und die auf bzw,
in der Kordel verbleibenden Verunreinigungen
greifen die Seide an. Ein weiterer Nachteil der
Seidenkordein liegt darin, dass es schwer ist, sie
an ihren Enden volistdndig zu fassen ; vielmehr
beobachtet man gerade an den Enden der Kor-
deln, haufig Aufldsungserscheinungen. Dies alles
fiihrt dazu, dass man Kordeln aus Seide héaufig
ersetzen muss.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
fir Schmuckzwecke besonders geeignete Kordel
zur Verfligung zu stelien, welche die erwahnten
Nachteile nicht hat, also langlebig, gut zu handha-
ben und leicht zu reinigen ist, dabei ein dekorati-
ves Aussehen hat und hinreichend geschmeidig
und flexibel ist. Uberraschenderweise hat sich
gezeigt, dass man diesen Anforderungen gerecht
werden kann durch Kordeln, welche aus endlo-
sen, korrosionsbestindigen Metallfasern mit ei-
nem Durchmesser von nicht mehr als 20 pum
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bestehen. Fir die erfindungsgemaBen Kordeln
kommen nur korrosionsbesténdige Metalle infra-
ge, weil sie flir Schmuckzwecke bestimmt sind
und ihr Aussehen durch Korrosionserscheinun-
gen nicht verdndern sollen. Es kommen in erster
Linie korrosionsbestandige Stahle, insbesondere
Chrom-Nickel-Stéhle infrage, wie z. B. der Stahl
mit der Bezeichnung X5 CrNiMo 19 22, aber auch
Edelmetalle oder Edeimetallegierungen, soweit
sich aus ihnen hinreichend dlnne, endlose Fa-
sern herstellen lassen. Geeignet sind auch Fasern
aus Inconel (eine Nickelbasislegierung mit bis zu
72 % Nickel, 14-17 % Chrom, 6 bis 10 % Eisen, 0-
28 % Kobalt). Eine endlose Faser im Sinne der
Erfindung ist eine solche Faser, welche sich (iber
die gesamte Lange der Kordel erstreckt.

Wie steif oder flexibel die aus endlosen Metall-
fasern hergestelite Kordel ist, hdngt maBgeblich
vom Durchmesser der verwendeten Metallfasern
ab. Fiir die Erfindung geeignet sind Metalifasern
mit einem Durchmesser von nicht mehr als 20 um,
besonders geeignet sind Metallfasern mit einem
Durchmesser zwischen 8 pm und 15 um. Aus
solchen Metallfasern lassen sich liberraschender-
weise Kordeln herstellen, die in ihrer Fiexibilitat
Kordein aus Seide nicht nachstehen.

Zur Herstellung einer erfindungsgemaBen Kor-
del werden zunachst aus einer Anzahl von Metall-
fasern bestehende Faden, insbesondere Zwirnsfa-
den hergestelit und dann zwei Gruppen solcher
Faden miteinander verflochten.

Wieviele Faden man fiir die beiden miteinander
zu verflechtenden Fadengruppen nimmt, richtet
sich danach, wie dick die Kordel werden soll.
Damit sich die Kordel nach dem Flechten nicht
wieder aufldst, werden ihre Enden verlotet, und
zwar zweckmassigerweise, wahrend die Kordel
noch straff und Torsion gehalten wird, damit sie
wéahrend des Létens ihre Gestalt beibehéit. Das

.Lot kann sich (iber den gesamten Querschnitt der

Kordel verteilen und jede einzelne Faser der
Kordel erfassen, sodass vom Ende der Kordel
ausgehende Auflésungserscheinungen, wie man
sie bei Seidekordeln kennt, absolut ausgeschlos-
sen sind.

Zweckmadssigerweise versieht man die Enden
einer erfindungsgemaBen Kordel wie die bekann-
ten Kordelin aus Seide mit einer Hiilse. Anders als
bei Kordein aus Seide hat diese Hilse jedoch
nicht mehr die Funktion, die Fasern der Kordel
zusammenzuhalten, sie hat vielmehr eine dekora-
tive Funktion und dient insbesondere bei Verwen-
dung fir ein Collier zur Befestigung einer Schiie-
Be. Die Befestigung der Endhlisen an der Kordel
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen, bei-
spielsweise durch Kleben oder Léten ; von beson-
derem Vorteil im Vergleich zu den Befestigungs-
moglichkeiten bei Seidenkordelin ist es jedoch,
dass man die Hiilsen auch durch Klemmen, Nieten
oder Verstiften befestigen kann, ohne den Zusam-
menhalt der Kordel zu gefédhrden. Somit besteht
auch die Méglichkeit, die Hllsen nach Bedarf
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ohne Zerstérung der Kordel wieder entfernen zu
kdénnen.

Entsprechendes gilt fiir das Befestigen von
dekorativen Elementen an anderen Stellen der
Kordel : Hier ist nunmehr die Méglichkeit gege-
ben, dekorative Elemente nach Wahl lose auf die
Korde! aufzureihen oder auch festzuklemmen. In
beiden Fallen erweisen sich die Metallfasern als
erheblich widerstandsféhiger als Fasern aus Sei-
de ; die Gefahr einer Verietzung der Metalifasern
ist so gering, dass liber Jahre hinweg mit einem
einwandfreien Aussehen der Kordel gerechnet
werden kann.

Die Oberflachenbeschaffenheit und Geschmei-
digkeit einer erfindungsgemaBen Kordel kann
durch eine Wéarmebehandlung ausserordentlich
positiv beeinfiuBt werden. Fihit sich beispielswei-
se eine aus korrosionsbesténdigem Stahl herge-
stellte Kordel nach dem Flechten u. U. noch etwas
rauh an, so kann diese Rauhigkeit durch eine
Warmebehandliung vollstandig zum Verschwin-
den gebracht werden. Die Kordel fiihit sich nach
einer solchen Warmebehandlung ausserordent-
lich ‘glatt, symphatisch und geschmeidig an und
erhalt einen matten Glanz, der an Seidenglanz
erinnert und ausserordentlich gut mit schmicken-
den Elementen aus Edelmetall harmoniert. Eine
soiche Kordel fahit sich ahniich an wie eine
Seidenkordel, ohne deren eingangs genannte
Nachteile aufzuweisen.

Die Warmebehandlung kann einfach dadurch
erfolgen, dass man die Kordel nach dem Verldten
ihrer Enden durch eine offene Flamme hindurch-
fihrt. Durch Wechselwirkung mit den Flammen-
gasen und mit der Luft kann sich die Farbgebung
der Oberfidche der Kordel &ndern und sie tut das
bei Kordein aus korrosionsbestdndigem Stahl
auch in sehr vorteilhafter und ansprechender
Weise. Die Warmebehandlung kann ausser in Luft
auch in anderen reaktiven Gasen oder auch unter
Schutzgas durchgefiihrt werden, wodurch sich
verschiebliche Farbgebungen der Kordeloberfla-
che erreichen lassen.

Die Warmebehandiung kann nicht nur zum
Glatten der Kordel und zur farblichen Gestaltung
ihrer Oberflache benutzt werden, sondern auch
dazu, Spannungen abzubauen, die durch den
Fiechtvorgang in der Kordel vorhanden sind.
Ohne ein solches Spannungsfreiglihen wirde
sich eine erfindungsgemaBe Kordel nach dem
Verfiechten und Verléten ihrer Enden dadurch zu
entspannen suchen, dass sie sich etwas zurlick-
dreht, sobaid sie aus der Spannvorrichtung ent-
nommen wird, in welcher man sie bis zum Verlé-
ten ihrer Enden halt ; diese selbsttatige Entspan-
nung geht mit einer Lockerung und einer gerin-
gen DurchmesservergroBerung der Kordel einher.
Dieses selbsttatige Entspannen der Kordel kann
man durch ein Spannungsfreigiiihen ganz oder
teilweise verhindern und dadurch beeinflussen,
wie fest oder flexibel die Kordel letztendlich wird.
Zu diesem Zweck halt man die Kordel wéhrend
des Spannungsfreigliihens an ihren Enden fest
eingespannt und gestreckt und stabilisiert die
Form der Kordel in dieser Lage durch die Warme-
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behandlung. Je fester die Kordel werden soil,
umso stérker tordiert spannt man sie vor dem
Spannungsfreigliihen ein.

Es gelingt auf diese Weise, Kordeln herzustei-
len, die in ihrem Glanz und in ihrer Flexibilitat
Seidenkordein vergleichbar sind, den Seidenkor-
dein aber weit liberlegen sind, wenn es um die
Haltbarkeit, um die Bestadndigkeit, und um die
Méglichkeiten der Befestigung von schmiicken-
den Elementen geht. Ein weiterer Vorteil liegt
daran, dass eine erfindungsgemaBe Kordel nicht
so leicht verschmutzt und nach Bedarf wiederholt
und ohne Schwierigkeiten gereinigt werden
kann, am besten in einem Ultraschallbad ; wieder-
holte Reinigungsvorgéange beeintrachtigen weder
die Haltbarkeit noch das Aussehen der Kordel.
Ein weiterer Vorteil der erfindungsgeméaBen Kor-
del liegt darin, dass sie spezifisch schwerer ist als
eine Seidenkordel. Im Hinblick auf die Verwen-
dung fir Schmuckzwecke ist dies ein nicht zu
unterschatzender Vorteil, denn die im Vergleich
zu einer Seidenkordel schwerere Ausflihrung ver-
mittelt dem Trager des Schmucks eher das Gefiihl
von Hochwertigkeit, und das macht die neue
Kordel im Gegensatz zur Seidenkordel auch ge-
eignet fiir die Verwendung fiir wirklich kostbaren,
hochwertigen Schmuck. Ausserdem bewirkt das
héhere spezifische Gewicht, dass eine erfin-
dungsgemaBe Kordel, insbesondere bei Verwen-
dung fiir ein Collier, sich dem Kbrper der Person,
die das Schmuckstiick tragt, harmonischer an-
schmiegt.

Nachfolgend wird noch ein detailliertes Ausfiih-
rungsbeispiel fiir die Herstellung einer erfin-
dungsgemagen Kordel angegebenen.

Fur die Herstellung der Kordel geht man aus
von endlosen Fasern aus einem korrosionsbe-
standigen Stahl. Besonders geeignet ist ein
Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl mit der Werkstoff-
nummer 1.4404 nach DIN. Die Metallfasern sind
im Querschnitt rund mit einem Durchmesser von
12 pm. Aus Garn, welches 275 dieser Metallfasern
enthélt, werden zweifach gezwirnte Metallfaden
hergestellt, wobei das Verzwirnen mit 200 Drehun-

- gen pro laufenden Meter erfoigt. Die so hergestell-

ten Metallfaden enthalten also 550 Fasern. Zwei
Gruppen solcher Metallfiden werden nun zu
einer Kordel verflochten. Nimmt man fir jede
Gruppe 30 verzwirnte Faden, erhidlt man eine
Kordel mit einem Durchmesser von ungefahr 2,7
mm. Fir dickere oder diinnere Kordeln nimmt
man entsprechend mehr oder weniger Faden. Die
Gruppen zu je 30 Faden werden mit ungefahr 40
Umdrehungen (Rechts- und Linksdrehungen zu-
sammengenommen) pro laufenden Meter der Kor-
del verflochten.

Wenn die Kordel fertiggeflochten ist, werden
ihre Enden auf einer Lédnge von ungeféhr 1 bis 2
cm mit Silberhartiot veri6tet, wahrend die Kordel
straff und unter Torsion in einer Einspannvorrich-
tung gehalten wird. Beim Veridten wird darauf
geachtet, dass das Silberhartlot liber den ganzen
Querschnitt in die Kordel eindringt. Soweit nicht
schon geschehen, wird nun durch Verdrehen der
beiden an den Enden der Kordel angreifenden
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Halterungen der Einspannvorrichtung gegenein-
ander die gewiinschte Festigkeit bzw. Flexibilitat
der Kordel eingestellt und die Kordel dann in
gestrecktem Zustand einer Wéarmebehandiung
unterzogen, dies geschieht mittels der offenen
Flamme eines Gasbrenners, welche an der Kordel
entlanggefiihrt wird. Durch die Warmebehand-
lung wird die Kordel spannungsfrei geglaht und
zugleich wird sie oberflachlich geglattet und er-
hélt einen seidigen, matten Glanz. Die Warmebe-
handlung kann natirlich auch in einem Ofen
durchgefiihrt werden und kann anstatt der Luft
auch unter Schutzgas oder unter einem anderen
Reaktionsgas erfolgen, wenn man eine Farbge-
bung der Oberflache erreichen will.

Nach der Warmebehandlung wird die Kordel
aus der Einspannvorrichtung entnommen und
kann dann zu einem Schmuckstiick weiterverar-
beitet werden.

Die beigefligte Zeichnung zeigt eine solche
Kordel in einer schematischen Ansicht. An dem
einen Ende 1 ist der Abschnitt angedeutet, wel-
cher mit einem Silberhartiot gegetrankt ist. Am
gegeniiberliegenden Ende ist {iber den mit dem
Silberlot getrankten Abschnitt eine Hlilse 2 aufge-
schoben, welche in der Regel aus einem Edelme-
tall bestehen wird und mit der Kordel vernietet
oder verstiftet ist. Da die Kordel aus Metallfasern
besteht und an ihrem Ende mit einem Siiberhart-
lot getrdnkt ist, kann sie ohne Gefahr eines
teilweisen Aufldsens der Kordel an den Enden
quer durchbohrt werden um einen Stift oder Niet
fir die Befestigung der Hillse 2 aufzunehmen.

Patentanspriiche

1. Kordel fiir Schmuckzwecke insbesondere
fir Coliiers, dadurch gekennzeichnet, dass sie
aus endlosen, Kkorrosionsbestdndigen Metallfa-
sern mit einem Durchmesser von nicht mehr als
20 pm bestent. }

2. Kordel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Metallfasern
zwischen 8 um und 15 pm liegt,

3. Kordel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kordei aus gezwirnten
Metallfdden besteht, die aus den Metallfasern
gebildet sind.

4. Kordel nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Metallfaden zweifach gezwirnt
sind.

5. Kordel nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Me-
tallfasern aus korrosionsbestédndigem Stahl, ins-
besondere aus einem Chrom-Nickel-Stah! beste-
hen.

6. Kordel nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie an
ihren Enden verlotet ist.

7. Verfahren zum Herstelien einer Kordel flir
Schmuckzwecke durch Verfiechten von zwei ge-
geneinander gefiihrten Fadengruppen, deren Fa-
den aus Metallfasern bestehende Zwirnsfaden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Enden
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der Kordel nach dem Verflechten verlétet werden,
wéhrend die Kordel straff und unter Torsion
gehaiten wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kordel nach dem Verldten
ihrer Enden einer Warmebehandlung unterzogen
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Warmebehandlung in ei-
ner reaktiven Atmosphére durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warmebehandlung ein
Spannungsfreiglihen ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Spannungsfreigliihen
durchgefihrt wird, wahrend die Kordel gestreckt
und an ihren Enden fest eingespannt ist.

Claims

1. A cord for ornamental purposes, particularly
for necklaces, characterized in that it consists of
endless corrosion-=resisting metal fibres not in
excess of 20 um in diameter.

2. A cord according to claim 1, characterized in
that the metal fibres are between 8 pm and 15 um
in diameter.

3. A cord according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the cord consists of threads which
are made of the metal fibres and have been
twisted together.

4, A cord according to claim 3, characterized in
that the metal threads are double-twisted.

5. A cord according to any of the preceding
claims, characterized in that the metal fibres
consist of corrosion-resisting steel, particularly of
nickei-chromium steel.

6. A cord according to any of the preceding
claims, characterized in that it is soldered at its
ends.

7. A process of manufacturing a cord for orna-
mental purposes in which two groups of threads
which consist of metal fibres are moved toward
each other and are interiaced, characterized in
that the ends of the cord are soldered after the
interlacing while the cord is held taut and in
torsion.

8. A process according to claim 7, charac-
terized in that the cord is subjecied to a heat
treatment when its ends have been soldered.

9. A process according to claim 8, charac-
terized in that the heat treatment is carried out in
a reactive atmosphere. '

10. A process according to claim 8 or 9, charac-
terized in that the heat treatment is a stress
relieving anneal.

11. A process according to claim 10, charac-
terized in that the stress relieving anneal is
performed while the cord is stretched and firmly
gripped at its ends.

Revendications

Ay
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1. Cordon pour articles de bijouterie, en parti-
culier, pour des colliers, caractérisé en ce qu'il
est constitué de fibres métalliques sans fin résis-
tant a la corrosion et ayant un diamétre ne
dépassant pas 20 pm.

2. Cordon selon ia revendication 1, caractérisé
en ce que le diameétre des fibres métalliques se
situe entre 8 pwm et 16 pm.

3. Cordon selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce qu'il est constitué de fils métaliliques
retordus formés a partir des fibres métalliques.

4. Cordon selon la revendication 3, caractérisé
en ce que les fils métalliques sont retordus en
double.

5. Cordon selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les fibres métalli-
ques sont constituées d’acier résistant a la corro-
sion, en particulier, d’un acier au chrome/nickel.

6. Cordon selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu'il est soudé a ses
extrémités.
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7. Procédé de fabrication d'un cordon pour
articles de bijouterie en enchevétrant deux grou-
pes de fils guidés I'un contre l'autre, ces fils étant
des fils retordus constitués de fibres métalliques,
caractérisé en ce qu’on soude les extrémités du
cordon aprés l'enchevétrement, tandis que le
cordon est maintenu tendu et sous torsion.

8. Procédé seion la revendication 7, caractérisé
en ce que, aprés le soudage de ses extrémités, le
cordon est soumis & un traitement thermique.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le traitement thermique est effectué
sous une atmosphére réactive.

10. Procédé selon la revendication 9, caracté-
risé en ce que le traitement thermique est un
recuit de libération des tensions.

11. Procédé selon la revendication 10, caracté-
risé en ce qu'on effectue le recuit de libération
des tensions tandis que le cordon est étiré et
serré fermement a ses extrémités.
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