EP 1 408 142 B1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Patenterteilung:
24.01.2007 Patentblatt 2007/04

(21) Anmeldenummer: 03022645.0

(22) Anmeldetag: 06.10.2003

(11) EP 1408 142 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) IntCl.:
D01G 15/88 (2006.01)

(54) sagezahndraht fiir karden-garnitur

Saw tooth wire for card clothing

Fil de fer a dents de scie pour garniture de carde

(84) Benannte Vertragsstaaten:

ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR

(30) Prioritat: 10.10.2002 DE 10247215

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
14.04.2004 Patentblatt 2004/16

(73) Patentinhaber: Graf + Cie AG
8640 Rapperswil (CH)

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

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

(56) Entgegenhaltungen:
DE-A- 4 038 352
GB-A- 854 090
US-A- 5 428 949

FR-A- 2 821 863
US-A- 4 964 195

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte européische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 408 142 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sagezahndraht zur
Herstellung einer Sdgezahn-Ganzstahlgarnitur fiir den
Abnehmer und/oder die Abnahmewalze einer Krempel-
maschine nach dem Oberbegriff des Patentanspruch 1.
[0002] Krempelmaschinen und Karden werden beider
Herstellung von Garnen zur Ausrichtung und Reinigung
der die Garne bildenden Textilfasern eingesetzt. Dazu
werden die Textilfasern mit Hilfe von Zufiihrwalzen einem
sogenannten Tambour vorgelegt. Dabei handelt es sich
um ein walzenférmiges Element, welches auf seiner
Mantelflache mit einer Hakchen- oder Sagezahn-Ganz-
stahlgarnitur versehen ist und um die Walzenachse ge-
drehtwird. Die Tambour-Garnitur bewirkt ggf. zusammen
mit Uber die Mantelflache des Tambours verteilt ange-
ordneten Deckelstdbenim Verlauf der Drehung des Tam-
bours eine Ausrichtung und Reinigung der zugefiihrten
Textilfasern. Nach diesem Ausrichtungs- und Reini-
gungsvorgang wird das damit erhaltene Faservlies mit
Hilfe von sogenannten Abnehmer-und/oder Abnahme-
walzen von dem Tambour entfernt und der weiteren Ver-
arbeitung zugefiihrt. Ublicherweise weisen die Abneh-
mer- bzw. Abnahmewalzen im Bereich ihrer Mantelfl&-
che ebenfalls eine Sdgezahn-Ganzstahlgarnitur auf, die
im Verlauf ihrer Drehung in das von dem Tambour bzw.
einer Abnehmerwalze mitgefihrte Faservlies eingreift
und dieses von dem Tambour bzw. der Abnehmerwalze
abzieht.

[0003] Im besonderen bei der Bearbeitung besonders
feintitriger Fasern aus natlrlichen oder synthetischen
Polymeren hat es sich gezeigt, daR die Ubergabe des
Faservlieses von dem Tambour auf die Abnehmer- bzw.
Abnahmewalze Schwierigkeiten bereitet. Das flihrt zu ei-
ner Fillung der Tambour-Garnitur mit nichtabgenomme-
nem Fasermaterial, welche eine Mangelhafte Ausrich-
tung und Reinigung der zugeflhrten Textilfasern mitdem
Tambour zum Ergebnis hat.

[0004] Weiter hat es sich gezeigt, dal3 sich das von
der Abnehmerwalze abgenommene Faservlies im be-
sonderen bei hdheren 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 Sagezéhne der Sagezahn-Ganz-
stahlgarnituren von Abnehmer- bzw. Abnahmewalze mit
seitlichen Rilleneinwalzungen zu versehen. Es hat sich
jedoch gezeigt, dafl im besonderen bei Hochleistungs-
karden mit Produktionsleistungen von 80 kg oder mehr
bei den zum Erhalt dieser Produktionsleistung notwen-
digen hohen Umfangsgeschwindigkeiten des Abneh-
mers bzw. der Abnahmewalze trotz der die Haltekraft
foérdernden Rilleneinwalzungen eine frihzeitige Abl6-
sung des Faservlieses von dem Abnehmer bzw. der Ab-
nahmewalze auftritt.

[0006] ZurL&sungdieser Probleme wird in der DE 100
12 561 eine Weiterbildung der bekannten Sagezahn-
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drahte vorgeschlagen, bei der zusatzlich zu den Rillen-
einwalzungen auch noch eine Profilierung der Zahnriik-
ken der Sagezahne vorgesehen ist, bei der mindestens
ein Zahn mindestens einen in Richtung auf den Zahn-
grund in einen konkaven Abschnitt ibergehenden kon-
vexen Abschnitt aufweist. Diese Profilierung kann bei
den in der genannten Schrift beschriebenen Sagezahn-
drahten sowohl in Form von Vertiefungen, als auch in
Form von Vorspriingen im Bereich der Zahnriicken aus-
gefiihrt sein. Mit derartigen Sdgezahndrahten kann eine
auch fir den Betrieb von Hochleistungskarden ausrei-
chende Haltekraft zur Verfugung gestellt werden. Aller-
dings hat es sich insbesondere bei der Verarbeitung von
Kunstfasern mit einer Starke von 0,8 - 40 dtex, insbeson-
dere bei silikonisierten Kunstfasern, und auch bei der
Bearbeitung feiner Wolle als problematisch herausge-
stellt, dal® mit den in der DE 100 12 561 beschriebenen
Sagezahndrahten bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten eine zufriedenstellende Garnqualitat nicht erreich-
bar ist. Sdgezahndrahte, deren Zdhne im Bereich der
Zahnricken eine Profilierung aufweisen sind auch in der
FR 2821863 angegeben.

[0007] Fernerwirdin der DE 40 38 352 A1 vorgeschla-
gen, Zahne einer Auflésewalzengarnittir mittels einer
Oberflachenbearbeitung mit einer Musterung zu verse-
hen.

[0008] Angesichts der Probleme im Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, Sagezahn-
dréhte zur Herstellung von Ganzstahlgarnituren fur Ab-
nehmer- und/oder Abnahmewalzen einer Krempelma-
schine oder Karde bereitzustellen, welche unter gleich-
zeitiger Sicherstellung hoher Garnqualitaten eine hohe
Produktionsgeschwindigkeit erlauben.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebene
Weiterbildung der bekannten Sdgezahndrahte geldst.
[0010] Diese Erfindung geht auf die Erkenntnis zurtick,
daf die beim Einsatz bekannter Sdgezahndrahte beob-
achteten Probleme darauf zurlickzuflihren sind, daf sich
die Garniturgassen der Ganzstahlgarnitur der Abnehmer
und/oder der Abnahmewalzen mit Fasermaterial fillen,
wenn zur Herstellung dieser Garnituren Sdgezahndrahte
eingesetzt werden, welche zum Erhalt der notwendigen
Haltekraft eine Flankenprofilierung aufweisen. Bei den
erfindungsgeméaflen Sdgezahndrahten wird dieser Man-
gel dadurch behoben, dal die zur Schaffung der bend-
tigten Haltekraft erforderlichen Profilierungen nur zwi-
schen dem Zahngrund und der Zahnspitze vorgesehen
sind und sich nicht Uber die Zahneinschnittiefe hinaus
langs der Blattflanke in Richtung auf den ZahnfuR er-
strecken, wobei eine unerwiinschte Fillung der Abneh-
merwalzengarnitur durch eine versetzte Anordnung von
Profilsegmenten auf den Zahnflanken vermieden wird.
Auf diese Weise kann einerseits eine gentigende Halte-
kraft fir die von dem Tambour oder einem anderen vor-
gelagerten Bearbeitungssegment abgenommenen Fa-
sern bereitgestellt werden, wahrend andererseits die
Entfernung der so abgenommenen Fasern von der Gar-
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nitur ohne Probleme mdglich ist, wodurch letztlich eine
Fillung der Garniturgassen verhindert wird. Das erlaubt
die Herstellung hochwertiger Garne mit hohen Produkti-
onsgeschwindigkeiten.

[0011] Herstellungstechnisch kann das zwischen dem
Zahngrund und der Zahnspitze vorgesehene Profilseg-
ment besonders einfach bereitgestellt werden, wenn es
mindestens einen vorzugsweise etwa parallel zur Langs-
richtung des Drahtes verlaufenden Profilsteg und/oder
mindestens eine vorzugsweise etwa parallel zur Langs-
richtung des Drahtes verlaufende Profilrille aufweist, weil
bei derartigen Sdgezahndrahten die Profilierung gleich-
zeitig mit der sonstigen Formgebung des Drahtes erfol-
gen kann. Dabei ist es herstellungstechnisch besonders
glinstig, wenn das mindestens eine Profilrille aufweisen-
de Profilsegment in einer mit der daran angrenzenden
FulRflanke fluchtenden Zahnflanke angeordnet ist.
[0012] Zur Vermeidung von Beschadigungen der Fa-
sern bzw. zum Erhalt eines gewilinschten Stapelverlaufs
hat es sich als besonders glinstig 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 einer
hohen Haltekraft bei gleichzeitiger Vermeidung von Fa-
serbeschadigungen und Gewahrleistung einer vollstan-
digen Faserentfernung von der Garnitur hat es sich als
besonders zweckmafig erwiesen, wenn der bogenfor-
mig berandete Abschnitt in einer senkrecht zur Langs-
richtung des Profilstegs bzw. der Profilrille verlaufenden
Schnittebene einen Krimmungsradius im Bereich von
0,05 - 0,5 mm, vorzugsweise 0,1 - 0,3 mm, besonders
bevorzugt etwa 0,15 mm aufweist.

[0013] Wenn mindestens eines der Profilsegmente ei-
ne Mehrzahl von etwa parallel zur Langsrichtung des
Drahtes verlaufenden Profilrillen aufweist, hat es sich zur
Sicherstellung einer vollstandigen Abldsung des Faserv-
lieses von der Garnitur bei gleichzeitiger Gewahrleistung
einer hohen Haltekraft und hinreichenden Stabilitat der
sich ublicherweise von dem Zahngrund in Richtung auf
die Zahnspitze verjiingenden Zahnen als zweckmaRig
erwiesen, wenn mindestens eine der Profilrillen eine ge-
ringere Profiltiefe aufweist als die auf der dem Zahngrund
zugewandten Seite dieser Profilrille angeordnete Profil-
rille. Das bedeutet, daR sich die Profiltiefen der Profilrillen
in Richtung auf den Zahngrund erhéhen, um so die in
dieser Richtung im allgemeinen zunehmende Dicke der
Zahne ohne Beeintrachtigung der Stabilitat gut ausnut-
zen zu kénnen.

[0014] Zum Erhalt eines guten Kompromisses zwi-
schen Haltekraft einerseits und vollstandiger Faserablo-
sung andererseits hat es sich als zweckmalig erwiesen,
wenn zwischen mindestens zwei benachbarten Profilril-
len bzw. -stegen eines Profilsegmentes ein im wesentli-
chen ebenes Ubergangssegment angeordnet ist. In die-
sem Fall kann eine Beschadigung der Fasern zuverlassig
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verhindert werden, wenn der Ubergang zwischen dem
Ubergangssegment und mindestens einem daran an-
grenzenden Profilsteg bzw. einer daran angrenzenden
Profilrille mit einem Krimmungsradius im Bereich von
0,01-0,05mm, vorzugsweise etwa 0,02 mm abgerundet
ist.

[0015] Imbesonderen beiderVerarbeitung von Kunst-
fasern, insbesondere silikonisierten Kunstfasern mit ei-
ner Starke von 0,8 - 40 dtex hat es sich im Sinne der
Herstellung guter Garnqualitdten mit hohen Produktions-
geschwindigkeiten als besonders zweckmaRig erwie-
sen, wenn der mindestens eine Profilsteg und/oder die
mindestens einer Profilrille eine Profilhdhe bzw. Profiltie-
fe von mindestens 0,02 mm, vorzugsweise mindestens
0,04 mm, besonders bevorzugt mindestens 0,05 mm auf-
weist und/oder die einzelnen Profilrillen bzw. Profilstege
eines Profilsegmentes einen Abstand im Bereich von 0,1
- 0,6 mm, vorzugsweise 0,2 - 0,4 mm, besonders bevor-
zugt etwa 0,3 mm voneinander aufweisen.

[0016] Dasaufdereinen Zahnflanke angeordnete Pro-
filsegment kann eine oder mehr Profilrillen aufweisen,
wahrend das auf der anderen Zahnflanke angeordnete
Profilsegment einen oder mehrere Profilstege aufweisen
kann.

[0017] Im Hinblick auf den Erhalt einer zufriedenstel-
lenden Stabilitdt der Zahne hat es sich im Hinblick auf
die Tatsache, dal} die Zahne sich Ublicherweise in einer
senkrecht zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden
Schnittebene vom Zahngrund in Richtung auf die Zahn-
spitze verjingen als zweckmaRig erwiesen, wenn das
naher am Zahngrund angeordnete Profilsegment minde-
stens eine Profilrille und/oder das naher an der Zahnspit-
ze angeordnete Profilsegment mindestens einen Profil-
steg aufweist.

[0018] Zuséatzlich zu der Profilierung der Zahnflanken
kénnen auch die Zahnriicken der Zahne erfindungsge-
maler Sdgezahndrahte in an sich bekannter Weise pro-
filiert sein, wobei der Zahnriicken mindestens eines Zah-
nes mindestens einen in Richtung auf den Zahngrund in
einen konkaven Abschnitt Gibergehenden konvexen Ab-
schnitt aufweist. Derartige Garnituren sind in der DE 100
12 561 beschrieben. Der Offenbarungsgehalt dieser
Schrift wird hinsichtlich der Profilierung der Zahnriicken
hiermit durch ausdrickliche Inbezugnahme in diese Be-
schreibung aufgenommen.

[0019] Wie der vorstehenden Erlduterung erfindungs-
gemaler Sagezahndrahte zu entnehmen ist, zeichnet
sich ein Verfahren zum Herstellen dieser Sdgezahndrah-
te, bei denen ein Ausgangsmaterial zu einem einen Blatt-
abschnitt aufweisenden Draht geformt wird und anschlie-
Rend Sagezahne in diesen Blattabschnitt gestanzt wer-
denim wesentlichen dadurch aus, dal3 der Blattabschnitt
wahrend des Formungsvorgangs profiliert wird.

[0020] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfin-
dungswesentlichen und in der Beschreibung nicht néher
herausgestellten Einzelheiten ausdricklich verwiesen
wird, erldutert. In der Zeichnung zeigt:
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Fig. 1  eine Schnittdarstellung eines erfindungsgema-
Ren Sagezahndrahtes in einer senkrecht zur
Langsrichtung des Drahtes verlaufenden
Schnittebene,

Fig.2 eine Darstellung des in Fig. 1 mit A bezeichne-
ten Details des Sagezahndrahtes und

Fig. 3 eine Darstellung des in Fig. 1 mit B bezeichne-
ten Details des Sagezahndrahtes.

[0021] DerinFig. 1 dargestellte Sdgezahndraht 10 zur
Herstellung einer Garnitur fir die Abnahmewalze einer
Krempelmaschine umfallt einen FuBbereich 20 mit einer
FuRflanke 22, die Giber einen Absatz 26 in eine Zahnflan-
ke eines Blattabschnitts 30 (ibergeht und einer Fullflanke
24, die mit einer Zahnflanke 34 fluchtet. In dem Blattab-
schnitt 30 sind eine Mehrzahl von in der Zeichnung nicht
im Detail dargestellte Sdgezéhne durch entsprechende
Stanzvorgange ausgebildet. Der Blattabschnitt wird in
derin Fig. 1 dargestellten und sich senkrecht zur Langs-
richtung des Drahtes erstreckenden Schnittebene von
den Zahnflanken 32 und 34 begrenzt, wobei sich das
Blatt ausgehend von dem Fuflabschnitt 20 in Richtung
auf die Zahnspitzen 36 verjungt.

[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 Zahnspritze
36 der im Blattabschnitt 30 ausgebildeten Zahne ange-
ordnet sind.

[0023] In der durch den Pfeil P angedeuteten Héhen-
richtung ist das Profilsegment 50 bzgl. dem Profilseg-
ment 40 versetzt angeordnet. Dabei weist das ndher am
Zahngrund und in der mit der Ful3flanke 24 fluchtenden
Zahnflanke 34 angeordnete Profilsegment 50 insgesamt
vier Profilrillen 52 auf, wahrend das néher an der Zahn-
spitze 36 angeordnete Profilsegment 40 insgesamt vier
Profilstege 42 umfaldt. Wie besonders deutlich der De-
taildarstellung in Fig. 2 zu entnehmen ist, sind zwischen
den einzelnen Profilstegen 42 im wesentlichen ebene
Ubergangssegmente 44 angeordnet. Dabei weisen die
Scheitelpunkte der in der senkrecht zur Langsrichtung
des Drahtes verlaufenden Schnittebene bogenférmig be-
randeten Profilstege einen Abstand d1 von 0,29 mm auf.
Der Krimmungsradius R1 der bogenférmig berandeten
Profilstege betragt in der senkrecht zur Langsrichtung
des Drahtes verlaufenden Schnittebene bei der in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsform der Erfindung
0,15 mm. Der Ubergang zwischen dem Ubergangsab-
schnitt 44 und den Profilstegen 42 ist mit einem Kriim-
mungsradius R2 von 0,02 mm abgerundet. Die H6he h1
der Profilstege 42 betragt bei der in der Zeichnung dar-
gestellten Ausfiihrungsform 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 Ubergangs-
segment 54 angeordnet. Die Profilrillen 52 des Profilseg-
mentes 50 sind ebenfalls bogenférmig berandet, wobei
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auch in diesem Fall der Krimmungsradius R3 der Pro-
filrillen 52 in einer senkrecht zur Langsrichtung des Drah-
tes 10 verlaufenden Schnittebene 0,15 mm betragt. Die
Profilrillen 52 sind in einem Abstand d2 von ebenfalls
0,29 mm voneinander angeordnet. Der Ubergang zwi-
schen den Profilrillen 52 und dem Ubergangssegment
54 ist mit einem Kriimmungsradius R4 von 0,02 mm ab-
gerundet. Bei derin der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsform der Erfindung betragt die Tiefe h2 der Profil-
rillen 52 fir alle Profilrillen 52 0,05 mm.

[0025] Die Erfindungistnicht auf die anhand der Zeich-
nung erlduterte Ausfiihrungsform beschrankt. Vielmehr
ist auch an den Einsatz von Sdgezahndrahten gedacht,
bei denen auf beiden Zahnflanken angeordnete Profil-
segmente sowohl Profilrillen als auch Profilstege umfas-
sen. Dariiber hinaus kénnen die Profilrillen eine in Rich-
tung auf den FuRabschnitt 20 zunehmende Profiltiefe
aufweisen. Wesentlich ist im Rahmen der Erfindung al-
lerdings, dall sich die Profilsegmente nicht Uber die
Zahneinschnittiefe hinaus in Richtung auf den Fuf3ab-
schnitt 20 erstrecken.

Patentanspriiche

1. Sagezahndraht zur Herstellung einer Sagezahn-
Ganzstahlgarnitur fir den Abnehmer und/oder die
Abnahmewalze einer Krempelmaschine oder Karde
mit einer Mehrzahl vonin Langsrichtung des Drahtes
(10) hintereinander angeordneten Zahnen, von de-
nen jeder eine sich ausgehend von einem Zahn-
grund in Richtung auf eine Zahnspitze (36) erstrek-
kende Zahnbrust sowie einen Giber zwei sich parallel
zur Langsrichtung des Drahtes (10) erstrekkende
Zahnflanken (32, 34) mit der Zahnbrust verbunde-
nen und sich ausgehend von der Zahnspitze in Rich-
tung auf den folgenden Zahngrund erstrekkenden
Zahnricken aufweist, wobei mindestens eine Zahn-
flanke (32, 34) mindestens ein zwischen der Zahn-
spitze (36) und dem Zahngrund angeordnetes und
mit einer Profilierung versehenes Profilsegment (40,
50) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB} bei
mindestens einem Zahn beide Zahnflanken (32, 34)
mindestens ein zwischen der Zahnspitze und dem
Zahngrund angeordnetes Profilsegment (40, 50)
aufweisen, wobei das auf der einen Zahnflanke an-
geordnete Profilsegment (40) in der vom Zahngrund
auf die Zahnspitze weisenden Hohenrichtung des
Zahns bzgl. dem auf der anderen Zahnflanke (34)
angeordneten Profilsegment (50) versetzt angeord-
net ist.

2. 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)
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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 beran-
det ist.

Sagezahndraht nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der bogenférmig berandete Ab-
schnittin einer senkrecht zur Langsrichtung des Pro-
filstegs (42) bzw. der Profilrille (52) verlaufenden
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, da-
durch gekennzeichnet, daR mindestens eines der
Profilsegmente (50) eine Mehrzahl von etwa parallel
zur Langsrichtung des Drahtes verlaufenden Profil-
rillen (52) aufweist, wobei mindestens eine der Pro-
filrillen eine geringere Profiltiefe (h2) aufweist als die
auf der dem Zahngrund zugewandten Seite dieser
Profilrille angeordnete Profilrille.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 5, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen mindestens
zwei benachbarten Profilrillen (52) bzw. -stegen (42)
eines Profilsegmentes (40, 50) ein im wesentlichen
ebenes Ubergangssegment (44, 54) angeordnet 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, da-
durch gekennzeichnet, dal der mindestens eine
Profilsteg (42) und/oder die mindestens eine Profil-
rille (52) eine Profilhéhe (h1) bzw. eine Profiltiefe (h2)
von mindestens 0,02 mm, vorzugsweise minde-
stens 0,04 mm, besonders bevorzugt mindestens
0,05 mm aufweist.

Sagezahndraht nach einem der Anspriiche 2 - 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen Profilril-
len (52) bzw. Profilstege (42) eines Profilsegmentes
(40, 50) einen Abstand (d1, d2) im Bereich von 0,1
- 0,6 mm, vorzugsweise 0,2 - 0,4 mm, besonders
bevorzugst etwa 0,3 mm voneinander aufweisen.

Sagezahndraht nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR das na-
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11.

12.

13.

her am Zahngrund angeordnete Profilsegment (50)
mindestens eine Profilrille (52) und/oder das naher
an der Zahnspitze (36) angeordnete Profilsegment
(40) mindestens einen Profilsteg (42) aufweist.

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

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

Abnehmer und/oder Abnahmewalze flr eine Krem-
pelmaschine oder Karde mit einer unter Verwen-
dung eines Sagezahndrahtes nach einem der An-
spriiche 1 - 12 hergestellten Sdgezahn-Ganzstahl-
garnitur.

Claims

Sawtooth wire for producing a sawtooth all-steel fit-
ting for the doffer and/or the doffing cylinder of a card-
ing machine or carding engine with a plurality of teeth
disposed one behind the other in the longitudinal di-
rection of the wire (10), each of which has a tooth
front extending from a tooth base towards a tooth tip
(36) and atooth back extending over two tooth flanks
(32, 34) extending parallel to the longitudinal direc-
tion of the wire (10), connected to the tooth front and
extending from the tooth tip towards the following
tooth base, at least one tooth flank (32, 34) having
at least one profile segment (40, 50) disposed be-
tween the tooth tip (36) and the tooth base and pro-
vided with profiling, characterised in that with at
least one tooth both tooth flanks (32, 34) have at
least one profile segment (40, 50) disposed between
the tooth tip and the tooth base, the profile segment
(40) disposed on the one tooth flank being disposed
offsetin relation to the profile segment (50) disposed
on the other tooth flank (34) in the height direction
of the tooth pointing from the tooth base to the tooth

tip.

The sawtooth wire according to Claim 1, character-
ised in that the profile segment (40, 50) has at least
one profile bar (42) extending preferably approxi-
mately parallel to the longitudinal direction of the wire
(10) and/or at least one profile groove (52) extending
preferably approximately parallel to the longitudinal
direction of the wire (10).
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The sawtooth wire according to Claim 2, character-
ised in that at least one profile bar (42) and/or at
least one profile groove (52) has arcuate edging, at
least in sections, in a sectional plane extending per-
pendicularly to the longitudinal direction of the profile
bar (42) and/or the profile groove (52).

The sawtooth wire according to Claim 3, character-
ised in that the section with the arcuate edging has
a radius of curvature (R1, R3) of in the region of
between 0.05 and 0.5 mm, preferably between 0.1
and 0.3 mm, and particularly preferably of approxi-
mately 0.15 mm in a sectional plane extending per-
pendicularly to the longitudinal direction of the profile
bar (42) or of the profile groove (52).

The sawtooth wire according to any of Claims 2-4,
characterised in that at least one of the profile seg-
ments (50) has a plurality of profile grooves (52) ex-
tending approximately parallel to the longitudinal di-
rection of the wire, at least one of the profile grooves
having a smaller profile depth (h2) than the profile
groove disposed on the side of this profile groove
facing towards the tooth base.

The sawtooth wire according to any of Claims 2-5,
characterised in that a substantially level transition
segment (44, 54) is disposed between at least two
adjacent profile grooves (52) and bars (42) of a pro-
file segment (40, 50).

The sawtooth wire according to Claim 6, character-
ised in thatthe transition between the transition seg-
ment (44, 54) and at least one adjacent profile bar
(42) or one adjacent profile groove (52) is rounded
with a radius of curvature (R2, R4) of in the region
of between 0.01 - 0.05 mm, and preferably of ap-
proximately 0.02 mm.

The sawtooth wire according to any of Claims 2 - 7,
characterised in that the at least one profile bar
(42) and/or the at least one profile groove (52) has
a profile height (h1) and a profile depth (h2) of at
least 0.02 mm, preferably at least 0.04 mm, and par-
ticularly preferably at least 0.05 mm.

The sawtooth wire according to any of Claims 2-8,
characterised in that the individual profile grooves
(52) and profile bars (42) of a profile segment (40,
50) have a distance between them (dl, d2) of in the
region of between 0.1 and 0.6 mm, preferably be-
tween 0.2 and 0.4 mm, and particular preferably of
approximately 0.3 mm.

The sawtooth wire according to any of the preceding
claims, characterised in that the profile segment
(50) disposed closer to the tooth base has at least
one profile groove (52) and/or the profile segment
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11.

12.

13.

(40) disposed closer to the tooth tip (36) has at least
one profile bar (42).

The sawtooth wire according to any of the preceding
claims, characterised in that at least one, and pref-
erably each tooth tapers from the tooth base towards
the tooth tip (36) in a sectional plane extending per-
pendicularly to the longitudinal direction of the wire.

The sawtooth wire according to any of the preceding
claims, characterised in that the tooth back of at
least one tooth has at least one convex section pass-
ing to a concave section towards the tooth base.

A doffer and/or a doffing cylinder for a carding ma-
chine or a carding engine with a sawtooth all-steel
fitting produced using a sawtooth wire according to
any of Claims 1 - 12.

Revendications

Fil de fer a dents de scie pour la fabrication d’'un
ensemble tout acier a dents de scie pour le peigneur
et/ou le cylindre détacheur d’'une machine de carde
ou d’une carde comprenant une pluralité de dent dis-
posées les unes derriére les autres dans le sens
longitudinal du fil (10), dont chacune présente une
face de dent s’étendant a partir d’'un fond de dent en
direction d’'un sommet de dent (36) ainsi qu'un dos
de dent relié au moyen de deux flancs de dent (32,
34) s’étendant parallélement a la direction longitudi-
nale du fil (10) a la face de dent et s’étendant a partir
du sommet de la dent en direction du fond de dent
suivant, au moins un flanc de dent (32, 34) présen-
tant au moins un segment profilé (40, 50) disposé
entre le sommet de dent (36) et le fond de dent et
doté d’'un profilage, caractérisé en ce que, pour au
moins une dent, les deux flancs de dent (32, 34)
présentent au moins un segment profilé (40, 50) dis-
posé entre le sommet de dent et le fond de dent, le
segment profilé (40) disposé sur un flanc de dent
étant disposé dans le sens de la hauteur, dirigé du
fond de dent vers le sommet de la dent, de la dent
par rapport au segment profilé (50) disposé sur
l'autre flanc de dent (34).

Fil de fer a dents de scie selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le segment profilé (40, 50)
présente au moins une barrette profilée (42) agen-
cée de préférence parallelement a la direction lon-
gitudinale du fil (10) et/ou au moins une rainure pro-
filee (52) agencée de préférence parallélement au
sens longitudinal du fil (10).

Fil de fer a dents de scie selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu’au moins une barrette profilée
(42) et/ou au moins une rainure profilée (52) sont
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bordées au moins en partie en forme d’arc dans un
plan de coupe agencé perpendiculairement au sens
longitudinal de la barrette profilée (42) et/ou de la
rainure profilée (52).

Fil de fer a dents de scie selon la revendication 3,
caractérisé en ce que la partie bordée en forme
d’arc dans un plan de coupe agencé perpendiculai-
rement au sens longitudinal de la barrette profilée
(42) ou de la rainure profilée (52) présente un rayon
de courbure (R1, R3) dans la plage de 0,05 a 0,5
mm, de préférence 0,1 a 0,3 mm, avec une préfé-
rence particuliéere d’environ 0,15 mm.

Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
revendications 2 a4, caractérisé en ce qu’au moins
I'un des segments profilés (50) présente une pluralité
de rainures profilées (52) agencées a peu prés pa-
rallélement au sens longitudinal du fil, au moins 'une
des rainures profilées présentant une profondeur de
profilé (h2) plus faible que la rainure profilée dispo-
sée sur le coté, tourné vers le fond de dent, de cette
rainure profilée.

Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
revendications 2 a 5, caractérisé en ce qu’un seg-
ment de transition (44, 54) sensiblement plan est
disposé entre au moins deux rainures profilées (52)
ou barrettes profilées (42) voisines d’'un segment
profilé (40, 50).

Fil de fer a dents de scie selon la revendication 6,
caractérisé en ce que la transition entre le segment
de transition (44, 54) et au moins une barrette pro-
filée (42) contigué a ce segment ou une rainure pro-
filée (52) contigué a ce segment est arrondie avec
un rayon de courbure (R2, R4) situé dans la plage
de 0,01 a 0,05 mm, de préférence d’environ 0,02
mm.

Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
revendications 2 a 7, caractérisé en ce que la au
moins une barrette profilée (42) et/ou la au moins
une rainure profilée (52) présente(nt) une hauteur
de profilé (h1) ou une profondeur de profilé (h2) d’au
moins 0,02 mm, de préférence au moins 0,04 mm,
avec une préférence particuliere au moins 0,05 mm.

Fil de fer a dents de scie selon 'une quelconque des
revendications 2 a 8, caractérisé en ce que les rai-
nures profilées (52) ou barrettes profilées (42) indi-
viduelles d’'un segment profilé (40, 50) présentent
un espacement (dl, d2) situé dans la plage de 0,1 a
0,6 mm, de préférence 0,2 a 0,4 mm, avec une pré-
férence particuliere d’environ 0,3 mm, les unes des
autres.

10. Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
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11.

12.

13.

revendications précédentes, caractérisé en ce que
le segment profilé (50) disposé plus prés du fond de
dent présente au moins une rainure profilée (52)
et/ou le segment profilé (40) disposé plus prés du
sommet de dent (36) présente au moins une barrette
profilée (42).

Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’au moins une, de préférence chaque dent, se
rétrécit depuis le fond de dent en direction du som-
met de dent (36) dans un plan de coupe agencé per-
pendiculairement a la direction longitudinale du fil.

Fil de fer a dents de scie selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le dos de dent d’au moins une dent présente au
moins une partie convexe faisant place a une partie
concave en direction du fond de dent.

Peigneur et/ou cylindre détacheur pour une machine
de carde ou une carde avec un ensemble tout acier
a dents de scie fabriqué en utilisant un fil de fer a
dent de scie selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 12.
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