EP 1099 783 A1

Européisches Patentamt

(19) 0> European Patent Office

Office européen des brevets
(12)

(43) Veroffentlichungstag:
16.05.2001 Patentblatt 2001/20

(21) Anmeldenummer: 99122418.9

(22) Anmeldetag: 10.11.1999

(11) EP 1 099 783 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int.cl.”: DO1G 15/88

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(71) Anmelder: GRAF + CIE AG
8640 Rapperswil (CH)

(72) Erfinder: Graf, Ralf. A.
8807 Freienbach (CH)

(74) Vertreter:
Patentanwalte
Leinweber & Zimmermann
Rosental 7,
Il Aufgang
80331 Miinchen (DE)

(54) Sagezahndraht

(57)  Die Erfindung betrifft einen Sagezahndraht zur
Herstellung einer Sdgezahn-Ganzstahlgarnitur fir den
Tambour einer Karde mit einem FuRabschnitt und
einem (Uber eine Fulschulter daran anschliefenden
Blattabschnitt, wobei der Blattabschnitt durch von dem
den FuBabschnitt abgewanditen Rand des Blattab-
schnittes ausgehende Zahneinschnitte gebildete Sage-
zahne aufweist, bei dem das Verhéltnis der FuRRbreite
zur Blattbreite an der Stelle des tiefsten Zahneinschnit-
tes groRer als 2, vorzugsweise groRer als 2,5, beson-
ders bevorzugt etwa 2,6 ist.

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7 (HRS)/3.6



1 EP 1 099 783 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sagezahndraht
zur Herstellung einer Sdgezahn-Ganzstahlgarnitur fir
den Tambour einer Karde mit einem FufRabschnitt und
einem Uber eine FuBschulter daran anschliefenden
Blattabschnitt, wobei der Blattabschnitt durch von dem
dem FuRabschnitt abgewandten Rand des Blattab-
schnittes ausgehende Zahneinschnitte gebildete Sage-
zahne aufweist.

[0002] Bei der Faserverarbeitung wird die Karde zur
Parallelisierung der Einzelfasern eines aus ungeordne-
ten Fasern bestehenden Rohmaterials eingesetzt.
Dazu weist die Karde Ublicherweise einen kreiszylinder-
férmigen Tambour und eine Anzahl von Uber die
Umfangsflache des Tambours verteilten Deckelstdben
auf. Zum Zweck der Parallelisierung sind sowohl der
Tambour als auch die Deckelstédbe Ublicherweise mit
durch Sagezahndrahte gebildeten Ganzstahlgarnituren
ausgestattet, zwischen denen der Parallelisierungsvor-
gang stattfindet. Dabei ist die Sdgezahn-Ganzstahlgar-
nitur des Tambours Ublicherweise in Form eines die
Kreiszylindermantelflaiche des Tambours wendelférmig
umlaufenden Sagezahndrahtes gebildet, wahrend die
Sagezahn-Ganzstahlgarnitur der Deckel durch neben-
einander angeordnete Sagezahndrahtstreifen gebildet
sein kann. Mit derartigen Karden kénnen mehr als 120
kg Rohmaterial pro Stunde verarbeitet bzw. paralleli-
siert werden. Dabei kann eine zufriedenstellende Kar-
dierleistung sichergestellt werden, wenn fir den
Tambour der Karde Sagezahn-Ganzstahlgarnituren
nach der EP 0 360 961 B2 eingesetzt werden. Es hat
sich jedoch gezeigt, dal} diese bekannten S&agezahn-
Ganzstahlgarnituren wahrend des Betriebs insbesond-
ere bei den vorstehend erwahnten hohen Produktions-
leistungen einem starken Verschleil® unterliegen.
[0003] In der CH 660 884 A5 ist das Problem des
starken Verschleisses von Kardengarnituren bereits
angesprochen. Zur Lésung dieses Problems wird in der
genannten Schrift der Einsatz besonderer Stahllegie-
rungen zur Herstellung dieser Kardengarnituren vorge-
schlagen. Dabei ist jedoch bereits das weitere Problem
angesprochen, dal besonders verschleil¥feste Stahlle-
gierungen auch besonders teuer sind, so dafl im
Zusammenhang mit Kardengarnituren das Preis-Lei-
stungsoptimum nicht bei der maximalen Verschleil}fe-
stigkeit liegt, sondern bei der Wahl eines
Garniturmaterials liegt, bei der die Zunahme der Ver-
schleil¥festigkeit nicht durch die erhéhten Material- und
Herstellungskosten wieder wettgemacht werden. Daher
sind auch bei Einsatz der in der genannten schweizeri-
schen Patentschrift beschriebenen legierten Stahle zur
Herstellung von Kardengarnituren der in der EP 0 360
961 B2 beschriebenen Art noch die beschriebenen Pro-
bleme hinsichtlich der Verschleilfestigkeit zu beobach-
ten.

[0004] Angesichts der vorstehend erlauterten Pro-
bleme im Stand der Technik liegt dieser Erfindung die
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Aufgabe zugrunde, einen Sagezahndraht zur Herstel-
lung einer Sagezahn-Ganzstahlgarnitur fir den Tam-
bour einer Karde bereitzustellen, der unter Vermeidung
UbermaRiger Materialkosten und Sicherstellung einer
zufriedenstellenden Kardierleistung eine hohe Ver-
schleillfestigkeit wahrend des Kardierbetriebes auf-
weist.

[0005] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch
eine Weiterbildung der bekannten Sagezahndrahte der
eingangs beschriebenen Art gel6st, die im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet ist, dall das Verhaltnis der
FulRbreite zur Blattbreite an der Stelle des tiefsten
Zahneinschnittes gréRer als 2, vorzugsweise gréer als
2,5, besonders bevorzugt etwa 2,5 ist.

[0006] Die Erfindung geht auf die Erkenntnis
zurlick, da} der wahrend des Betriebs der bekannten
Karden beobachtete Verschlei} der Tambourgarnituren
in erste Linie auf die von den zwischen den Blattab-
schnitten der einzelnen Wendel der Garnitur festgehal-
tenen Fasern auf die Blattflanken ausgelibten Krafte
zurlickzufiihren ist. Mit der erfindungsgemafRen Weiter-
bildung der S&gezahndrahte wird die Breite der Garni-
turgassen zwischen den einzelnen Wendeln der
Tambourgarnitur im Verhéltnis zur Blattbreite erhoéht,
um so das Ldsen der in diesen Garniturgassen eingela-
gerten Fasern zu erleichtern und die Beanspruchung
der Blattflanken durch diese Fasern zu reduzieren. Mit
anderen Worten wird durch die erfindungsgemafe Wei-
terbildung der bekannten Sdgezahndrahte der Freiraum
zwischen der Fuschulter und der Zahnspitze vergro-
Rert, so dal das Fasermaterial mehr Platz hat und ein-
facher wieder aus diesem Freiraum entfernt werden
kann. Das ist im besonderen bei hohen Produktionslei-
stungen und/oder bei der Verarbeitung von Langstapel-
baumwolle im Hinblick auf den Erhalt einer hohen
Verschleil¥festigkeit von besonderer Bedeutung. Es hat
sich gezeigt, dall durch diese Weiterbildung mit nur
einer Tambourgarnitur ohne nennenswerten Verschleil
Durchsatzmengen von 1000 t und mehr erzielt werden
kénnen.

[0007] Dabei hat es sich bei Einsatz erfindungsge-
maler Sagezahndrahte zur Herstellung einer Sage-
zahn-Ganzstahlgarnitur fir den Tambour einer Karde
Uberraschenderweise gezeigt, dal die dadurch
erreichte Verbreiterung der Garniturgassen im Verhalt-
nis zur Breite der Blattabschnitte keinen nennenswerten
EinfluR auf die Kardierleistung, d.h. den Grad der durch
den Kardiervorgang erzielten Parallelisierung hat. Es
hat sich jedoch herausgestellt, dal3 besonders gute Kar-
dierergebnisse erzielt werden kénnen, wenn das Ver-
héltnis der FuBbreite zur Blattbreite an der Stelle des
tiefsten Zahneinschnitters kleiner als 3,5 vorzugsweise
kleiner als 3 ist. Bei Verwendung erfindungsgemaRer
Garnituren kann der gewlinschte grof3e Freiraum zwi-
schen der Fulischulter und der Zahnspitze unter Ver-
meidung einer zu geringen Stabilitdt des
Blattabschnittes bei gleichzeitiger Sicherstellung eines
besonders guten Kardierergebnisses verwirklicht wer-
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den, wenn die Blattbreite ausgehend von dem dem
FuRabschnitt abgewandten Rand des Blattabschnittes
in Richtung auf den Fuflabschnitt zumindest abschnitt-
weise stetig zunimmt und das Verhaltnis der FuRbreite
zur Blattbreite am Fu grofRer als 1,4, vorzugsweise
etwa 1,6 ist. In diesem Zusammenhang hat es sich als
besonders zweckmafig erwiesen, wenn die FuRbreite
etwa 0,2 bis 0,6 mm, vorzugsweise etwa 0,4 mm
betragt, die Blattbreite an dem dem FuRabschnitt abge-
wandten Rand des Blattabschnittes etwa 0,02 bis 0,2
mm, vorzusweise etwa 0,5 mm betragt und die Blatt-
breite am Ful} etwa 0,2 bis 0,3 mm, vorzugsweise etwa
0,24 mm betragt.

[0008] Eine weitere, die Verschleilfestigkeit des
erfindungsgemalen Sé&gezahndrahtes vergrofRernde
Erhéhung des Freiraumes zwischen der Ful3schulter
und der Zahnspitze wird bei gleichzeitiger Sicherstel-
lung eines zufriedenstellenden Kardierergebnisses
durch Verwendung entsprechender Sagezahne ermdég-
licht, wenn das Verhaltnis der Blatthohe zur Zahnein-
schnittiefe mehr als 1,5, vorzugsweise mehr als 1,8,
besonders bevorzugt etwa 2 betragt, wobei die zur Her-
stellung von ein zufriedenstellendes Kardierergebnis
ermoglichenden Sagezahnen bendtigte Zahneinschnitt-
tiefe etwa 0,4 mm betragen kann.

[0009] Dabei ist jedoch darauf zu achten, da® der
vergrofierte Freiraum zwischen FuRschulter und Zahn-
spitze erfindungsgemafler Sagezahndrahte auch zu
einer Erhdhung des wahrend des Kardiervorganges
durch das Rotieren des Tambours mitgefiihrten Luftvo-
lumens fiihrt, welches wiederum das Kardierergebnis
beeinflussen kann. Zur Vermeidung eines UibermaRigen
Freiraums zwischen Fuflischulter und Zahnspitze wird
das Verhéaltnis der Blatthéhe zur Zahneinschnittiefe
zweckmaRigerweise auf héchstens 3,5, vorzugsweise
hochstens 2,5 begrenzt.

[0010] Im Hinblick auf die Vermeidung tibermaRiger
Materialkosten unter gleichzeitiger Sicherstellung eines
mit einer hinreichenden Stabilitdt auf den Tambour der
Karde aufziehbaren Sagezahndrahtes hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, wenn das Verhaltnis der Blatthohe
zur Gesamthdéhe des Drahtes gréRer als 0,3, vorzugs-
weise grofier als 0,4, besonders bevorzugt etwa 0,45,
jedoch kleiner 0,6, vorzugsweise kleiner als 0,5 ist. In
diesem Zusammenhang hat es sich weiter als glinstig
erwiesen, wenn die Gesamthdhe des Drahtes weniger
als 2,0 mm, vorzugsweise etwa 1,8 mm betragt, wobei
die FuRhdhe weniger als 1,4 mm, vorzugsweise etwa
1,0 mm betragen kann. Durch die richtige Wahl des Ver-
héltnisses der Blatthéhe zur Gesamthdhe des Drahtes
kann im bsonderen auch eine gute Verschleil¥festigkeit
sichergestellt werden, weil durch die Einstellung einer
im Verhaltnis zur Gesamthdhe hinreichend grofRRen
Blatthdhe auch ein die Verschleilfestigkeit erhdhender,
besonders groRRer Freiraum zwischen den Zahnspitzen
und der FuBschulter sichergestellt wird.

[0011] Wie eingangs bereits erldutert, hat es sich
zum Erhalt einer mdéglichst hohen Verschleilfestigkeit
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als vorteilhaft erwiesen, wenn der erfindungsgemafe
Sagezahndraht aus legiertem Stahl besteht. Dieser
legierte Stahl kann 0,3 bis 2,0, vorzugsweise 0,8 bis
0,85 Gew.-% Kohlenstoff, 0,1 bis 0,25, vorzugsweise
0,15 bis 0,35 Gew.-% Silicium, 0,1 bis 2,0, vorzugs-
weise 0,4 bis 0,6 % Mangan, 0,1 bis 2,0, vorzugsweise
0,15 bis 0,2 % Vanadium, und/oder 0,1 bis 2,0, vorzugs-
weise 0,4 bis 0,6 Gew.-% Chrom aufweisen, wobei die
Anteile von Phosphor, Schwefel, Nickel und Kupfer mini-
mal gehalten sind. Dabei wird der Phosphoranteil
zweckmaRigerweise auf weniger als 0,025 Gew.-% und
der Schwefelanteil auf weniger als 0,25 Gew.-%
beschrankt.

[0012] Im Hinblick auf den Erhalt einer hohen Ver-
schleil¥festigkeit hat es sich weiter als zweckmaRig
erwiesen, wenn die Rauhigkeit an den Seitenflanken
des Blattabschnittes zumindest im Bereich der Zéhne
weniger als 5 um, vorzugsweise weniger als 4 um
betragt, weil eine UberméaRige Rauhigkeit zu einer
erhéhten Reibung und damit auch zu einem erhéhten
Verschleild fihrt. Diese geringe Rauhigkeit kann erreicht
werden, wenn die Sdgezahndrahte nach einem Stanz-
und Harteprozell einem gesonderten Arbeitsgang zum
Erhalt der gewilnschten Oberflacheneigenschaften
unterzogen werden. Dabei hat es sich als besonders
zweckmalig herausgestellt, wenn die Sdgezahndrahte
in diesem gesonderten Arbeitsgang in einer Entgra-
tungs- und Polieranlage einem galvanischen Polierpro-
zel} unterzogen werden.

[0013] Dariiber hinaus kann die Standzeit einer
unter Verwendung eines erfindungsgemaflen Sage-
zahndrahtes hergestellten Garnitur erhéht werden,
wenn der Teilungsfehler, d.h. die Abweichung vom Soll-
abstand zwischen den Zahnspitzen aufeinanderfolgen-
der Zahne weniger als 2 %, vorzugsweise weniger als
1,0 % betrégt, weil dann bei korrekter Garniturmontage
ein zu einem ersten Verschleil’ fihrender Kontrollschliff
oder ein erstmaliges Egalisieren nicht mehr notwendig
ist. Die Minimalisierung der Teilungsfehler kann
dadurch erreicht werden, dal® wahrend der Drahther-
stellung, insbesondere wahrend des Stanzvorgangs ein
Hochprazisionsdrahtvorschub benutzt wird, der Uber
einen Regel-Kompensationsrechner gesteuert wird.
Durch ein entsprechendes Abtastverfahren, beispiels-
weise ein Laser-Abtastverfahren, kdnnen evtl. auftre-
tende Teilungsfehler wahrend der Herstellung sofort
erfalt und korrigiert werden.

[0014] Weiter hat es sich zum Erhalt einer hohen
Verschleil¥festigkeit als besonders zweckmaRig erwie-
sen, wenn die einzelnen Zahne des erfindungs-
gemalen Sagezahndrahtes in Form von Bogenzéahnen
mit einer bogenférmig verlaufenden Zahnbrust gebildet
sind, wobei der Krimmungsradius der Zahnbrust
zweckmaRigerweise etwa 0,15 bis 0,25 mm, besonders
bevorzugt etwa 0,19 mm betragt. Dabei kann ein scho-
nender Griff in das zu parallelisierende Fasermaterial
sichergestellt werden, wenn die Zahnbrust in Richtung
auf die Zahnspitze in einen geradlinig verlaufenden
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Abschnitt, dessen Lange vorzugsweise im Bereich von
0,02 bis 0,2 mm liegt.

[0015] Nachstehend wird die Erfindung unter
Bezugnahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich
aller erfindungswesentlichen und in der Beschreibung
nicht naher herausgestellten Einzelheiten ausdrtcklich
verwiesen wird erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine  Seitenansicht eines erfindungs-
gemalen Sagezahndrahtes,

Fig. 2 eine Schnittansicht durch den in Fig. 1 dar-
gestellten Sagezahndraht und

Fig. 3 eine Detaildarstellung eines Sagezahnes
des in Fig. 1 dargestellten Sdgezahndrahtes.

[0016] Der in der Zeichnung dargestellte Sage-

zahndraht 10 besteht im wesentlichen aus einer Fuf3ab-
schnitt 20 und einem Blattabschnitt 30. Dabei wird der
FuRabschnitt 20 an seiner dem Blattabschnitt 30 abge-
wandten Seite von einer im wesentlichen ebenen unte-
ren Begrenzungsflache 24 begrenzt, von der zwei einen
rechten Winkel damit einschlieRende Flankenflachen
26 und 28 ausgehen und sich in Richtung auf den Blatt-
abschnitt 30 erstrecken. Durch diese Form des FuRab-
schnittes wird erreicht, da der in der Zeichnung
dargestellte Sdgezahndraht auf einen Tambour mit glat-
ter Walzenoberflache aufgezogen werden kann, wobei
der dann wendelférmig umlaufende Sagezahndraht so
angeordnet ist, da die Flankenflichen der FuRab-

schnitte aufeinanderfolgender Wendel aneinander
anliegen.
[0017] Der FuRabschnitt geht ausgehend von der

Flankenflache 26 Uber eine Fulischulter 22 in den Blatt-
abschnitt 30 Uber, der mit eine Anzahl von Zahnen 32
versehen ist. Dabei sind die Zahne 32 durch sich aus-
gehend von dem dem FuRabschnitt 20 abgewandten
Rand des Blattabschnittes 30 in Richtung auf den FuR-
abschnitt 20 erstreckenden Zahneinschnitten 34 gebil-
det sind. Bei der in der Zeichnung dargestellten
Ausfihrungsform ist die Zahnteilung p, d.h. Abstand
zwischen den Zahnspitzen aufeinanderfolgender Zéhne
konstant und betragt etwa 1,669 mm. Wie besonders
deutlich in Fig. 2 zu erkennen ist, ist die Flankenflache
38 des Blattabschnitts 30 coplanar zur Flankenflache
28 des Fulabschnittes 20 gebildet, wobei die Breite des
Blattabschnittes ausgehend von den Zahnspitzen 32 in
Richtung auf den Fufabschnitt 20 stetig zunimmt.
Dabei betragt die Breite b1 des Blattabschnittes im
Bereich der Zahnspitzen etwa 0,05 mm, wahrend die
Breite b2 des Blattabschnittes 30 am Ful 20 etwa 0,24
mm betragt, wobei die Breite b4 an der dazwischen lie-
genden Stelle des tiefsten Zahneinschnitts etwa 0,15
mm betragt. Die Breite b3 des Fuflabschnittes ist tber
dessen gesamte Hohe etwa konstant und betragt bei
der in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsform
der Erfindung 0,4 mm.
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[0018] Bei der in der Zeichnung dargestellien Aus-
fuhrungsform der Erfindung betragt die Gesamthdhe
des Sagezahndrahtes h1 1,8 mm, die Hohe h2 des
FuBabschnittes 1,0 mm, die Zahneinschnittiefe h4 0,4
mm und die Hohe h5 des Blattabschnittes 0,8 mm.

[0019] Wie besonders deutlich in Fig. 3 dargestellt,
sind die einzelnen Zahne 32 in Form von Bogenzéhnen
mit einer in Richtung auf die Zahnspitze 32c nach vorne
gebogenen Krimmung gebildet. Dabei betragt der
Kriimmungsradius r 0,19 mm. In Richtung auf die Zahn-
spitze 32c lauft der gekriimmte Abschnitt 32a der Zahn-
brust der Zdhne 32 in einem geradlinigen verlaufenden
Abschnitt 32b aus. Durch diesen geradlinig verlaufen-
den Abschnitt wird ein schonender Eingriff der Zéhne in
das Fasermaterial ermdglicht. Die Zahne 32 des in der
Zeichnung dargestellten Sagezahndrahtes weisen im
Bereich ihrer Spitzen 32c in gestrecktem Zustand einen
Brustwinkel o. von 40° auf. Der Winkel B zwischen dem
etwa geradlinig verlaufenden Zahnricken und einer
senkrecht zur unteren Begrenzungsflache 24 des Drah-
tes 10 verlaufenden Geraden betragt 65°, so daB} sich
ein Keilwinkel von 25° ergibt. Durch die erlauterte
Abstimmung der FulRbreite b3 auf die Blattbreite b2 am
Ful3, die Blattbreite b4 an der Stelle des tiefsten Zahn-
einschnitts und die Blattbreite b1 an der Zahnspitze wird
bei einer aus dem in der Zeichnung dargestellten Sage-
zahndraht hergestellten Garnitur ein besonders groRer
Freiraum zwischen der Fufschulter 22 und der Zahn-
spitze 32c sichergestellt, mit dem unter Sicherstellung
einer guten Kardierwirkung auch dann eine hohe Ver-
schleil’festigkeit erreicht werden kann, wenn der Séage-
zahndraht aus einer vergleichsweise preisglinstigen
Stahllegierung der eingangs beschriebenen Art herge-
stellt ist.

[0020] Die Erfindung ist nicht auf das anhand der
Zeichnung erlauterte Ausflihrungsbeispiel beschrankt.
Vielmehr ist auch an den Einsatz von Sadgezahndrahten
mit anderen Abmessungen gedacht. Ferner kdnnen im
Rahmen dieser Erfindung auch Sagezahndrahte mit
variabler Zahnteilung p eingesetzt werden. Im Ubrigen
ist auch an den Einsatz erfindungsgemafier Sagezahn-
drahte mit verriegelbaren FuRabschnitten gedacht.

Patentanspriiche

1. S&gezahndraht zur Herstellung einer Sagezahn-
Ganzstahlgarnitur fir den Tambour einer Karde mit
einem FuRabschnitt (20) und einem Uber eine Ful-
schulter (22) daran anschlieRenden Blattabschnitt
(30), wobei der Blattabschnitt (30) durch von dem
den FufRabschnitt (20) abgewandten Rand des
Blattabschnittes (30) ausgehende Zahneinschnitte
(34) gebildete Sagezahne (32) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dal das Verhaltnis der FuRbreite
(b3) zur Blattbreite (b4) an der Stelle des tiefsten
Zahneinschnittes gréRer als 2, vorzugsweise gro-
Ber als 2,5, besonders bevorzugt etwa 2,6 ist.
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Sagezahndraht nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Verhaltnis der Fu3breite (b2) zur
Blattbreite (b4) an der Stelle des tiefsten Zahnein-
schnittes kleiner als 3,5, vorzugsweise kleiner als 3
ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal die Blattbreite ausgehend von
dem dem FuBabschnitt (20) abgewandten Rand
des Blattabschnittes (30) in Richtung auf den Ful3-
abschnitt (20) zumindest abschnittweise stetig
zunimmt und das Verhaltnis der FuRbreite (b3) zur
Blattbreite (b2) am Full grofRer als 1,4, vorzugs-
weise etwa 1,6 ist.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Ful3-
breite (b3) etwa 0,2 bis 0,6 mm, vorzugsweise etwa
0,4 mm betragt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Blatt-
breite (b1) an dem dem FuRabschnitt (20) abge-
wandten Rand des Blattabschnitts (30) etwa 0,02
bis 0,2 mm, vorzugsweise etwa 0,05 mm betragt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR das Ver-
héaltnis der Blatthéhe (h5) zur Zahneinschnittiefe
(h4) gréRer als 1,5, vorzugsweise als 1,8, beson-
ders bevorzugt etwa 2 ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da® das Verhaltnis der Blatthéhe (h5) zur
Zahneinschnittiefe (h4) kleiner als 3,5, vorzugs-
weise kleiner als 2,5 ist.

Sagezahndraht, insbesondere nach einem der vor-
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
daR das Verhaltnis der Blatthdhe (h5) zur Gesamt-
héhe (h1) des Drahtes (10) gréRer als 0,3, vorzugs-
weise grofRer als 0,4, besonders bevorzugt etwa
0,45 ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Verhaltnis der Blatthéhe (h4) zur
Gesamthohe (h1) des Drahtes (10) kleiner als 0,6,
vorzugsweise kleiner als 0,5 ist.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
Gesamthohe (h1) des Drahtes weniger als 2,0 mm,
vorzugsweise etwa 1,8 mm betragt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da® die Ful3-
héhe (h2) weniger als 1,4 mm, vorzugsweise etwa
1,0 mm betragt.
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12,

13.

14.

15.

16.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal® der
Sagezahndraht (10) aus legiertem Stahl besteht.

Sagezahndraht nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dal® der legierte Stahl 0,3 bis 2,0
Gew.-% Kohlenstoff, 0,1 bis 2,5 Gew.-% Silicium,
0,1 bis 2,0 Gew.-% Mangan, 0,1 bis 2,0 Gew.-%
Vanadium, 0,1 bis 2,0 Gew.-% Chrom und/oder 0,6
bis 0,7 Gew.-% Wolfram aufweist.

Sagezahndraht nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dafl der legierte Stahl 0,80 bis
0,85 Gew.-% Kohlenstoff, 0,40 bis 0,60 Gew.-%
Mangan, 0,10 bis 0,30 Gew.-% Silicium, 0,60 bis
0,70 Gew.-% Wolfram und/oder 0,15 bis 0,20 Gew.-
% Vanadium aufweist und/oder weniger 0,02 Gew.-
% Phosphor und weniger als 0,02 Gew.-% Schwe-
fel enthalt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl’ die Rau-
higkeit an den Seitenflanken (38) des Blattab-
schnitts (30) zumindest im Bereich der Zahne (32)
weniger als 5 um, vorzugsweise weniger als 4 um
betragt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal® der Tei-
lungsfehler, d.h. die Abweichung vom Sollabstand
zwischen den Zahnspitzen (32c) aufeinanderfol-
gender Zahne (32) weniger als 2%, vorzugsweise
weniger als 1% betragt.
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