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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Fadenabzugsdiise fir ei-
ne Offenendspinnvorrichtung.

Aus der DE-OS 25 44 721 ist bekannt, wegen des
nicht vertretbaren VerschleiBes durch den Fadenlauf,
Fadenabzugsdisen von Offenendspinnvorrichtungen
aus verschleiBarmen Materialien einzusetzen, um eine
héhere Standzeit der Vorrichtungen und bessere, kon-
stante Spinnbedingungen zu erreichen.

Es wurde auch in der DE-PS 30 16 675 vorgeschla-
gen, Offenendspinnvorrichtungen mit Abzugsdiisen zu
versehen, deren Oberflachen durch Beschichtungen wi-
derstandsfahig gemacht wurden.

Bei der zunehmenden Steigerung der Rotorbe-
triebsdrehzahlen haben sich beim Verspinnen Schwie-
rigkeiten ergeben durch héhere Fadenbruchzahlen,
Verschmutzung der Abzugsdiisen und auch erhdéhten
Verschlei3 derselben. Man hat diesen Schwierigkeiten
entgegengewirkt durch besondere Ausbildung der Fa-
denabzugsdiilse, um eine bessere Fortpflanzung der
Drehung zum Einbindepunkt zu erreichen, da man der
Meinung war, daf3 diese Fadenbriche allein auf man-
gelnde Drehungsfortplanzung in den Faserring begriin-
det ist. Diese MaBnahmen haben zu einer erhdhten Be-
anspruchung der Fadenabzugsdiise nicht nur durch die
héheren Geschwindigkeiten gefihrt. Um dem Ver-
schlei3 der Abzugsdiisen entgegenzuwirken, insbeson-
dere auch bei bestimmten Synthetikmaterialen und Avi-
vagen wurden deshalb die fadenfliihrenden Teile aus
verschleiBfestem Material in der Weise ausgebildet,
daf ein Keramikeinsatz in die sonst aus hartbaren oder
gehartetem Stahl bestehende Fadenabzugsdiise ein-
gesetzt wurde. Dadurch konnte erreicht werden, daB3 die
Standzeit der Dusen und damit die Arbeitsfahigkeit die-
ser Fadenabzugsdiisen erheblich verbessert worden
ist. Dennoch konnten Schwierigkeiten beim Spinnen,
insbesondere eine erhdhte Fadenbruchzahl nicht besei-
tigt werden.

Uberraschenderweise hat sich nun gezeigt, daB fiir
diese erhdéhten Fadenbruchzahlen und Schwierigkeiten
beim Spinnen in der Auswirkung auf die Garnqualitat
gar nicht allein die Drehungsfortpflanzung EinfluB hat,
sondern daB die Ursache hierfir eine an der Fadenab-
zugsdiise entstehende unzuldssige Temperaturerhd-
hung ist. Diese unzulassige Temperaturerhéhung ent-
steht dadurch, daB3 die durch die Reibung des Fadens
entstehende Warme nicht geniligend abgefiihrt wird und
sich somit ein Warmestau bildet.

Durch diesen Wéarmestau wird der Faden angegrif-
fen, die Avivageschicht von den einzelnen Fasern des
durch die heie Abzugsdise laufenden Fadens geldst
und die Fasern verlieren ihre Schutzschicht. Dadurch
wird ein ungleichmaBiges Garn produziert und es ent-
stehen haufige Fadenbriiche nicht nur beim Spinnen
sondern auch bei der Weiterverarbeitung. Ferner wer-
den durch den erhéhten Abrieb im Bereich der Abzugs-
dise die fadenfihrenden Flachen verschmutzt, was
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ebenfalls zu Fadenbrichen und damit unnétigem Pro-
duktionsausfall fihrt. Ohne grindliche Reinigung der
Fadenabzugsdiise ist ein Wiederanspinnen meist nicht
méglich, ganz abgesehen davon, daf3 durch diese er-
héhte Temperatur die Gefahr des Schmelzens des syn-
thetischen Fasermaterials gegeben ist.

Die Erfindung geht nun von der Erkenntnis aus, daB3
im Bereich der Fadenabzugsdiise insbesondere durch
die verschleiBfeste Ausbildung derselben ein Warme-
stau entsteht, der sich nachteilig auf den gesamten
Spinnprozef und die Garnbildung auswirkt.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, diese Nach-
teile zu vermeiden. Die Lésung der Aufgabe erfolgt
durch die Merkmale des Anspruchs 1. Das Neue und
Erfinderische ist die Erkenntnis, daB3 an der Fadenab-
zugsdiise ein Warmeproblem entsteht, was den Faden
beeinfluBt und damit die Spinnfahigkeit.

Durch die warmeableitfahige Ausbildung der Fa-
denabzugsdise wird verhindert, daf sich die Fadenab-
zugsdiise autheizt und es zu obengenannten Stérungen
des Spinnprozesses kommt.

Das Anbringen von fadenfihrenden Flachen aus
verschleiBfesten Materialien an dem Grundkérper ist ei-
ne vorteilhafte langlebige und verschleiBfeste Ausbil-
dung. Es ist in besonderer Weise von Vorteil, wenn der
Grundkérper aus den Werkstoffen mit hoher Warmeleit-
fahigkeit, wie beispielsweise Aluminium oder Zink be-
steht. Selbstverstandlich sind auch andere Werkstoffe
und Legierungen mit hoher Wéarmeleitfahigkeit geeig-
net. Diese Werkstoffe sind au3erdem besonders gut ge-
eignet, wirtschaftlich, bei sehr geringen Kosten herge-
stellt werden zu kénnen.

Nahezu optimale Warmeabfuhr von der Abzugsdii-
se an die Umgebung wird erreicht, wenn zwischen dem
Grundkérper der Fadenabzugsdiise und dem weiterfuh-
renden Spinnkammerdeckel kein isolierendes Medium
vorhanden ist.

Desweiteren ist es von Vorteil, wenn bei einer Fa-
denabzugsdise, die beispielsweise derart ausgebildet
ist, daB3 sie sich, vom Spinnelement ausgehend, ver-
jingt und im - im wesentlichen zylindrischen - verjing-
ten, von der Spinnkammer wegzeigenden Teil der Fa-
denabzugsdise ein Einsatz aus hartem Stahl vorgese-
hen ist, der die Vorteile der VerschleiBfestigkeit mit den
Vorteilen der Warmeleitfahigkeit in sich kombiniert. Der
durch die Fadenabzugsdise laufende Faden berlhrt
den zylindrischen Teil der Oberflache mit einer bekann-
terweise wesentlich geringeren AnpreBkraft als den
trichterférmigen. Es kann also hier eine gegenlber Ke-
ramik geringere VerschleiBfestigkeit des Fadenabzugs-
dusenmateriales ausreichend sein.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in
den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsformen.

Es zeigen

Fig. 1 im Teilschnitt ein Ausfliihrungsbeispiel der er-
findungsgeméaBen Vorrichtung im Bereich der Fa-
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denabzugsdiise und

Fig. 2 eine Draufsicht der in der Fig. 1 gezeigten
Fadenabzugsdlse.

Die in Fig. 1 dargestellie Offenendspinnvorrichtung
besteht aus einem Rotor 5, in den eine pilzférmige Er-
hebung des Rotordeckels 3, welche die Fadenabzugs-
dise 1 tragt, etwa zentrisch hineinragt. Der Rotor 5 ist
von einem nicht gezeigten Rotorgehduse umgeben,
welches Ublicherweise von einem Deckel - hier vom Ro-
tordeckel 3 - dicht abgeschlossen wird und wahrend des
Spinnprozesses unter Unterdruck steht. Die durch den
nicht gezeigten Faserspeisekanal in den Rotor 3 gelan-
genden Fasern werden unter dem Einflu3 ihrer kineti-
schen Energie und der im Rotor herrschenden Kréfte in
die Rotorrille 52 befordert, dort zu einem Faden 9 ver-
sponnen und Uber die Oberflache 21 der Fadenabzugs-
dise 1 aus dem Rotor 5 abgezogen und durch den Fa-
denabzugskanal 4 zu einer nicht gezeigten Speicher-
vorrichtung beférdert.

Die Fadenabzugsdise 1 ist im hier gezeigten Bei-
spiel mit ihrem Grundkérper 11 mit nicht gezeigten lb-
lichen Mitteln in dem dem Rotor 5 abgewandten Teil des
Fadenabzugskanales 4, welcher sich im Rotordeckel 3
befindet, befestigt. Bei entsprechend ausreichendem
Kontakt von Grundkérper 11 und Deckel 3 kann die Fa-
denabzugsdise auch mit einem Gewinde versehen
werden und in den Deckel 3 geschraubt werden.

Die zum Inneren des Fadenabzugskanales 4 zei-
gende Oberflache 111 der Fadenabzugsdise 1 [Auft im
in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in Fadenab-
zugsrichtung, sich konisch erweiternd, aus, kann aber
auch im wesentlichen zylindrisch ausgebildet werden.
Die Oberflache 111 kann wahlweise mit einer ver-
schleiBfesten Beschichtung versehen werden.

Auf den Grundkérper 11 der Fadenabzugsdiise 1
ist das trichterférmige Mindungsstiick 12 der Fadenab-
zugsdiise 1 aufgesetzt und zeigt in Richtung des Rotors
5. Dieser Mindungstrichter 12 ist z. B. aus kerami-
schem Material und auf der Oberflache 21 seiner Min-
dungpoliert. Wird nun im betriebsmaBigen Spinnprozef3
der Faden 9 vom Rotor 5 abgezogen und teilweise uber
die Oberflachen 21 und 111 gefihrt, so entsteht durch
die dabei wirkende Reibung zwischen Faden 9 und den
von Faden 9 berthrten Oberflachen eine sehr hohe Er-
hitzung der Oberflachen, welche den SpinnprozeBab-
lauf in kurzer Zeit verschlechtern wiirde, wenn die Tem-
peratur nicht durch die aufgrund der hohen Wéarmeleit-
fahigkeit des Grundkérpers 11 méglichen Warmeabfuhr
unter fir Spinnbedingungen glinstigen Werten gehalten
wilrde.

Diein Fig. 1 gezeigte gegenseitige enge Anlage der
miteinanderwirkenden Bauteile Miindungstrichter 12,
Grundkérper 11 und Rotordeckel 3 sorgt fiir eine opti-
male Warmeableitung zwischen den sich erhitzenden
Regionen der Fadenabzugsdiise 1 und dem Rotordek-
kel 3 und von dort an die Umgebung. Die im Vergleich
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zur Fadenabzugsdise 1 sehr gro3e Masse des Rotor-
deckels 3 gibt die abzufiihrende Warme an die Umge-
bung ab. Es wird dadurch ein stabiler und konstanter
Spinnbetrieb erméglicht. Eine Verschmutzung der
Oberflachen 21 und 111 und dadurch verursachte Fa-
denbriiche werden vermieden. Nach einem aus irgend-
welchen anderen Griinden entstandenen Fadenbruch
ist ein Wiederanspinnen, bei dem es wesentlich auf die
konstante Kondition der Oberflachen der Fadenabzugs-
dise 1 ankommt, ohne Probleme mdéglich und nicht
durch Verunreinigungen gestért.

Der im GufB- oder DruckguBverfahren oder spa-
nend hergestellte Grundkdrper 11 der Fadenabzugsdi-
se 1 besteht aus einem Werkstoff, der eine hohe War-
meleitfahigkeit lambda, wobei Werte von lambda > 80
W/mk zu bevorzugen sind, besitzt. Es eignen sich hier-
fir samtliche Werkstoffe und Elemente, sowie deren Le-
gierungen, die einen hohen Lambda-Wert haben, wobei
sich Jedoch einige besonders wirtschaftlich einsetzen
lassen. Aluminium- und ZinkdruckgufB haben sich her-
vorragend fur diesen Einsatz bewahrt, denn hierbei paa-
ren sich hohe Warmeleitfahigkeit und wirtschaftliche
Herstellbarkeit im DruckguBverfahren miteinander.

Um ein weiches Garn zu produzieren, werden bei-
spielsweise nicht gezeigte Erhebungen in der vom Fa-
den berthrten Oberflaiche der Fadenabzugsdiise vor-
gesehen. Diese Erhebungen "zupfen" das Garn und be-
wirken durch teilweises Lésen von Fasern aus der Fa-
serrandschicht eine Haarigkeit.

Fig. 2 zeigt in der Draufsicht als Stege 7 ausgefihr-
te Erhebungen. Sie kénnen aber auch als kugel- oder
stiftiérmige Erhebungen im Fadenlauf vorgesehen wer-
den. Es eignen sich je nach Garncharakter unterschied-
liche geometrische Formen. Auch die Anzahl der Erhe-
bungen kann unterschiedlich sein.

In Fig. 1 ist im Fadenlauf oder Fadenabzugskanal
4 ein Einsatz 8 gezeigt, dessen Oberflache 81 wahlwei-
se VerschleiBschutzmaBnahmen unterworfen werden
kann. Dieser Einsatz 8, wird zweckmaBigerweise aus
Stahl ausgefiihrt. Dies ist insofern zweckmasBiger als
andere Lésungen wie z. B. Keramik, da Stahl wirtschaft-
licher herstellbar ist und eine breite Palette von Ober-
flachenbehandlungen zulaft, die jeweils auf die Eigen-
heiten des zu verspinnenden Materiales abgestimmt
werden kénnen. So ist beispielsweise eine Einsatzhar-
tung eine kostenglinstige, einfache und wirkungsvolle
VerschleiBschutzmaBnahme.

Die in der Oberflache 21 des Mlindungstrichter 12
vorgesehen als Kerben 6 ausgebildeten Vertiefungen
heben zweckmaBigerweise den u. a. durch die Rotation
des Rotor 5 beim Spinnen entstehenden sogenannten
Falschdrall im gesponnenen Faden 9 teilweise wieder
auf, dadurch, daf3 sie ein kurzzeitiges Abheben des Fa-
dens von der Oberflache des Mlndungstrichter 12 aus-
I6sen und dem Garn die Mdéglichkeit geben, innere
Spannungen zu verlieren.

Die vorliegende Erfindung erméglicht den Einsatz
wirtschaftlicherer und langlebigerer Fadenabzugsdii-
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sen 1 in Offenendspinnvorrichtungen als bisher. Durch
die Aufgabenzuordnung an speziell fir die jeweilige An-
forderung wie Verschlei3festigkeit, Korrosionsfestigkeit
und Warmeleitfahigkeit geeignete Werkstoffe und deren
Zusammenwirken ist ein stabiler und konstanter Spinn-
betrieb moglich.

Die Erfindung ist nicht auf die hier gezeigten Aus-
fahrungsbeispiele beschrénkt, sondern kann in weite-
ren zweckmaBigen Ausgestaltungen ausgefiihrt wer-
den.

Es ist beispielsweise sinnvoll, fadenfliihrende oder
-berthrende Bauteile von Friktions- oder Luftspinnvor-
richtungen oder anderen Spinnvorrichtungen in der er-
findungsgeméaBen Weise auszubilden.

Patentanspriiche

1. Fadenabzugsdise fur Offenend-Spinnvorrichtung,
die in einem die Spinnkammer abschlieBenden
Deckel (3) angeordnet ist und fadenfiuhrende Fl&-
chen aus verschleiBfestem Material aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Fadenabzugsdise
zwischen den verschlei3festen, fadenflihrenden
Flachen und der Aufnahme der Fadenabzugsdise
in dem Deckel Material aus einem Werkstoff mit ei-
ner hohen Warmeleitfahigkeit von lambda > 80 W/
mK aufweist, so daf3 in der Fadenabzugsdiise die
Vorteile der VerschleiBfestigkeit mit den Vorteilen
der Warmeleitfahigkeit kombiniert sind, und so dafi3
die beider Flihrung des Fadens entstehende War-
me von den fadenflhrenden Flachen abgeflhrt
wird.

2. Fadenabzugsdiise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Fadenabzugsdlse (1) einen
Grundkérper (11) aus warmeleitfahigem Material
aufweist, an dem die fadenflihrenden Flachen (21)
aus verschleiBfestem Material angebracht sind.

3. Fadenabzugsdiise nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Grundkérper (11) die War-
meleitfahigkeit von wenigstens 80 W/mK besitzt.

4. Fadenabzugsdise nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Grundkérper (11) aus einer

Zinklegierung besteht.

5. Fadenabzugsdiise nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Grundkérper (11) aus einer

Aluminiumlegierung besteht.

6. Fadenabzugsdiise nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, da3 der Grundkérper (11)
aus GuB oder Druckguf besteht.

7. Fadenabzugsdiise nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dai3
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der Grundkérper (11) einen rohrférmigen diinnwan-
digen Einsatz (8) aus hartem Stahl aufweist.

8. Fadenabzugsdiise nach einem oder mehreren der
Anspriche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Grundkérper (11) beschichtet ist.

9. Fadenabzugsdiise nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Fadenabzugsdlse (1) mit einer derart engen
Passung in den Deckel (3) eingepaft ist, daB zwi-
schen Fadenabzugsdise (1) und Deckel (3) kein
Luftspalt vorhanden ist.

Claims

1. Athread draw-off nozzle for an open-end spinning
device, which is arranged in a cover (3) closing the
spinning chamber and which comprises thread-
guiding faces of wear-resistant material, character-
ized in that the thread draw-off nozzle between the
wear-resistant, thread-guiding faces andthe receiv-
ing means of the thread draw-off nozzle in the cover
comprises material of a substance with a high de-
gree of thermal conductivity of A > 80 W/mK, so that
in the thread draw-off nozzle the advantages of
wear-resistance are combined with the advantages
of thermal conductivity, and so that the heat gener-
ated during the guidance of the thread is removed
by the thread-guiding faces.

2. A thread draw-off nozzle according to Claim 1,
characterized in that the thread draw-off nozzle (1)
comprises a main body (11) of thermally conductive
material, to which the thread-guiding faces (21) of
wear-resistant material are attached.

3. A thread draw-off nozzle according to Claim 2,
characterized in that the main body (11) has a
thermal conductivity of at least 80 W/mK.

4. A thread draw-off nozzle according to Claim 3,
characterized in that the main body (11) consists
of a zinc alloy.

5. A thread draw-off nozzle according to Claim 3,
characterized in that the main body (11) consists
of an aluminium alloy.

6. Athread draw-off nozzle according to Claim 4 or 5,
characterized in that the main body (11) consists
of a casting or a die-casting.

7. Athread draw-off nozzle according to one or more
of Claims 2 to 6, characterized in that the main
body (11) comprises a tubular, thin-walled insert (8)
of hard steel.
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8. A thread draw-off nozzle according to one or more
of Claims 2 to 7, characterized in that the main
body (11) is coated.

9. A thread draw-off nozzle according to one or more
of Claims 1 to 8, characterized in that the thread
draw-off nozzle (1) is fitted in the cover (3) with such
a close fitting that no air gap is present between the
thread draw-off nozzle (1) and the cover (3).

Revendications

1. Tuyére de sortie de fil pour un dispositif a filer & bout
libre, disposée dans un couvercle (3) fermant la
chambre de filage et quicomporte des surfaces gui-
dant le fil en une matiére résistant a l'usure, carac-
térisée en ce que la tuyére de sortie de fil comporte
une matiére premiére prévue entre les surfaces ré-
sistant & l'usure et guidant le fil et le logement de la
tuyére de sortie de fil dans le couvercle, qui présen-
te une conductibilité thermique élevée de lambda >
80 W/mK si bien que dans la tuyére de sortie de fil
les avantages de la résistance a l'usure et ceux de
la conductibilité thermique sont associés de sorte
que la chaleur se produisant lors du guidage du fil
est dissipée des surfaces guidant le fil.

2. Tuyeére de sortie de fil selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que la tuyére (1) de sortie de fil
comporte un corps de base (11) en une matiére a
conductibilité thermique sur lequel sont montées
les surfaces (21) guidant le fil et consistant en une
matiére résistant a l'usure.

3. Tuyeére de sortie de fil selon la revendication 2, ca-
ractérisée en ce que le corps de base (11) présente
la conductibilité thermique d'au moins 80 W/mK.

4. Tuyeére de sortie de fil selon la revendication 3, ca-
ractérisée en ce que le corps de base (11) consiste
en un alliage au zinc.

5. Tuyeére de sortie de fil selon la revendication 3, ca-
ractérisée en ce que le corps de base (11) consiste
en un alliage d'aluminium.

6. Tuyere de sortie de fil selon la revendication 4 ou
5, caractérisée en ce que le corps de base (11) est
réalisé en fonte ou en une coulée sous pression.

7. Tuyeére de sortie de fil selon 'une ou plusieurs des
revendications 2 a 6, caractérisée en ce que le
corps de base (11) comporte une insertion (8) tubu-
laire & paroi mince en acier dur.

8. Tuyeére de sortie de fil selon 'une ou plusieurs des
revendications 2 a 7, caractérisée en ce que le
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corps de base (11) est pourvu d'une couche.

Tuyére de sortie de fil selon I'une ou plusieurs des
revendications 1 a8, caractérisée en ce que latuye-
re (1) de sortie de fil est emboitée dans le couvercle
(8) de facon si bien ajustée qu'il n'y a pas de jeu
entre latuyére (1) de sortie de fil et le couvercle (3).
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