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(54) sdgezahndraht fir karden-garnitur

(57)  Die Erfindung betrifft einen Sagezahndraht (10)
zur Herstellung einer Sagezahn-Ganzstahlgarnitur flr Flg- 1
den Abnehmer und/oder die Abnahmewalze einer
Krempelmaschine oder Karde mit einer Mehrzahl von in

Langsrichtung des Drahtes hintereinander angeordne-

ten Zahnen, von denen jeder eine sich ausgehend von

einem Zahngrund in Richtung auf eine Zahnspitze er-

streckende Zahnbrust sowie einen Uber zwei sich par-

allel zur Langsrichtung des Drahtes erstreckende Zahn-

flanken mit der Zahnbrust verbundenen und sich aus-

gehend von der Zahnspitze (36) in Richtung auf den fol-

genden Zahngrund (26) erstreckenden Zahnriicken auf- A
weist, bei dem mindestens eine Zahnflanke mindestens

ein zwischen der Zahnspitze und dem Zahngrund an- /P
geordnetes und mit einer Profilierung versehenes Pro-

filsegment (40,50) aufweist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 408 142 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sdgezahndraht zur
Herstellung einer Sagezahn-Ganzstahlgarnitur fir den
Abnehmer und/oder die Abnahmewalze einer Krempel-
maschine oder Karde mit einer Mehrzahl von in Langs-
richtung des Drahtes hintereinander angeordneten Zah-
nen, von denen jeder eine sich ausgehend von einem
Zahngrund in Richtung auf eine Zahnspitze erstrecken-
de Zahnbrust sowie einen Uber zwei sich parallel zur
Langsrichtung des Drahtes erstreckende Zahnflanken
mit der Zahnbrust verbundenen und sich ausgehend
von der Zahnspitze in Richtung auf den folgenden Zahn-
grund erstreckenden Zahnriicken aufweist, sowie ein
Verfahren zum Herstellen derartiger Sdgezahndrahte.
[0002] Krempelmaschinen und Karden werden bei
der Herstellung von Garnen zur Ausrichtung und Reini-
gung der die Garne bildenden Textilfasern eingesetzt.
Dazu werden die Textilfasern mit Hilfe von Zuflihrwalzen
einem sogenannten Tambour vorgelegt. Dabei handelt
es sich um ein walzenférmiges Element, welches auf
seiner Mantelflache mit einer Hakchen- oder Sdgezahn-
Ganzstahlgarnitur versehen ist und um die Walzenach-
se gedreht wird. Die Tambour-Garnitur bewirkt ggf. zu-
sammen mit Uber die Mantelflache des Tambours ver-
teilt angeordneten Deckelstaben im Verlauf der Dre-
hung des Tambours eine Ausrichtung und Reinigung
der zugefiihrten Textilfasern. Nach diesem Ausrich-
tungs- und Reinigungsvorgang wird das damit erhaltene
Faservlies mit Hilfe von sogenannten Abnehmerund/
oder Abnahmewalzen von dem Tambour entfernt und
der weiteren Verarbeitung zugefiihrt. Ublicherweise
weisen die Abnehmer- bzw. Abnahmewalzen im Be-
reich ihrer Mantelflache ebenfalls eine Sagezahn-Ganz-
stahlgarnitur auf, die im Verlaufihrer Drehung in das von
dem Tambour bzw. einer Abnehmerwalze mitgefiihrte
Faservlies eingreift und dieses von dem Tambour bzw.
der Abnehmerwalze abzieht.

[0003] Imbesonderen beider Bearbeitung besonders
feintitriger Fasern aus natirlichen oder synthetischen
Polymeren hat es sich gezeigt, daR die Ubergabe des
Faservlieses von dem Tambour auf die Abnehmer- bzw.
Abnahmewalze Schwierigkeiten bereitet. Das fiihrt zu
einer Fillung der Tambour-Garnitur mit nicht abgenom-
menem Fasermaterial, welche eine Mangelhafte Aus-
richtung und Reinigung der zugefuhrten Textilfasern mit
dem Tambour zum Ergebnis hat.

[0004] Weiter hat es sich gezeigt, dal3 sich das von
der Abnehmerwalze abgenommene Faservlies im be-
sonderen bei héheren Produktionsgewichten friihzeitig
von der Abnehmer- bzw. Abnahmewalze 16st, was zu
Problemen bei der Weiterverarbeitung des Fasermate-
rials fUhren kann.

[0005] Zur Behebung dieser Probleme wurde bereits
vorgeschlagen, die Sagezahne der Sagezahn-Ganz-
stahlgarnituren von Abnehmer- bzw. Abnahmewalze
mit seitlichen Rilleneinwalzungen zu versehen. Es hat
sich jedoch gezeigt, dal} im besonderen bei Hochlei-
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stungskarden mit Produktionsleistungen von 80 kg oder
mehr bei den zum Erhalt dieser Produktionsleistung not-
wendigen hohen Umfangsgeschwindigkeiten des Ab-
nehmers bzw. der Abnahmewalze trotz der die Halte-
kraft férdernden Rilleneinwalzungen eine friihzeitige
Ablésung des Faservlieses von dem Abnehmer bzw.
der Abnahmewalze auftritt.

[0006] Zur Lésung dieser Probleme wird in der DE
100 12 561 eine Weiterbildung der bekannten Sage-
zahndrahte vorgeschlagen, bei der zusatzlich zu den
Rilleneinwalzungen auch noch eine Profilierung der
Zahnriicken der Sagezahne vorgesehen ist, bei der
mindestens ein Zahn mindestens einen in Richtung auf
den Zahngrund in einen konkaven Abschnitt Uberge-
henden konvexen Abschnitt aufweist. Diese Profilierung
kann bei den in der genannten Schrift beschriebenen
Sagezahndrahten sowohl in Form von Vertiefungen, als
auch in Form von Vorspriingen im Bereich der Zahnrik-
ken ausgefiihrt sein. Mit derartigen Sagezahndrahten
kann eine auch fiir den Betrieb von Hochleistungskar-
den ausreichende Haltekraft zur Verfligung gestellt wer-
den. Allerdings hat es sich insbesondere bei der Verar-
beitung von Kunstfasern mit einer Starke von 0,8 - 40
dtex, insbesondere bei silikonisierten Kunstfasern, und
auch bei der Bearbeitung feiner Wolle als problematisch
herausgestellt, dal mit den in der DE 100 12 561 be-
schriebenen Sagezahndrahten bei hohen Produktions-
geschwindigkeiten eine zufriedenstellende Garnqualitat
nicht erreichbar ist.

[0007] Angesichts dieser Probleme im Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, Sa-
gezahndrahte zur Herstellung von Ganzstahigarnituren
fur Abnehmerund/oder Abnahmewalzen einer Krempel-
maschine oder Karde bereitzustellen, welche unter
gleichzeitiger Sicherstellung hoher Garnqualitaten eine
hohe Produktionsgeschwindigkeit erlauben.

[0008] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch
eine Weiterbildung der bekannten Sadgezahndréhte ge-
I6st, die im wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist,
daR mindestens eine Zahnflanke mindestens eines Sa-
gezahns mindestens ein zwischen der Zahnspitze und
dem Zahngrund angeordnetes und mit einer Profilie-
rung versehenes Profilsegment aufweist.

[0009] Diese Erfindung geht auf die Erkenntnis zu-
rick, dal die beim Einsatz bekannter Sdgezahndrahte
beobachteten Probleme darauf zurlickzufiinren sind,
daR sich die Garniturgassen der Ganzstahlgarnitur der
Abnehmer und/oder der Abnahmewalzen mit Faserma-
terial fillen, wenn zur Herstellung dieser Garnituren Sa-
gezahndréhte eingesetzt werden, welche zum Erhalt
der notwendigen Haltekraft eine Flankenprofilierung
aufweisen. Bei den erfindungsgeméafien Sagezahn-
drahten wird dieser Mangel dadurch behoben, dal} die
zur Schaffung der bendtigten Haltekraft erforderlichen
Profilierungen nur zwischen dem Zahngrund und der
Zahnspitze vorgesehen sind und sich nicht Gber die
Zahneinschnittiefe hinaus langs der Blattflanke in Rich-
tung auf den Zahnful} erstrecken. Auf diese Weise kann



3 EP 1 408 142 A1 4

einerseits eine genligende Haltekraft fiir die von dem
Tambour oder einem anderen vorgelagerten Bearbei-
tungssegment abgenommenen Fasern bereitgestellt
werden, wahrend andererseits die Entfernung der so
abgenommenen Fasern von der Garnitur ohne Proble-
me moglich ist, wodurch letztlich eine Fullung der Gar-
niturgassen verhindert wird. Das erlaubt die Herstellung
hochwertiger Garne mit hohen Produktionsgeschwin-
digkeiten.

[0010] Herstellungstechnisch kann das zwischen
dem Zahngrund und der Zahnspitze vorgesehene Pro-
filsegment besonders einfach bereitgestellt werden,
wenn es mindestens einen vorzugsweise etwa parallel
zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden Profilsteg
und/oder mindestens eine vorzugsweise etwa parallel
zur Langsrichtung des Drahtes verlaufende Profilrille
aufweist, weil bei derartigen Sagezahndrahten die Pro-
filierung gleichzeitig mit der sonstigen Formgebung des
Drahtes erfolgen kann. Dabei ist es herstellungstech-
nisch besonders glinstig, wenn das mindestens eine
Profilrille aufweisende Profilsegment in einer mit der
daran angrenzenden FuBflanke fluchtenden Zahnflan-
ke angeordnet ist.

[0011] Zur Vermeidung von Beschadigungen der Fa-
sern bzw. zum Erhalt eines gewiinschten Stapelverlaufs
hat es sich als besonders giinstig erwiesen, wenn min-
destens ein Profilsteg und/oder mindestens eine Profil-
rille in einer senkrecht zur Langsrichtung des Profilstegs
und/oder der Profilrille verlaufenden Schnittebene zu-
mindest abschnittweise bogenférmig berandet ist, weil
so die Bildung scharfer Kanten im Verlauf des Profilseg-
mentes vermieden wird. Im Sinne der Bereitstellung ei-
ner hohen Haltekraft bei gleichzeitiger Vermeidung von
Faserbeschadigungen und Gewahrleistung einer voll-
stéandigen Faserentfernung von der Garnitur hat es sich
als besonders zweckmaRig erwiesen, wenn der bogen-
formig berandete Abschnitt in einer senkrecht zur
Langsrichtung des Profilstegs bzw. der Profilrille verlau-
fenden Schnittebene einen Krimmungsradius im Be-
reich von 0,05 - 0,5 mm, vorzugsweise 0,1 - 0,3 mm,
besonders bevorzugt etwa 0,15 mm aufweist.

[0012] Wenn mindestens eines der Profilsegmente
eine Mehrzahl von etwa parallel zur Langsrichtung des
Drahtes verlaufenden Profilrillen aufweist, hat es sich
zur Sicherstellung einer vollstandigen Ablésung des Fa-
servlieses von der Garnitur bei gleichzeitiger Gewahr-
leistung einer hohen Haltekraft und hinreichenden Sta-
bilitat der sich Ublicherweise von dem Zahngrund in
Richtung auf die Zahnspitze verjlingenden Z&hnen als
zweckmalig erwiesen, wenn mindestens eine der Pro-
filrillen eine geringere Profiltiefe aufweist als die auf der
dem Zahngrund zugewandten Seite dieser Profilrille an-
geordnete Profilrille. Das bedeutet, dal sich die Profil-
tiefen der Profilrillen in Richtung auf den Zahngrund er-
héhen, um so die in dieser Richtung im allgemeinen zu-
nehmende Dicke der Zahne ohne Beeintrachtigung der
Stabilitat gut ausnutzen zu kénnen.

[0013] Zum Erhalt eines guten Kompromisses zwi-
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schen Haltekraft einerseits und vollstandiger Faserab-
I6sung andererseits hat es sich als zweckmaRig erwie-
sen, wenn zwischen mindestens zwei benachbarten
Profilrillen bzw. -stegen eines Profilsegmentes ein im
wesentlichen ebenes Ubergangssegment angeordnet
ist. In diesem Fall kann eine Beschadigung der Fasern
zuverlassig verhindert werden, wenn der Ubergang zwi-
schen dem Ubergangssegment und mindestens einem
daran angrenzenden Profilsteg bzw. einer daran an-
grenzenden Profilrille mit einem Krimmungsradius im
Bereich von 0,01 - 0,05 mm, vorzugsweise etwa 0,02
mm abgerundet ist.

[0014] Im besonderen bei der Verarbeitung von
Kunstfasern, insbesondere silikonisierten Kunstfasern
mit einer Starke von 0,8 - 40 dtex hat es sich im Sinne
der Herstellung guter Garnqualitdten mit hohen Produk-
tionsgeschwindigkeiten als besonders zweckmaRig er-
wiesen, wenn der mindestens eine Profilsteg und/oder
die mindestens einer Profilrille eine Profilhéhe bzw. Pro-
filtiefe von mindestens 0,02 mm, vorzugsweise minde-
stens 0,04 mm, besonders bevorzugt mindestens 0,05
mm aufweist und/oder die einzelnen Profilrillen bzw.
Profilstege eines Profilsegmentes einen Abstand im Be-
reich von 0,1 - 0,6 mm, vorzugsweise 0,2 - 0,4 mm, be-
sonders bevorzugt etwa 0,3 mm voneinander aufwei-
sen.

[0015] Wenn jede Zahnflanke eines Zahns ein Profil-
segment aufweist, kann eine die Fullung der Garnitur
begiinstigende lbermaRige Haltekraft verhindert wer-
den, wenn das auf der einen Zahnflanke angeordnete
Profilsegment in der vom Zahngrund auf die Zahnspitze
weisenden Hohenrichtung des Zahns bzgl. dem auf der
anderen Zahnflanke angeordneten Profilsegment ver-
setzt angeordnet ist.

[0016] Dabei kann das auf der einen Zahnflanke an-
geordnete Profilsegment eine oder mehr Profilrillen auf-
weisen, wahrend das auf der anderen Zahnflanke an-
geordnete Profilsegment einen oder mehrere Profilste-
ge aufweisen kann.

[0017] Im Hinblick auf den Erhalt einer zufriedenstel-
lenden Stabilitat der Zahne hat es sich im Hinblick auf
die Tatsache, daR die Z&hne sich ublicherweise in einer
senkrecht zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden
Schnittebene vom Zahngrund in Richtung auf die Zahn-
spitze verjingen als zweckmafig erwiesen, wenn das
naher am Zahngrund angeordnete Profilsegment min-
destens eine Profilrille und/oder das naher an der Zahn-
spitze angeordnete Profilsegment mindestens einen
Profilsteg aufweist.

[0018] Zusé&tzlich zu der Profilierung der Zahnflanken
kénnen auch die Zahnriicken der Zahne erfindungsge-
malRer Sdgezahndrahte in an sich bekannter Weise pro-
filiert sein, wobei der Zahnriicken mindestens eines
Zahnes mindestens einen in Richtung auf den Zahn-
grund in einen konkaven Abschnitt Gbergehenden kon-
vexen Abschnitt aufweist. Derartige Garnituren sind in
der DE 100 12 561 beschrieben. Der Offenbarungsge-
halt dieser Schrift wird hinsichtlich der Profilierung der
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Zahnricken hiermit durch ausdriickliche Inbezugnah-
me in diese Beschreibung aufgenommen.

[0019] Wie der vorstehenden Erlauterung erfindungs-
gemaler Sagezahndrahte zu entnehmen ist, zeichnet
sich ein Verfahren zum Herstellen dieser Sagezahn-
dréhte, bei denen ein Ausgangsmaterial zu einem einen
Blattabschnitt aufweisenden Draht geformt wird und an-
schlieRend Sé&gezahne in diesen Blattabschnitt ge-
stanzt werden im wesentlichen dadurch aus, daR der
Blattabschnitt wahrend des Formungsvorgangs profi-
liert wird.

[0020] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller er-
findungswesentlichen und in der Beschreibung nicht na-
her herausgestellten Einzelheiten ausdrucklich verwie-
sen wird, erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine Schnittdarstellung eines erfindungsge-
malen Sagezahndrahtes in einer senkrecht
zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden
Schnittebene,

Fig. 2 eine Darstellung des in Fig. 1 mit A bezeich-
neten Details des Sdgezahndrahtes und

Fig. 3  eine Darstellung des in Fig. 1 mit B bezeich-
neten Details des Sagezahndrahtes.

[0021] Der in Fig. 1 dargestellte Sagezahndraht 10
zur Herstellung einer Garnitur fiir die Abnahmewalze ei-
ner Krempelmaschine umfal3t einen FuRbereich 20 mit
einer FulRflanke 22, die Uber einen Absatz 26 in eine
Zahnflanke eines Blattabschnitts 30 tUibergeht und einer
Ful¥flanke 24, die mit einer Zahnflanke 34 fluchtet. In
dem Blattabschnitt 30 sind eine Mehrzahl von in der
Zeichnung nichtim Detail dargestellte Sdgezahne durch
entsprechende Stanzvorgange ausgebildet. Der Blatt-
abschnitt wird in der in Fig. 1 dargestellten und sich
senkrecht zur Langsrichtung des Drahtes erstrecken-
den Schnittebene von den Zahnflanken 32 und 34 be-
grenzt, wobei sich das Blatt ausgehend von dem
FuRBabschnitt 20 in Richtung auf die Zahnspitzen 36 ver-
jungt.

[0022] Jede der Zahnflanken 32 und 34 weist ein Pro-
filsegment 40 bzw. 50 auf, wobei beide Profilsegmente
40 und 50 zwischen dem Zahngrund und der Zahnsprit-
ze 36 der im Blattabschnitt 30 ausgebildeten Zahne an-
geordnet sind.

[0023] In der durch den Pfeil P angedeuteten Hohen-
richtung ist das Profilsegment 50 bzgl. dem Profilseg-
ment 40 versetzt angeordnet. Dabei weist das ndher am
Zahngrund und in der mit der FuRflanke 24 fluchtenden
Zahnflanke 34 angeordnete Profilsegment 50 insge-
samt vier Profilrillen 52 auf, wahrend das néher an der
Zahnspitze 36 angeordnete Profilsegment 40 insge-
samt vier Profilstege 42 umfal3t. Wie besonders deutlich
der Detaildarstellung in Fig. 2 zu entnehmen ist, sind
zwischen den einzelnen Profilstegen 42 im wesentli-
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chen ebene Ubergangssegmente 44 angeordnet. Dabei
weisen die Scheitelpunkte der in der senkrecht zur
Langsrichtung des Drahtes verlaufenden Schnittebene
bogenférmig berandeten Profilstege einen Abstand d1
von 0,29 mm auf. Der Krimmungsradius R1 der bogen-
férmig berandeten Profilstege betragt in der senkrecht
zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden Schnitte-
bene bei der in der Zeichnung dargestellten Ausfih-
rungsform der Erfindung 0,15 mm. Der Ubergang zwi-
schen dem Ubergangsabschnitt 44 und den Profilste-
gen 42 ist mit einem Krimmungsradius R2 von 0,02 mm
abgerundet. Die Hohe h1 der Profilstege 42 betragt bei
derin der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsform der
Erfindung 0,05 mm.

[0024] Wie besonders deutlich in Fig. 3 dargestellt ist,
ist auch zwischen den einzelnen Profilrillen 52 des Pro-
filsegmentes 50 ein im wesentlichen ebenes Uber-
gangssegment 54 angeordnet. Die Profilrillen 52 des
Profilsegmentes 50 sind ebenfalls bogenférmig beran-
det, wobei auch in diesem Fall der Krimmungsradius
R3 der Profilrillen 52 in einer senkrecht zur Langsrich-
tung des Drahtes 10 verlaufenden Schnittebene 0,15
mm betragt. Die Profilrillen 52 sind in einem Abstand d2
von ebenfalls 0,29 mm voneinander angeordnet. Der
Ubergang zwischen den Profilrillen 52 und dem Uber-
gangssegment 54 ist mit einem Krimmungsradius R4
von 0,02 mm abgerundet. Bei der in der Zeichnung dar-
gestellten Ausfiihrungsform der Erfindung betragt die
Tiefe h2 der Profilrillen 52 fiir alle Profilrillen 52 0,05 mm.
[0025] Die Erfindung ist nicht auf die anhand der
Zeichnung erlauterte Ausflhrungsform beschrankt.
Vielmehr ist auch an den Einsatz von Sdgezahndréhten
gedacht, bei denen nur eine Zahnflanke mit einem Pro-
filsegment ausgestattet ist. Ferner kdnnen auf beiden
Zahnflanken angeordnete Profilsegmente sowohl Pro-
filrillen als auch Profilstege umfassen. Dariiber hinaus
kénnen die Profilrillen eine in Richtung auf den Ful3ab-
schnitt 20 zunehmende Profiltiefe aufweisen. Wesent-
lich ist im Rahmen der Erfindung allerdings, dal} sich
die Profilsegmente nicht lGber die Zahneinschnittiefe
hinaus in Richtung auf den FuRabschnitt 20 erstrecken.

Patentanspriiche

1. Sé&gezahndraht zur Herstellung einer Sagezahn-
Ganzstahlgarnitur fir den Abnehmer und/oder die
Abnahmewalze einer Krempelmaschine oder Kar-
de mit einer Mehrzahl von in Langsrichtung des
Drahtes (10) hintereinander angeordneten Z&hnen,
von denen jeder eine sich ausgehend von einem
Zahngrund in Richtung auf eine Zahnspitze (36) er-
streckende Zahnbrust sowie einen Uber zwei sich
parallel zur Langsrichtung des Drahtes (10) erstrek-
kende Zahnflanken (32, 34) mit der Zahnbrust ver-
bundenen und sich ausgehend von der Zahnspitze
in Richtung auf den folgenden Zahngrund erstrek-
kenden Zahnriicken aufweist, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB mindestens eine Zahnflanke (32, 34)
mindestens ein zwischen der Zahnspitze (36) und
dem Zahngrund angeordnetes und mit einer Profi-
lierung versehenes Profilsegment (40, 50) aufweist.

Sagezahndraht nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Profilsegment (40, 50) min-
destens einen vorzugsweise etwa parallel zur
Langsrichtung des Drahtes (10) verlaufenden Pro-
filsteg (42) und/oder mindestens eine vorzugsweise
etwa parallel zur Langsrichtung des Drahtes (10)
verlaufende Profilrille (52) aufweist.

Sagezahndraht nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens ein Profilsteg (42)
und/oder mindestens eine Profilrille (52) in einer
senkrecht zur Langsrichtung des Profilstegs (42)
und/oder der Profilrille (52) verlaufenden Schnitte-
bene zumindest abschnittweise bogenférmig be-
randet ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der bogenférmig berandete Ab-
schnitt in einer senkrecht zur Langsrichtung des
Profilstegs (42) bzw. der Profilrille (52) verlaufen-
den Schnittebene einen Krimmungsradius (R1,
R3) im Bereich von 0,05 - 0,5 mm, vorzugsweise
0,1 - 0,3 mm, besonders bevorzugst etwa 0,15 mm
aufweist.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 4,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eines
der Profilsegmente (50) eine Mehrzahl von etwa
parallel zur Langsrichtung des Drahtes verlaufen-
den Profilrillen (52) aufweist, wobei mindestens ei-
ne der Profilrillen eine geringere Profiltiefe (h2) auf-
weist als die auf der dem Zahngrund zugewandten
Seite dieser Profilrille angeordnete Profilrille.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen minde-
stens zwei benachbarten Profilrillen (52) bzw. -ste-
gen (42) eines Profilsegmentes (40, 50) ein im we-
sentlichen ebenes Ubergangssegment (44, 54) an-
geordnet ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ubergang zwischen dem
Ubergangssegment (44, 54) und mindestens einem
daran angrenzenden Profilsteg (42) bzw. einer dar-
an angrenzenden Profilrille (52) mit einem Krim-
mungsradius (R2, R4) im Bereich von 0,01 - 0,05
mm, vorzugsweise etwa 0,02 mm abgerundet ist.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens ei-
ne Profilsteg (42) und/oder die mindestens eine
Profilrille (52) eine Profilhéhe (h1) bzw. eine Profil-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

tiefe (h2) von mindestens 0,02 mm , vorzugsweise
mindestens 0,04 mm, besonders bevorzugt minde-
stens 0,05 mm aufweist.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Pro-
filrillen (52) bzw. Profilstege (42) eines Profilseg-
mentes (40, 50) einen Abstand (d1, d2) im Bereich
von 0,1 - 0,6 mm, vorzugsweise 0,2 - 0,4 mm, be-
sonders bevorzugst etwa 0,3 mm voneinander auf-
weisen.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB bei
mindestens einem Zahn beide Zahnflanken (32, 34)
mindestens ein Profilsegment (40, 50) aufweisen,
wobei das auf der einen Zahnflanke angeordnete
Profilsegment (40) in der vom Zahngrund auf die
Zahnspitze weisenden Hohenrichtung des Zahns
bzgl. dem auf der anderen Zahnflanke (34) ange-
ordneten Profilsegment (50) versetzt angeordnet
ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das naher am Zahngrund an-
geordnete Profilsegment (50) mindestens eine Pro-
filrille (62) und/oder das néher an der Zahnspitze
(36) angeordnete Profilsegment (40) mindestens
einen Profilsteg (42) aufweist.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB sich
mindestens ein, vorzugsweise jeder Zahn in einer
senkrecht zur Langsrichtung des Drahtes verlau-
fenden Schnittebene vom Zahngrund in Richtung
auf die Zahnspitze (36) verjlngt.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Zahnrucken mindestens eines Zahnes mindestens
einen in Richtung auf den Zahngrund in einen kon-
kaven Abschnitt ibergehenden konvexen Abschnitt
aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines Sadgezahndrahtes
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
dem ein Ausgangsmaterial zu einem einen Blattab-
schnitt aufweisenden Draht geformt wird und an-
schlieRend Sagezahne in den Blattabschnitt ge-
stanzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB der
Blattabschnitt wahrend des Formungsvorgangs
profiliert wird.

Abnehmer und/oder Abnahmewalze fur eine Krem-
pelmaschine oder Karde mit einer unter Verwen-
dung eines S&gezahndrahtes nach einem der An-
spriiche 1 - 13 hergestellten Sdgezahn-Ganzstahl-
garnitur.
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