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(57)  Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstel-
lung eines Garniturdrahts (2) der zum Aufbringen auf
einen Aufldsewalzengrundkorper (1) geeignet ist,
dadurch gekennzeichnet, dal3 ein zur Herstellung von
Garniturdraht Ublicher Rohdraht hochkant zu einer
Drahtrolle verarbeitet wird, bei der die Zahne des Drah-
tes senkrecht zur Rollenachse stehen und die einen
Durchmesser hat, der dem Durchmesser des Auflose-
walzengrundkdrpers entspricht oder der bis maximal =
5% vom Durchmesser des Auflésewalzengrundkorpers
abweicht und die Drahtrolle lose auf eine Tragervorrich-
tung geschoben wird und mit dieser in eine galvano-
technische Anlage eingebracht wird, wobei in der
galvanotechnischen Anlage die fiir das chemische Ent-
graten eines Rohdrates und das Nickel-Diamant
Beschichten (a) einer garnierten Aufldsewalze tblichen
Verfahrensschritte ablaufen und der Garniturdraht aus
der galvanotechnischen Anlage entnommen wird.

Verfahren zur Herstellung eines Garniturdrahts fiir das Open-End-Spinning
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Garniturdrahts fir das Open-End-Spin-
nen.

[0002] Das Open-End-Spinnen (OE Spinnen) ist
das zur Zeit wirtschaftlichste Herstellungsverfahren fiir
Garne aus Kurzfasern. Etwa ein Drittel der Weltproduk-
tion an solchen Garnen wird nach dem OE Spinnverfah-
ren erzeugt. Daflr sind ca. 6 Millionen Spinnstellen in
Betrieb.

[0003] Die wesentlichsten Komponenten der OE-
Spinneinheit sind die Auflésewalze und der Spinnrotor.
Mittels der Auflésewalze werden aus einem wattedhnli-
chen Vorlageband die nur wenige Mikrometer dicken
Fasern herausgezogen, von \erunreinigungsresten
befreit und Uber einen Zuflhrkanal in den Spinnrotor
eingespeist, wo sie zum fertigen Garn zusammenge-
dreht werden. Die einwandfreie Funktion der Auflose-
walze Ubt einen entscheidenden EinfluR auf die
Stabilitdt des Spinnprozesses und die Qualitit des
erzeugten Garns aus.

[0004] Eine weitverbreitete Ausflihrungsform von
Auflésewalzen besteht aus einem ringférmigen Grund-
kérper aus Aluminium oder Stahl, der an seinem
Umfang eine spiralférmige Nut aufweist, in welche ein
mit feinen Z&hnen versehenes Stahlband, die Drahtgar-
nitur, eingezogen und durch Verstemmen fixiert ist. Fig.
1 zeigt einen teilweise aufgeschnittenen tblichen Aufl-
sewalzenring bestehend aus einem aus Aluminium
gefertigten Aufldsewalzengrundkérper 1 und dem spi-
ralférmig aufgezogenen Garniturdraht 2.

[0005] Beispiele fir Aufldsewalzen und gezahnte
Bander bzw. Drahte finden sich beispielsweise in US-A-
2,937,413, US-A-4,233,711, US-A-2,731,676, US-A-
4,435,953 und US-A-3,833,968. Die Herstellung der
Zahndrahte ("Garnituren") erfolgt Ublicherweise durch
Auswalzen eines zunachst runden Drahts in ein Profil-
band mit der charakteristische Querschnittsform (siehe
Fig. 2a) und anschlieBendes Ausstanzen der Zahne
aus dem flachen Teil dieses Profilbandes. Ein solcher
Garniturdraht ist in Fig. 2a im Querschnitt und in Fig. 2b
ausschnittsweise in Seitenansicht dargestellt. Fallweise
wird eine mechanische Nachbearbeitung der Zahnflan-
ken durch Schleifen durchgefihrt. Ein derartiges Her-
stellverfahren ist beispielsweise in US-A-4,233,711
beschrieben.

[0006] Ein nach diesen Herstellungsschritten erhal-
tener Garniturdraht wird auch als Rohdraht bezeichnet.
Ein solcher Draht wird beispielsweise unter der
Bezeichnung OE-M-3325 CSH von Firma Graf/CH-
Rapperswil auf dem Markt angeboten. Die Kanten der
Zahne des Rohdrahts sind scharf und zum Teil sehr
rauh. Auflésewalzen mit einem Garniturdraht in diesem
Zustand haben ein vollig unakzeptables Spinnverhal-
ten, da die feinen Fasern durch den Rohdraht zerstort
werden oder an den Unebenheiten der Zdhne Anhau-
fungen bilden, die sich von Zeit zu Zeit I16sen und Dick-
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stellen im erzeugten Garn verursachen.

[0007] Es ist daher Stand der Technik, die Roh-
dréhte vor dem Aufbringen als Garniturdraht auf den
Grundkdrper einem abtragendem Verfahren bestehend
aus einem elektrolytischen oder chemischen Bearbei-
tungsvorgang zu unterziehen. Dazu wird der Rohdraht
nacheinander in verschiedenen elektrolytisch und/oder
chemisch arbeitenden Badern entfettet, entzundert,
gebeizt und entgratet. Zwischen den eigentlichen Pro-
zefschritten mul intensiv gespult werden. Durch diese
Bearbeitungsschritte werden die scharfen Kanten des
Rohdrahts verrundet und die Oberflachengiite generell
verbessert. Das gesamte Verfahren ist allerdings lang-
wierig und teuer.

[0008] Da an den Garniturdraht fiir OE-Auflésewal-
zen besonders hohe Anforderungen an die Formgenau-
igkeit gestellt werden, wird dieser in der Regel nicht
elektrolytisch, sondern mit dem aufwendigeren chemi-
schen Entgratungsverfahren behandelt.

[0009] Der aus dieser Behandlung resultierende
Oberflachenzustand der Zahne wird als "Nadelfinish"
bezeichnet. Er gilt als unverzichtbar fir eine einwand-
freie Funktion der Aufldsewalze mit Drahtgarnitur. Ein
Hinweis auf dieses "Nadelfinish" findet sich z.B. in US-
A-5,006,367, Spalte 2, Zeilen 9 - 10.

[0010] Des weiteren gehort es zum Stand der Tech-
nik, die Zahne der Aufldsewalze durch gezielte oberfla-
chentechnische MafRnahmen vor VerschleiR zu
schiitzen und damit die Gebrauchsdauer der Auflose-
walze zu verlangern. Besonders wirksam ist hierbei das
Aufbringen einer Dispersionsschicht aus autokataly-
tisch abgeschiedenem Nickel mit eingelagerten Dia-
mantpartikeln auf die mit Nadelfinish versehene,
drahtgarnierte Aufldsewalze. Dies ist u.a. in Metallober-
flache 1984, Heft 4, Seite 139 oder Textile Month, Mai
1981, beschrieben. Mit einer derartigen Nickel-Dia-
mant-Beschichtung versehene Auflésewalzen erreichen
Standzeiten, die jene von unbeschichteten Auflosewal-
zen um das funf- bis zehnfache Ubertreffen.

[0011] Ahnlich wie die oben beschriebene Entgra-
tungs- und Verrundungsbehandlung des Rohdrahtes
erfordert die Nickel-Diamant-Beschichtung eine auf-
wendige vielstufige Behandlung in Tauchbéadern. Es ist
daher winschenswert, die beiden zeitaufwendigen
teueren Verfahren in wirtschaftlicher Weise zusammen-
zufassen.

[0012] Ein entsprechendes Verfahren, mit Rohdraht
garnierte Aufldsewalzen in einem einzigen Durchlauf
mit Nadelfinish und Diamantbeschichtung zu versehen,
ist z.B. in DE 4314161 A1 (entspricht US-A-5,547,709)
beschrieben.

[0013] Beim Einrollen des Garniturdrahtes in die
spiralférmige Nut des Walzengrundkdérpers ("Garnie-
ren") wird unbeschichteter, gerader Draht von grof3eren
Rollen unter starkem Zug in die Nut des langsam rotie-
renden Walzenkdrpers eingefiihrt und durch mechani-
sche Verformung des zwischen den Gangen der Nut
befindlichen Stegs mittels schmaler Rollen seitlich ein-
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geklemmt. Bei diesem Vorgang erfahrt der Garnitur-
draht eine erhebliche plastische Verformung im Bereich
des Zahngrundes, da er an dieser Stelle starkt gestreckt
wird. Bei unbeschichtetem Draht ist dies nicht stérend,
eine bereits vor dem Einrollen auf dem Draht befindli-
che Beschichtung, insbesondere die fiir Auflésewalzen
typische Diamantbeschichtung, wirde jedoch bei derar-
tiger plastischer Verformung des Grundmaterials unwei-
gerlich Risse bilden und ggfs. sogar abplatzen. Dies
ware fir die Funktion der Walze vollig unzulassig. Um
dieses Problem zu vermeiden werden daher mit dem
Garniturdraht versehene ("garnierte") Walzen mit einer
Nickel-Diamant-Beschichtung versehen.

[0014] In DE OS 2433769 ist vorgeschlagen wor-
den, Garniturdraht schraubenférmig vorzuformen mit
einem Durchmesser &hnlich dem Durchmesser des
Walzenkérpers, und diesen Draht dann auf dem Wal-
zenkdrper zu befestigen.

[0015] Ein solcher vorgeformter Draht kann auch
bereits vor dem Montieren auf dem Walzenk&rper
beschichtet werden, wie dies z.B. in EP 0861930
beschrieben ist. Nach dem Stand der Technik muR} der
Draht jedoch schon vor dem Einrollen das fir den
SpinnprozeR notwendige Nadelfinish besitzen, weil das
zu diesem Oberflachenzustand fuhrende Verfahren an
eng gerollten Drahtspiralen nicht beherrscht wird.
[0016] Da die Diamantbeschichtung in der gefor-
derten Qualitat weltweit nur von wenigen Lohnverede-
lern beherrscht wird, ist ein Transport der bereits mit
dem Garniturdraht bestlickten Walzen oder des vorge-
rollten, mit Nadelfinish versehenen Drahtes zum Lohn-
veredler und ein  Ricktransport zum  OE
Maschinenhersteller nach dem Veredeln erforderlich .
[0017] Wegen dieses sehr umstandlichen Herstel-
lungsganges ist die Beschaffung von Auflésewalzen fir
den Endverbraucher sehr teuer und mit auf3erordentlich
langen Lieferzeiten behaftet.

[0018] Der gesamte Ablauf ist nicht nur zeitaufwen-
dig und teuer sondern auch mit einem erheblichen Aus-
schufrisiko behaftet, da selbst leichte Schlage auf die
Zahnspitzen, wie sie bei den zahlreichen nach dem
Garnieren noch stattfindenden Handhabungsvorgan-
gen haufig nicht zu vermeiden sind, zu Verformungen
fiihren und die Walze unbrauchbar machen kénnen.
[0019] Als Werkstoffe flir den Walzengrundkorper
werden aus Gewichtsgriinden bevorzugt Aluminium-
legierungen verwendet. Eine Nickel-Diamantbeschich-
tung des Walzenkorpers ist nicht erforderlich, da keine
nennenswerte VerschleiBbeanspruchung auftritt und
Aluminiumwerkstoffe Ublicherweise auch ausreichend
korrosionsbestandig sind.

[0020] Die vorliegende Erfindung hat die Aufgabe,
ein Verfahren zur Verfigung zu stellen, das die kurzfri-
stige und kostenglinstige Bereitstellung von Aufldsewal-
zen fur das OE-Spinnen ermdglicht.

[0021] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Garniturdrahts der zum Aufbrin-
gen auf einen Auflésewalzengrundkorper geeignet ist,

10

15

20

25

30

35

40

50

55

dadurch gekennzeichnet, daf} ein zur Herstellung von
Garniturdraht Ublicher Rohdraht hochkant zu einer
Drahtrolle verarbeitet wird, bei der die Zahne des Drah-
tes senkrecht zur Rollenachse stehen und die einen
Durchmesser hat, der dem Durchmesser des Auflése-
walzengrundkdrpers entspricht oder der bis maximal
5 % vom Durchmesser des Aufldsewalzengrundkdrpers
abweicht und die Drahtrolle lose auf eine Tragervorrich-
tung geschoben wird und mit dieser in eine galvano-
technische Anlage eingebracht wird, wobei in der
galvanotechnischen Anlage die fir das Entgraten des
Rohdrates und das Nickel-Diamant Beschichten einer
garnierten Auflésewalze Ublichen Verfahrensschritte
ablaufen und der Garniturdraht aus der galvanotechni-
schen Anlage entnommen wird.

[0022] Das erfindungsgemafe Verfahren erlaubt es
dem Hersteller von Auflésewalzen, die Lieferzeit fir
Walzen nach Kundenspezifikation von ca. 8 auf ca. 4
Wochen zu reduzieren, ohne ein umfangreiches Lager
an teurem Garniturdraht mit Nadelfinish vorhalten zu
mussen. Zusatzlich ergeben sich direkte Kosteneinspa-
rungen durch Reduzierung des beschadigungsbeding-
ten  Ausschuflanteils und den Wegfall des
Transportvorgangs kompletter Walzen von Hersteller
zum Nickel-Diamant-Beschichter.

[0023] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren
wird, ausgehend von billigem Rohdraht, ein nach Kun-
denspezifikation optimierter Garniturdraht zur Verfi-
gung gestellt, der bei gegeniiber dem Stand der Technik
niedrigeren Kosten die fur eine optimale Funktion erfor-
derliche Wirkgeometrie der Zahnspitzen aufweist und
die fur das geforderte spinntechnologische Langzeitver-
halten notwendige Nickel-Diamant-Beschichtung tragt.

[0024] Der Rohdraht wird im erfindungsgemafen
Verfahren vorzugsweise wie handelsiblich erhéltlich in
elastisch gerollten Bunden mit ca. 500 mm Durchmes-
ser eingesetzt. Hersteller eines solchen Rohdrahtes
sind z.B. die Firma Graf in CH-Rapperswil oder die
Firma Hollingsworth in D-Neubulach.

[0025] Beim Abrollen vom Bund streckt sich der
Draht. Er wird vorzugsweise nach den bei der Herstel-
lung von Spiralfedern ublichen Methoden hochkant zu
Rollen mit einem Innendurchmesser der dem Durch-
messer des Auflésewalzegrundkdrpers entspricht oder
bis maximal £ 5 % davon abweicht verarbeitet. Solche
Methoden sind beispielsweise aus Meissner/\Wanke;
Handbuch Federn 2. Aufl. 1993, Seiten 62/63, Verlag
Technik Berlin-Miinchen, bekannt.

[0026] Die Lange dieser Rollen richtet sich nach
der GréRe der fir die Weiterbehandlung in der galvano-
technischen Anlage verfligbaren Tauchbader. Der
Durchmesser dieser Rollen richtet sich nach dem Wal-
zengrundkorper, auf dem der Garniturdraht nach dem
Durchlaufen des erfindungsgemafien Verfahrens mon-
tiert werden soll.

[0027] Wie aus der Herstellung von Spiralfedern
bekannt, héngt der Rollendurchmesser im wesentlichen
vom Durchmesser des verwendeten Dorns ab. Wegen
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des je nach Materialeigenschaften des Rohdrahtes
unterschiedlichen Riickfederns nach dem Rollen muf}
daher der Durchmesser des Dorns um einen bestimm-
ten Betrag kleiner sein, der empirisch zu ermitteln ist.
[0028] Fir die Behandlung ihrer Oberflache wird
die Drahtrolle lose auf eine Tragervorrichtung gescho-
ben und mit dieser in einen Galvanikautomaten einge-
bracht. Vorzugsweise wird ein Galvanikautomat
verwendet, in dem Ublicherweise die Nickel- Diamant-
Dispersionsbeschichtung der garnierten Auflésewalzen
stattfindet.

[0029] Bisher dienen galvanotechnische Anlagen
Uberwiegend nur der Abscheidung von metallischen
Uberziigen wie der Nickel-Diamant Schicht auf fertigen
Bauteilen, die von den eingesetzten Badchemikalien
nicht angegriffen oder geometrisch verandert werden
dirfen.

[0030] Abtragende Verfahren wie z. B. das Herstel-
len des Nadelfinishs werden vorher in eigenen Anlagen
durchgefihrt, insbesondere wenn hohe Anforderungen
an die Formgenauigkeit geometrisch komplizierter Bau-
teile gestellt werden, wie dies fiir Garniturdraht fiir OE-
Auflésewalzen gilt.

[0031] Es ist nicht ohne weiteres mdglich, in einem
durchgangigen Oberflachenbehandlungsverfahren rein
chemisch ein definiert abtragendes und ein metallab-
scheidendes Verfahren nacheinander fehlerfrei ablau-
fen zu lassen. Daher war es auch nicht naheliegend, die
wirtschaftlich attraktive Kombination dieser beiden
Behandlungsschritte in einem einzigen Durchlauf zu
versuchen.

[0032] Gegen eine chemische Formentgratung von
Drahtrollen mit direkt anschlieRender Metallabschei-
dung sprechen im einzelnen folgende Griinde:

[0033] Die beim chemischen Formentgraten
erwunschte Materialauflésung ist zwangslaufig auch mit
dem unerwiinschten Freilegen von unléslichen Werk-
stoffbestandteilen verbunden.

[0034] Je nach Stahltyp kénnen diese unldslichen
Bestandteile Verunreinigungen (z.B. Einschllisse wie
SiO,)und/oder Legierungselemente (z.B. Kohlenstoff)
sein.

[0035] Bei der Entgratung eines geraden Drahtes
nach Stand der Technik im Durchlaufverfahren kénnen
die auf der Drahtoberflaiche anhaftenden Verunreini-
gungen sicher entfernt werden, wenn der Draht durch
ein spezielles Reinigungsbad mit seitlich angeordneten
Ultraschallschwingern gefiihrt wird.

[0036] Dieses Verfahren fuhrt bei der Reinigung
eines erfindungsgeman vorgerollten Drahtes nicht zum
gewlinschten Erfolg, da die ultraschallunterstiitzte Rei-
nigung durch geometrische Abschirmeffekte stark
beeintrachtigt wird.

[0037] Die direkte Metallisierung dieser Oberflache
fihrt zu Fehlern wie unzulassigen Rauhigkeiten und
mangelnder Schichthaftung.

[0038] Ein weiterer Umstand, der die Durchfiihrung
der chemischen Formentgratung und der Metallisierung
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in einem durchgangigen Verfahren erschwert, ist die
nach Méglichkeit durchzufiihrende optische Zwischen-
kontrolle der entgrateten Oberflache vor dem Aufbrin-
gen der teuren Nickel-Diamant-
Dispersionsbeschichtung.

[0039] Die beim Entgraten neu generierte Oberfla-
che weist eine auRerordentlich hohe Reaktivitat auf;
d.h. beim Entnehmen eines Prifkorpers aus der
Charge fiir die optische Beurteilung und der bis zur
erfolgten Beurteilung notwendigen Wartezeit wiirde der
Draht durch die stattfindende Korrosion fiir eine nachfol-
gende Metallisierung unbrauchbar.

[0040] Durch nachfolgend aufgefiihrte Verfahrens-
entwicklungen ist es jetzt mdglich, die chemische Ent-
gratung und die Metallisierung der erzeugten
Oberflache trotz der beschriebenen Probleme in einem
durchgéngigen Verfahren durchzufiihren:

[0041] Das chemische Entgraten mittels einer Ent-
gratungslésung findet vorzugsweise mit gleichzeitiger
mechanischer Unterstitzung statt. Die mechanische
Unterstutzung wird durch den Zusatz unléslicher Fest-
stoffpartikel zur Entgratungslésung realisiert.

[0042] Bei der chemischen Formentgratung ist es
zur Erzielung einer qualitativ hochwertigen Oberflache
in vertretbarer Behandlungszeit bevorzugt, den Roh-
draht gezielt mit Entgratungslésung anzustromen.
[0043] Dies kann z.B. durch Umpumpen gesche-
hen, d.h. die Entgratungslésung wird im Kreislauf gefah-
ren. Setzt man der Entgratungslésung nun
Feststoffpartikel zu, so kdénnen diese bei geeigneter
Beschaffenheit und abgestimmter GréRe durch die ste-
tige Relativbewegung zwischen Partikel- und Bauteil-
oberflache einen kontinuierlichen Reinigungsprozell
der Oberflache bewirken. Unl6sliche Bestandteile des
zu entgratenden Werkstoffs werden wahrend des Ent-
gratungsprozesses mechanisch von der Oberflache
entfernt.

[0044] Vorzugsweise werden Feststoffpartikel mit
einem Durchmesser von 1 - 1000 um eingesetzt. Es
kénnen sowohl organische (z.B. Kunststoffe wie PTFE)
als auch anorganische (z.B. Bornitrid, Borcarbid etc.)
Feststoffe eingesetzt werden. Die Partikel haben vor-
zugsweise eine Konzentration von 0,2 bis 20 g/I.

[0045] Die Dichte der Partikel liegt zweckmaRiger-
weise in einem Bereich, der ein Aufschwimmen auf der
Entgratungslésung oder im anderen Falle ein zu
rasches Sedimentieren verhindert. Die Dichte der Parti-
kel liegt somit vorzugsweise im Bereich von 1,2 bis 4,5
glemd.

[0046] Voraussetzung ist in allen Fallen, dal die
Feststoffpartikel nicht von der Entgratungslésung ange-
griffen werden.

[0047] Im AnschluR an die Entgratung sollte wie
bereits erwahnt eine Zwischenkontrolle des Entgra-
tungsergebnisses erfolgen.

[0048] Um einen Korrosionsangriff der entgrateten
Oberflache zu vermeiden, wird direkt nach dem Entgra-
tungsschritt eine vorzugsweise elektrolytische Kurzzeit-



7 EP 1 096 043 A1 8

passivierung in einer sauren, phosphathaltigen L6sung
vorgenommen. Entsprechende Verfahren sind im Stand
der Technik bekannt. Die dabei entstehende Eisen-
phosphatschicht schiitzt die Oberflache vor Korrosion
und kann nach Wiederaufnahme des Durchlaufprozes-
ses in einer weiteren sauren Lésung (Aktivator) vor dem
Metallisieren wieder entfernt werden.

[0049] Im Anschlu® an das erfindungsgemafe Ver-
fahren kann zur Erzielung der maximalen Verschlei3be-
sténdigkeit der Beschichtung eine Warmebehandlung
bei mindestens 335°C uber mindesten s1 Stunde erfol-
gen.

[0050] Die folgenden Beispiele dienen der weiteren
Erlauterung der Erfindung.

Beispiel 1: Herstellung eines Garniturdrahts fiir
marktiibliche Auflésewalzen

[0051] Der Walzengrundkorper hat einen Durch-
messer von 58 mm. In den Grundkorper ist eine spiral-
formige Nut von 1 mm Tiefe eingestochen, in welche
der fertige Garniturdraht eingewalzt werden soll.

[0052] Ein unbehandelter Rohdraht wird derart auf
einem zylindrischen Dorn spiralférmig zu Rollen gewik-
kelt, daR® die Zdhne des Rohdrahts senkrecht zur Rol-
lenachse stehen. Fir die spatere leichte Montage des
Drahtes auf einem Walzenkorper mit 58 mm Durchmes-
ser soll die Drahtrolle einen Innendurchmesser von ca.
59 mm haben. Um dies zu erreichen wurde ein Dorn-
durchmesser von 54 mm verwendet.

[0053] Der Dorn wird in das Futter einer Drehbank
gespannt, auf deren Support bremsbare Drahtfiih-
rungsrollen montiert sind. Der Rohdraht liegt in Form
groRerer Spulen mit ca. 500 mm Durchmesser vor, die
Zahne liegen hier parallel zur Spulenachse.

[0054] Eine Spule Rohdraht wird auf eine drehbare
Abrollvorrichtung gesetzt. Das Drahtende wird zwi-
schen den auf dem Drehbanksupport montierten Fih-
rungsrollen hindurch an den Wickeldorn gezogen und in
einer auf dem Drehbankfutter montierten Haltevorrich-
tung eingeklemmt. Die Fihrungsrollen werden durch
Federkraft seitlich an den Draht gepref3t und mecha-
nisch gebremst, so daf} sie den Draht unter Zugspan-
nung halten, wahrend der Wickelvorgang ablauft. Der
Vorschub des Supports entspricht der Dicke des Draht-
fulRes, so dal sich beim Wickeln die Gange der entste-
henden Spirale direkt aneinander legen. Die Lange der
Rolle ergibt sich aus der vorhandenen Vorrichtung bzw.
aus den bei der chemischen Weiterbehandlung verflig-
baren Badabmessungen.

[0055] Nach Erreichen der gewilnschten Rollen-
lange wird der Draht abgeschnitten und dadurch ent-
spannt. Die Rest-Elastizitat fihrt zu einem Ruckfedern,
bei dem sich die Spiralengéange auf den vorausbe-
stimmten Durchmesser von 59 mm aufweiten. Nach
dem Offnen der Klemmvorrichtung auf dem Drehbank-
futter 1aRt sich die fertige Rolle leicht von dem Dorn
abnehmen.
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[0056] Mehrere so hergestellte Rollen aus Roh-
draht werden auf Tragervorrichtungen lose aufgesteckt
und mit diesen in das Transportsystem eines Galvanik-
automaten eingehangt. Zusatzlich werden einige kurze
Drahtstiicke leicht entnehmbar an den Tragervorrich-
tungen befestigt.

[0057] In dem Galvanik-Automaten befinden sich
alle Bader, die zur abtragenden Oberflachenbehand-
lung und zur Nickel Diamant Beschichtung des Drahtes
notwendig sind, einschlieRlich der erforderlichen Spiil-
bader.

[0058] Im folgenden ist ein typischer Behandlungs-
ablauf flr einen Garniturdraht der Type OB 20, die
bevorzugt beim Spinnen von Baumwolle eingesetzt
wird, beschrieben.

[0059] Der Behandlungsablauf zur Drahtvorbe-
handlung kann rein chemisch oder mit elektrolytischer
Unterstutzung erfolgen. Entsprechende Vorbehand-
lungsverfahren sind Stand der Technik. (W. Riedel:
Funktionelle Chemische Vernickelung, Leuze-Verlag,
1989, S. 177 Lehrgangsunterlagen Entgrat-Technik 95,
TA Esslingen, Technologie der Galvanotechnik,
Gaida/ABmann: Leuze Verlag, 1. Auflage, 1996)
bekannt. Einzelheiten der Schritte sind daher nicht wie-
dergegeben.

1. Alkalische HeilRentfettung bei 70°C 10 Minuten
2. Spiilen

3. Sparbeize 60°C 5 Minuten

4. Spilen

5. Chemische Entgratung mit mechanischer Unter-
stlitzung 10 Min. bei 35°C

6. Spilen

7. Kurzzeitpassivierung: Elektrolytische Passivie-
rung in saurer, phosphathaltiger Lésung

8. Entnehmen eines Drahtstlicks zwecks optischer
Prifung des Verrundungsgrades der Zahnspitzen.
Je nach Ergebnis Wiederholung der Schritte 2 bis 8
oder

9. Entfernen der Eisenphosphatschicht und Aktivie-
rung der Oberflache in 5 bis 10 %iger HCI 2 Min.
bei 30°C

10. Spllen

11. Einsetzen in das Diamantbeschichtungsbad,
Tauchzeit nach gewiinschter Schichtdicke ca. 90
min. bei 85°C

12. Abduschen Uber dem Diamantbad

13. Ultraschallreinigung

[0060] Chemische Entgratungsbader werden z.B.
von den Firmen Tritech in D-42207 Wuppertal und Poli-
grat in D-81829 Miinchen angeboten.

Diese Bader enthalten als Hauptbestandteile Wasser-
stoffperoxid, Ammoniumbifluorid, verschiedene Sauren
und Stabilisatoren.

[0061] Die Arbeitsweise und Zusammensetzung
von chemischen Entgratungsbadern ist in F. Schafer;
Entgraten-Theorie, Verfahren, Anlagen; 1975; Seiten
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160 bis 166; Krausskopf-Verlag, beschrieben.

[0062] Dem Entgratungsbad werden die beschrie-
benen Feststoffpartikel zugesetzt, um eine mechani-
sche Unterstitzung des Entgratungsprozesses zu
erreichen.

[0063] Falls eine diinne diamantfreie Nickelschicht
auf der eigentlichen Diamantschicht spezifiziert ist, wer-
den die Schritte 9 und 10 wiederholt und die Charge in
ein Chemisch Nickel-Bad getaucht.

14. Chemisch Vernickeln je nach gewilinschter
Schichtdicke mit einer Tauchzeit von 10 bis 20
Minuten bei 85°C.

15. Spllen

16. Entnehmen aus dem Automaten

[0064] Zur Erzielung der maximalen Verschleifibe-
standigkeit der Beschichtung erfolgt eine Warmebe-
handlung bei mindestens 335°C, bevorzugt bei 350°C
Uber 2 Stunden.

[0065] Die fertigen Drahtrollen werden nochmals
optisch im Mikroskop auf Oberflachenfehler gepriift.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Garniturdrahts der
zum Aufbringen auf einen Auflésewalzengrundkor-
per geeignet ist, dadurch gekennzeichnet, dal ein
zur Herstellung von Garniturdraht Ublicher Roh-
draht hochkant zu einer Drahtrolle verarbeitet wird,
bei der die Zdhne des Drahtes senkrecht zur Rol-
lenachse stehen und die einen Durchmesser hat,
der dem Durchmesser des Auflésewalzengrundkor-
pers entspricht oder der bis maximal = 5 % vom
Durchmesser des Auflésewalzengrundkorpers
abweicht und die Drahtrolle lose auf eine Tragervor-
richtung geschoben wird und mit dieser in eine gal-
vanotechnische Anlage eingebracht wird, wobei in
der galvanotechnischen Anlage die fir das chemi-
sche Entgraten eines Rohdrates und das Nickel-
Diamant Beschichten einer garnierten Auflose-
walze Ublichen Verfahrensschritte ablaufen und der
Garniturdraht aus der galvanotechnischen Anlage
entnommen wird.

2. \Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da® das chemische Entgraten mittels
einer Entgratungslésung mit gleichzeitiger mecha-
nischer Unterstiitzung stattfindet, wobei die mecha-
nische Unterstiitzung durch den Zusatz von
Feststoffpartikeln die nicht von der Entgratungslo-
sung angegriffen werden zur Entgratungslésung
realisiert wird.

3. Verfahren gemal Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Rohdraht gezielt mit Entgra-
tungslésung angestromt wird.
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Verfahren gemal Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Entgratungsldésung durch
Umpumpen im Kreislauf gefahren wird.

Verfahren gemall einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da Feststoffpartikel mit
einem Durchmesser von 1 - 1000 pum eingesetzt
werden.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR die Feststoffpartikel
eine Konzentration von 0,2 bis 20 g/l haben.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf die Dichte der Fest-
stoffpartikel im Bereich von 1,2 bis 4,5 g/cm3 liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7
dadurch gekennzeichnet, daf} direkt nach dem Ent-
gratungsschritt eine elektrolytische Kurzzeitpassi-
vierung in einer sauren, phosphathaltigen Lésung
vorgenommen wird.
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