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Sagezahndraht

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Sagezahn- und Ganzstahlgarnituren fur die Be-
arbeitung von Textilfasern, insbes. im Rahmen eines
Kardiervorgangs, bei dem ein Draht-Ausgangsmaterial
mit in dessen Langsrichtung hintereinander angeordne-
ten und sich ausgehend von einem Ful3bereich quer zur
Langsrichtung erstreckenden Z&hnen versehen und der
S0 gebildete Sdgezahndraht zumindest im Bereich der
Zahne einem Hartungsvorgang unterzogen wird, wobei

Verfahren und Vorrichtung zum Hérten von Sagezahn- und Ganzstahlgarnituren sowie

der Hartungsvorgang unter Ausschluf3 von Sauerstoffim
Bereich des Ségezahndrahts durchgefuhrt wird und der
Sagezahndraht vorzugsweise eine Erwarmungskammer
durchlauft. Zur Erwarmung ist vorgesehen, dass die Zéh-
ne des Sagezahndrahtes eine Flamme durchlaufen, wo-
bei der Verbrennungsvorgang ohne Uberschiissigen
Sauerstoff erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Ségezahn- und Ganzstahlgarnituren fur die
Bearbeitung von Textilfasern, insbes. im Rahmen eines
Kardiervorgangs, bei dem ein Draht-Ausgangsmaterial
mit in dessen Langsrichtung hintereinander angeordne-
ten und sich ausgehend von einem Ful3bereich quer zur
Langsrichtung erstreckenden Zahnen versehen und der
so gebildete Sdgezahndraht zumindest im Bereich der
Zahne einem Hartungsvorgang unterzogen wird, eine
Vorrichtung zur Ausfihrung solcher Verfahren sowie ei-
nen mit einem derartigen Verfahren hergestellten Sage-
zahndraht.

[0002] MitVerfahren der vorstehend angegebenen Art
hergestellte Sdgezahndréhte aus unlegierten und legier-
ten Stéhlen werden beispielsweise zur Bearbeitung von
Textilfasern in Karden eingesetzt. Dazu kénnen die S&-
gezahndrahte beispielsweise wendelférmig auf einen
kreiszylindermantelférmigen Trager, den Tambour der
Karde, aufgezogen werden.

[0003] Bei modernen Karden wird zur Herstellung ei-
ner Sdgezahn- und Ganzstahlgarnitur fir den Tambour
einer Karde ein SAgezahndraht mit einer Laénge von meh-
reren Kilometern benétigt. Zur Bearbeitung der Textilfa-
sern wird der Tambour der Karde mit der darauf aufge-
zogenen Garnitur in eine Drehbewegung um seine Zy-
linderachse versetzt, so dalR die Garnitur dem Tambour
zugefiihrtes Fasermaterial durchfahren und reinigen
kann, wobei die Tambourgarnitur mit feststehenden oder
gegenlaufig angetriebenen, jeweils mit einer entspre-
chenden Deckelgarnitur versehenen Deckeln zusam-
menwirkt. Bei dieser Faserbearbeitung muf3 zum Erhalt
eines zufriedenstellenden Kardierergebnisses und zur
Vermeidung einer Beschadigung der Karde sicherge-
stellt werden, dal die Sdgezahndréhte mit hoher Genau-
igkeit derart auf den kreiszylindermantelférmigen Trager
aufgezogen werden, dal sich keine das Kardierergebnis
oder die Betriebszuverlassigkeit beeintrachtigenden An-
derungen desradialen Abstands der Sdgezahndrahtspit-
zen von der Drehachse des Tambours ergeben, weil
auch nur lokale Ungenauigkeiten beim Aufziehen des
Sagezahndrahts auf den Tambour zu Beschadigungen
der daraus gebildeten Sagezahn- und Ganzstahlgarnitur
fuhren kdnnen, die einen vollstandigen Austausch erfor-
derlich machen.

[0004] Das ist bei modernen Hochleistungskarden im
Hinblick auf die damit verbundenen Maschinenstillzeiten
und das dazu benétigte Material mit sehr hohen Kosten
verbunden. Ferner muB im Sinne der Sicherstellung ei-
ner zufriedenstellenden Kardierqualitat auch ein zufalli-
ger axialer Versatz aufeinanderfolgender Windungen
verhindert werden. Dartber hinaus muf3 zum Erhalt zu-
friedenstellender Standzeiten von Karden sichergestellt
werden, daf ein GbermaRiger Verschleil der Sagezahn-
drahte vermieden wird. Zu diesem Zweck werden die
Zahne der auf den Tambour aufzuziehenden Sagezahn-
drahte einem Hartungsvorgang unterzogen. Sie kénnen
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beispielsweise mittels offener Flamme auf ihre jeweilige
Austenitisierungstemperatur erhitzt und anschlieRend
abgeschreckt werden.

[0005] Imbesonderen beider Erwdrmung des Drahtes
kann sich eine mehr oder weniger dicke Zunder- bzw.
Oxidschicht auf dem Draht bilden. Diese Schicht ist im
Hinblick auf die benétigte Genauigkeit der auf den Trager
aufgezogenen Garnitur besonders problematisch. Der
Ségezahndraht wird auf den sich drehenden Trager mit-
tels einer Aufziehvorrichtung wendelférmig aufgezogen.
Zur Sicherstellung der erforderlichen Aufziehprézision
muf3 der Draht dabei enge Fuhrungen durchlaufen. Es
koénnen bei diesem Vorgang aufgrund der Biegung und
Reibung des Drahtes in den Fiuhrungen Zunderpartikel
von der Drahtoberflache abplatzen und sich in die Auf-
ziehvorrichtung und speziell in die Fihrungen setzen.
Solche Verschmutzungen in den Fihrungen kdnnen die
Aufziehqualitat und die Geschwindigkeit, mit der aufge-
zogen werden kann, stark beeintrachtigen. Ferner ist es
wegen der abplatzenden Zunderpartikel hdufig notwen-
dig, den Aufziehvorgang zu unterbrechen, damit die Auf-
ziehvorrichtung und insbes. deren Fiihrungen gereinigt
werden kénnen. Falls diese Reinigungsunterbrechun-
gen nicht rechtzeitig erfolgen, kdnnen die aufgrund der
Verschmutzung der Filhrungen gro3er werdenden Riick-
zugskrafte des Drahtes so weit ansteigen, dal® der Draht
reif3t.

[0006] Im Hinblick auf diese Probleme im Stand der
Technik wurde bereits vorgeschlagen, die wahrend des
Hartungsvorgangs entstehende Zunder- bzw. Oxid-
schicht nach dem Hértungsvorgang zu entfernen. Zu die-
sem Zweck sind beispielsweise abrasive Verfahren be-
kannt geworden, bei denen die Drahte nach dem Hérten
mit rotierenden Metallblirsten gebirstet und so der an-
haftende Zunder soweit wie mdglich entfernt wird. Bei
einem anderen Verfahren wird der Draht durch profilierte
Schleifscheiben zur Entfernung der Zunderschicht ge-
schliffen. Schlief3lich sind auch chemische Verfahren be-
kannt geworden, bei denen die Zunderschicht chemisch
entfernt wird.

[0007] Dieim Hinblick auf die beim Aufziehen der S&-
gezahndrahte entstehenden Probleme vorgeschlage-
nen Verfahren zur Entfernung der Zunderschicht haben
allerdings den Nachteil, daf3 durch den mechanisch oder
chemisch bewirkten Materialabtrag auch der Draht selbst
mehr oder weniger beschadigt wird. Dariiber hinaus wer-
den durch die im Hinblick auf die beim Aufziehen auftre-
tenden Probleme notwendige Entfernung der Zunder-
schicht ungewollt auch die Flanken und Spitzen der Zah-
ne des Sagezahndrahts abgerundet, so daf? sie einen
Teil der gewiinschten Schérfe verlieren.

[0008] Angesichts dieser Probleme im Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen von Sagezahn- und Ganz-
stahlgarnituren fir die Bearbeitung von Textilfasern be-
reitzustellen, mit dem die Garnituren ohne Beeintrachti-
gung der Garniturqualitét schnell und zuverlassig aufge-
zogen werden kénnen.
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[0009] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch ei-
ne Weiterbildung der bekannten Verfahren geldst, die im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist, dal der Har-
tungsvorgang unter Ausschlu3 von Sauerstoff im Be-
reich des Ségezahndrahts durchgefiihrt wird, wobei der
Sagezahndraht vorzugsweise eine Erwdrmungskammer
durchlauft.

[0010] Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren wird
durch den Ausschluf3 von Sauerstoff wahrend des Har-
tungsvorgangs die Zunder- bzw. Oxidschichtbildung von
vornherein vermieden, so dalR die bei Verfahren nach
dem Stand der Technik den Aufziehvorgang beeintréch-
tigenden und verzégernden Verschmutzungsprobleme
erst gar nicht auftreten und daher auch keine Beeintrach-
tigung der Sdgezahndrahtqualitat durch eine ansonsten
notwendige Entfernung der Zunder- bzw. Oxidschicht zu
besorgen ist.

[0011] Dariberhinauskann miterfindungsgemaf her-
gestellten Sagezahn- und Ganzstahlgarnituren auch ei-
ne verbesserte Qualitat der kardierten Fasern sicherge-
stellt werden, weil die gemanR den herkbmmlichen Ver-
fahren hergestellten Garnituren trotz der beschriebenen
MaRnahmeninvielen Fallen noch Zunderpartikel aufwei-
sen, welche sich im Verlauf der Faserbearbeitung von
der Garnitur lésen und die Textilfasern verunreinigen
kénnen. Das fiihrt bei den mit den herkémmlichen Ver-
fahren hergestellten Garnituren zu einer Beeintrachti-
gung des Kardierergebnisses und zu einer Reduzierung
der Garniturstandzeit, weil die sich I6senden Zunderpar-
tikel auch einen zusatzlichen Verschleild der Garnitur ver-
ursachen. Auch diese Probleme werden durch Einsatz
von mit dem erfindungsgemafen Verfahren hergestell-
ten Garnituren grundsatzlich geldst, weil es erst gar nicht
zur Zunderbildung auf der S&gezahndrahtoberflache
kommit.

[0012] Bei dem erfindungsgeméafien Verfahren kén-
nen die Zahne des Sagezahndrahts im Verlauf des Har-
tungsvorgangs, ebenso wie bei den herkdmmlichen Ver-
fahren, ggf. nach einer Vorerwarmung auf beispielsweise
500 - 800 °C, auf eine Austenitisierungstemperatur von
vorzugsweise etwa 500 - 1200 °C, insbes. etwa 800 -
1000 °C, erwarmt und anschliel3end rasch abgekunhlt
werden. Dabei erfolgt auch die Abkihlung des Sage-
zahndrahts vorzugsweise unter Ausschlufl von Sauer-
stoff oder anderen oxidierenden Gasen. Zweckmafiger-
weise wird zur Abkiihlung ein Abschreckbad, das wahl-
weise mit Wasser, einer Emulsion aus Wasser und Ol
oder Ol betrieben werden kann, eingesetzt, wobei die
Sagezahndrahte im Durchlaufbetrieb zunachst erwarmt
und dann in dem Abschreckbad abgekiihlt werden.
[0013] Die Abkuhlung erfolgt zweckmaRigerweise in
einem Olbad, um das Auftreten von Spannungsrissen in
dem Draht weitgehend zu vermeiden. Bei einer beson-
ders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kon-
nen die Sadgezahndrahte nach der Abkihlung zur Ver-
ringerung der trotz Einsatz von Olbadern zur Abkiihlung
noch vorhandenen Sprédigkeit bzw. zur Erhéhung der
Zahigkeit angelassen, d. h. einem weiteren Warmebe-
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handlungsvorgang unterzogen werden. Auch dieser wei-
tere Warmebehandlungsvorgang erfolgt zweckmaRiger-
weise unter Ausschlul3 von Sauerstoff oder anderen oxi-
dierenden Gasen im Bereich der zu hartenden Z&ahne.
[0014] Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren kann
die Erwarmung der Sdgezahndréhte auf die Austenitisie-
rungstemperatur unter Sicherstellung eines im Rahmen
einer kontinuierlichen Produktion gewilnschten Durch-
laufbetriebs dadurch erfolgen, daf? zumindest die Zahne
des Sagezahndrahts zumindestwéhrend derim Rahmen
des Hartungsvorgangs erfolgenden Erwdrmung eine
Flamme durchlaufen. Dabei wird die Flamme zur Sicher-
stellung des erfindungsgemafl vorgesehenen Aus-
schlusses von Sauerstoff im Bereich des S&gezahn-
drahts in einer reaktionstragen Schutzgasatmosphére,
wie etwa einer Stickstoffatmosphére, erzeugt. Der ange-
strebte Sauerstoffausschluf? kann dabei dadurch sicher-
gestellt werden, daf3 zur Erzeugung der Flamme ein
Brennergas und ein Oxidationsmittel, wie etwa Sauer-
stoff, derart in die Erwdrmungskammer eingeleitet wer-
den, dald das Oxidationsmittel nicht in Kontakt mit den
zu hartenden Zéhnen gelangt und vorzugsweise im Ver-
lauf des die Flamme erzeugenden Verbrennungsvor-
gangs vollstandig umgesetzt wird. Bei der Ausflihrung
des erfindungsgemafen Verfahrens wird die zur Erwar-
mung eingesetzte Flamme also zweckmaRigerweise
ohne Uberschiissigen Sauerstoff erzeugt.

[0015] Einunerwinschter Kontakt der Zédhne mit Luft-
sauerstoff kann weitgehend ausgeschlossen werden,
wenn die Erwadrmungskammer von Schutzgas durch-
stromt wird, wobei zweckmé&Rigerweise ein Schutzgas-
Uberdruck in der Erwarmungskammer aufrechterhalten
wird.

[0016] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren herge-
stellte Sdgezahndrahte miissen einerseits im Bereich ih-
rer Zahne bzw. Zahnspitzen eine besonders hohe Harte
aufweisen, um eine ausreichende Standzeit zu ermdgli-
chen. Andererseits miissen diese Sdgezahndréhte in ih-
rem Ful3bereich noch eine solche Verformbarkeit aufwei-
sen, daf sie auf den kreiszylindermantelférmigen Trager
wendelférmig aufgezogen werden kénnen. Dazu besteht
das Gefiige der Sagezahndrahte an der Zahnspitze (ib-
licherweise aus Martensit und im FuRBbereich aus Ferrit
mit eingeformtem, d. h. globularem Zementit. Zum Erhalt
der gewiinschten Gefugestruktur im Fu3bereich werden
die Sagezahndrahte bei Ausfiihrung des erfindungsge-
mafen Verfahrens vor dem Hartungsvorgang zweckma-
Rigerweise zumindest im Ful3bereich weichgegliiht. Die
im Verlauf des Hartungsvorgangs zum Einsatz gebrach-
te Flamme wird zweckmaRigerweise zur Sicherstellung
der gewiinschten Gefiigestruktur im Ful3bereich so ein-
gestellt, daB sie eine Erwarmung nur im Bereich der S&-
gezahne und insbes. der Zahnspitzen bewirkt.

[0017] Dasim Rahmen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens eingesetzte Draht-Ausgangsmaterial wird zum
Erhalt der gewilinschten Querschnittsform der Dréhte
zweckmafigerweise in Form von kaltgewalzten Profilen
bereitgestellt.
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[0018] Bei Ausfiihrung des erfindungsgemafien Ver-
fahrens kommen vorzugsweise zwei verschiedene Gas-
systeme zum Einsatz. Ein System zum gesteuerten und
kontrollierten Einbringen des Schutzgases und ein zwei-
tes System zum Einbringen einer vorgegebenen Mi-
schung aus Sauerstoff und Brennergas in den Brenner
bzw. die Erwarmungskammer. Dabei wird das Schutz-
gas je nach Betriebszustand und Brennerposition (An-
fahren, Stoppen usw.) hinsichtlich der Menge und des
Drucks in der Erwarmungskammer gesteuert. Die Mi-
schung von Brennergas und Oxidationsmittel und die
Brennergeometrie werden so gewahlt, dal} die Zahne
beim Durchlaufen der Flamme keinen Kontakt zu unver-
branntem Sauerstoff haben und so verzundern. Darlber
hinaus wird durch die Einleitung des Schutzgases und
die dabei erzeugten Stromungsverhaltnisse ein Beitrag
zur Vermeidung des Kontakts zwischen Oxidationsmittel
und Z&éhnen geleistet.

[0019] Die mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren
hergestellten Ganzstahlgarniturdréahte bieten im Ver-
gleich zu den mit herkdmmlichen Verfahren hergestellten
Drahten folgende Vorteile:

[0020] Da die mitdem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellten Dréhte frei von Zunder sind, kénnen sich
auch keine Ruckstande in den Fihrungen der Aufzieh-
vorrichtungen festsetzen. Im Ergebnis bedeutet dies,
daf? mit erfindungsgemaR hergestellten Drahten eine
wesentlich hdhere Aufziehgeschwindigkeit erzielt wer-
den kann als mit den mit herkdbmmlichen Verfahren her-
gestellten Ganzstahlgarniturdrahten. Darlber hinaus
sind Unterbrechungen des Aufziehvorgangs zum Reini-
gen der Fiihrungen und der Aufziehvorrichtung bei Ein-
satz erfindungsgemaBer Verfahren nicht erforderlich.
AuRerdem wird ein Verklemmen und Reif3en des Drahts
in den Fuhrungen sicher vermieden.

[0021] Einweiterer Vorteil von miterfindungsgeméaflen
Verfahren hergestellten Garnituren ist darin zu sehen,
daf bei Einsatz zunderfrei hergestellter Garnituren Ver-
schmutzungen der Textilfasern durch Zunderriickstande
vollstandig ausgeschlossen sind. In diesem Zusammen-
hang ist darauf hinzuweisen, dafl der beschriebene
Nachteil der Verschmutzung von Textilfasern durch Zun-
derriickstande auch durch Einsatz gebursteter oder mit
Schleifscheiben polierter Drahte weitgehend vermieden
werden kann. Die auf diese bekannte Art und Weise her-
gestellten Drahte haben aber den groR3en Nachteil, dal3
durch das Abschleifen oder Polieren auch die Kanten
und Spitzen ungewollt verrundet werden und so der Gar-
niturdraht deutlich an der gewiinschten und fiir den Ein-
satz notwendigen Kantenscharfe verliert und in seiner
Kardierleistung daher deutlich schlechter ist als nicht ab-
rasiv behandelte Garniturdrahte. Das gilt entsprechend
fur chemisch behandelte Garniturdréhte.

[0022] Wie der vorstehenden Erlauterung erfindungs-
gemaler Verfahren zu entnehmen ist, weist eine erfin-
dungsgemalfe Vorrichtung zur Ausfiihrung dieses Ver-
fahrens eine Hartungskammer mit einer Eintrittséffnung
und einer Austrittséffnung fur einen die Kammer durch-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

laufenden Sagezahndraht und eine Anordnung zur Er-
zeugung einer Schutzgasatmosphare im Bereich der
Z&hne des die Kammer durchlaufenden Sédgezahndrahts
auf.

[0023] Die Vorrichtung kann zum Erhalt der im Verlauf
des Hartungsvorgangs erforderlichen Erwarmung der
Zéhne eine Brenneranordnung zur Erzeugung einer
Flamme im Bereich der Zdhne des die Kammer durch-
laufenden Sagezahndrahts aufweisen. Zur Erzeugung
der einen Sauerstoffausschlul im Bereich der Zaéhne
weitgehend sicherstellenden Mischung kann die Bren-
neranordnung eine Mischeinrichtung aufweisen, mit der
ein Brennergas und ein Oxidationsmittel, wie etwa Sau-
erstoff, gemaR einem vorgegebenen Verhaltnis misch-
bar sind, bevor die so hergestellte Mischung in der Kam-
mer zum Erhalt der Flamme umgesetzt bzw. verbrannt
wird.

[0024] Zusatzlich kann der Kammer eine Diisenanord-
nung zur Einleitung des Schutzgases zugeordnet sein.
Durch diese Dusenanordnung wird das Schutzgas
zweckmafigerweise so eingeleitet, dal3 ein Schutzgas-
Uberdruck in der Kammer entsteht, wobei durch die
Schutzgaseinleitung zuséatzlich sichergestellt wird, daf3
das Oxidationsmittel bzw. der Sauerstoff nicht in Kontakt
mit den Zéhnen des S&gezahndrahts gelangt.

[0025] Der Erwadrmungskammer einer erfindungsge-
mafen Vorrichtung kann eine Anordnung zum Abkuhlen
der erwarmten Zahne nachgeordnet sein. Diese Anord-
nung umfaldt zweckmaRigerweise ein von dem Sé&ge-
zahndraht unter SauerstoffausschluR durchlaufenes Ol-
bad.

[0026] Ferner kann die erfindungsgeméfle Vorrich-
tung in Durchlaufrichtung vor der Kammer eine Glihvor-
richtung zum Weichgliihen der Sagezahndrahte aufwei-
sen.

[0027] Im Rahmen des erfindungsgemalen Verfah-
rens wird das Ausgangsmaterial Ublicherweise durch ei-
nen Stanzvorgang mit den Zéhnen versehen.

[0028] Ein mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren
hergestellter Sdgezahndrahtistim wesentlichen dadurch
gekennzeichnet, daB er gehartete Zahne besitzt, die we-
der Zunderruckstéande noch durch einen mechanischen
Schleifvorgang oder einen chemischen Vorgang erzeug-
te abgerundete Kanten aufweisen.

[0029] Vorstehend wurde das erfindungsgemafie Ver-
fahren im Zusammenhang mit der Herstellung von Gar-
nituren fiir den Tambour einer Karde eingesetzt. Dariiber
hinaus kann das erfindungsgeméaBe Verfahren aber
auch zur Herstellung von Garnituren fur VorreiRerwalzen
oder dgl. eingesetzt werden.

[0030] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfin-
dungswesentlichen und in der Beschreibung nicht naher
herausgestellten Einzelheiten ausdriicklich verwiesen
wird, erlautert:

[0031] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine
schematische Darstellung einer zur Ausfuhrung erfin-
dungsgemafer Verfahren geeigneten erfindungsgema-
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Ren Vorrichtung.

[0032] Die in der Zeichnung gezeigte Vorrichtung um-
faldt eine insgesamt mit 20 bezeichnete rohrférmige
Kammer, in der ein Sdgezahndraht 10 in der durch den
Pfeil P bezeichneten Richtung geférdert wird. Dabei
durchlauft der Draht zun&chst eine Vorerwarmungsein-
richtung 30, in der er induktiv auf eine Temperatur zwi-
schen 500 und 800 °C vorerwarmt wird. Nach Verlassen
der Vorerwarmungseinrichtung erfolgt eine Schutzgase-
inspeisung in die rohrfdrmige Kammer 20 mit Hilfe einer
entsprechenden Schutzgaseinleitungseinrichtung 40. Im
Anschlul an die Schutzgaseinleitungseinrichtung 40
wird der jetzt in einer Schutzgasatmosphére geférderte
Draht 10 in einer Brennereinrichtung 50 unter Ausschluf
von Sauerstoff im Bereich der S&gezahndrahtzahne auf
die Austenitisierungstemperatur erwarmt. Dazu wird im
Bereich der Zahne innerhalb der Brennerkammer 50 eine
Flamme erzeugt. Die entsprechende Brenneranordnung
weist eine Mischeinrichtung auf, mit der Brennergas und
Oxidationsmittel so in die Brennerkammer 50 eingeleitet
werden konnen, daf3 das Oxidationsmittel durch die Ver-
brennung vollstandig umgesetzt bzw. verbrannt wird und
nicht in Kontakt mit den Z&hnen des Sagezahndrahts
gelangt.

[0033] Im Anschluf? an die Brennerkammer 50 durch-
lauft der Sdgezahndraht 10 eine Abschreckeinrichtung
60.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Herstellenvon Sdgezahn- und Ganz-
stahlgarnituren fur die Bearbeitung von Textilfasern,
insbes. im Rahmen eines Kardiervorgangs, bei dem
ein Draht-Ausgangsmaterial mit in dessen Langs-
richtung hintereinander angeordneten und sich aus-
gehend von einem Ful3bereich quer zur Langsrich-
tung erstreckenden Zahnen versehen und der so ge-
bildete Sagezahndraht zumindest im Bereich der
Zahne einem Hartungsvorgang unterzogen wird,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Hartingsvor-
gang unter Ausschluf3 von Sauerstoff im Bereich des
Sagezahndrahts durchgefiihrt wird, wobei der Sa-
gezahndraht vorzugsweise eine Erwarmungskam-
mer durchl&uft.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Ségezahndraht im Verlauf des
Hartungsvorgangs, ggf. nach einer Vorerwarmung,
auf eine Austenitisierungstemperatur von vorzugs-
weise etwa 500 - 1200 °C, insbes. etwa 800 - 1000
°C, erwarmt und anschlieRend rasch abgekihlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 der Sagezahndraht nach der Abkih-
lung zur Verringerung der Sprodigkeit bzw. Erho-
hung der Zahigkeit vorzugsweise ebenfalls unter
Ausschluf3 von Sauerstoff angelassen wird.
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4.

10.

11.

12.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dal  zumindest die
Zahne des Sagezahndrahts zumindest wahrend der
im Rahmen des Hartungsvorgangs erfolgenden Er-
warmung eine Flamme durchlaufen.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 die Flamme in einer reaktionstragen
Schutzgasatmosphare, wie etwa einer Stickstoffat-
mosphare, erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da? zur Erzeugung der Flamme ein
Brennergas und ein Oxidationsmittel, wie etwa Sau-
erstoff, derartin die Erwarmungskammer eingeleitet
werden, da das Oxidationsmittel nicht in Kontakt
mit den zu hartenden Z&hnen gelangt und vorzugs-
weise im Verlauf des die Flamme erzeugenden Ver-
brennungsvorgangs vollstandig umgesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Erwar-
mungskammer von Schutzgas durchstromt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, da die Erwér-
mungskammer zur Vermeidung des Eindringens
von Luftsauerstoff mit Schutzgas unter Uberdruck
gefillt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,da? der Sédgezahn-
draht vor dem Hartungsvorgang zumindest im
FulRbereich weichgegliht wird.

Vorrichtung zur Ausfuhrung eines Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche mit einer Er-
warmungskammer, die eine Eintrittséffnung und ei-
ne Austrittsoffnung fur einen die Kammer durchlau-
fenden Ségezahndraht sowie eine Anordnung zur
Erzeugung einer Schutzgasatmosphére im Bereich
der Zahne des die Kammer durchlaufenden Sage-
zahndrahts aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Erwdrmungskammer eine Bren-
neranordnung zur Erzeugung einer Flamme im Be-
reich der Zéhne des die Kammer durchlaufenden
Sagezahndrahts zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? die Brenneranordnung eine Misch-
einrichtung aufweist, mit der ein Brennergas und ein
Oxidationsmittel, wie etwa Sauerstoff, gemaf einem
vorgegebenen Verhdltnis mischbar sind, bevor die
so hergestellte Mischung in der Kammer zum Erhalt
der Flamme umgesetzt wird.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

14.

dadurch gekennzeichnet, daR der Kammer eine
Dusenanordnung zur Einleitung des Schutzgases
zugeordnet ist.

Sagezahndraht, hergestellt mit einem Verfahren
nach einem der Anspriche 1 bis 9.
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