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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Spinnwalze fir Streck-
werksysteme zur Fadenerzeugung mit einem zylindri-
schen Walzenkérper, mit einer auf dem Walzenkérper
angeordneten, mit ihm ein Gleitlager bildenden, axial fi-
xierten zylindrischen Hilse aus fiir Trockenlauf geeig-
netem Kunststoff und mit einem auf der zylindrischen
Hilse aufgebrachten elastomeren Belag.

Eine solche Spinnwalze ist in der DE-U-18 21 235
als Druckwalze fir Streckwerke beschrieben, bei wel-
cher als Ublicher Walzenbelag Leder und Gummi ge-
nannt werden.

Aus der CH-A-513 995 ist ferner eine Wirgelwalze
far Spinnmaschinen bekannt, auf der dem Walzenkér-
per als Gleitlager eine Kunststoffhillse aufgeschoben
und axial fixiert ist, die ihrerseits auBenseitig eine zylin-
drische Rolle aus Stahl tragt. Die Kunststoffhilse ist
durch SpritzgieBen bei 360 bis 370°C aus 60 Gewichts-
prozent pulverférmigem Polytetrafluorethylen, 10 Ge-
wichtsprozent Bronzeteilchen und 20 Prozent Graphit
hergestellt, so daB die Gleitlagerpaarung aus Walzen-
kérper und Kunststoffhillse selbstschmierend ist.

Die US-A-3 785 022 beschreibt eine Textilverarbei-
tungseinheit mit einer zentralen Welle, auf die ein hiil-
senférmiger Kern aufgepreBt ist, der aus einem harten
starren Rohr aus einem thermoplastischen Material wie
Acrylnitrilbutadienstyrol, Polypropylen, Nylon oder Po-
lycarbonat mit einer Rockwellharte von 95 besteht, wo-
bei auch Hartkautschuk oder Phenolformaldehyd ge-
nannt sind. Dieser Hiilsenkern sitzt also im PreBsitz auf
der zentralen Welle. Um den Hulsenkern wird ein Kau-
tschukelement aufgebracht, das gesondert fiir sich auf
einem Extruder ausgeformt werden kann. Das Kau-
tschukelement wird mit Hilfe von Luft elastisch aufge-
weitet, Uber die Kernhillse gefuhrt und dann durch Un-
terbrechen der Aufweitung durch Luft zuriick kontrahie-
ren gelassen, so daB es sich fest um die Kernhiilse her-
um anlegt. Die so gebildete Anordnung wird noch mit
einem Textilstreifen umwickelt und anschlieBend 90 Mi-
nuten bei 150°C gehartet und nach Abkiihlung zuge-
schliffen. Anstelle des Aufbringens des Weichkau-
tschukschlauches durch Aufweiten mit Hilfe von Luft,
kénnen auch mehrere Schichten auflaminiert werden.

Die Anordnungist eine starre Einheit, die kein Lager
zeigt. Eine stoffliche Verbindung zwischen Kernhiilse
und Kautschukelement ist nicht erkennbar.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe be-
steht darin, die Spinnwalze der eingangs genannten Art
so zu modifizieren, daB sie auBerst einfach und kosten-
glinstig gefertigt werden kann.

Diese Aufgabe wird ausgehend von der Spinnwalze
der eingangs genannten Art dadurch geldst, daf3 der
Kunststoff der zylindrischen Hiilse aus einem hochtem-
peraturbestandigen Polymermaterial besteht und dafi
der elastomere Belag auf die zylindrische Hiilse direkt
durch Extrusion, vorzugsweise Querkopfextrusion oder
SpritzgieBen, aufgebracht und durch Vulkanisieren mit
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ihr verbunden ist.

Die zylindrische Hilse besteht dabei aus einem
Rohrstlick aus einem hochtemperaturbestandigen ko-
vulkanisierbaren, fur Trokkenlauf geeigneten Polymer-
material, das zweckmaBigerweise elekirisch leitféhig
ist.

Die mit der erfindungsgemaBen Spinnwalze her-
stellbaren Faden umfassen Filamente ebenso wie Kurz-
und Langstapelfasern. Die Spinnwalze ist auBer bei
Streckwerksystemen beim Ringspinnen auch beim OE-
Spinnen, Jet- und Airjet-Spinnen, fiir Sonderverfahren,
wie RingCan, PIyfil, Dref usw. sowie bei der Spinnerei-
vorbereitung, n&mlich bei Kdmmaschinen, Flyer und
dergleichen, einsetzbar.

Als Kunststoff bzw. Kunststoff-Compound finden
thermoplastische Materialien auf Basis von Polytetraf-
luorethylen-Homopolymerisat (PTFE), Tetrafluorethy-
lenperfluorpropylen-Copolymerisat (FEP), Polyethere-
therketon (PEEK), Polyimid, Polyphenylensulfid (PPS)
bzw. Blends derselben in Compounds mit z.B. Molyb-
dandisulfid, Graphit, Bronze, flllstoff- bzw. faserver-
starkt Verwendung.

Der Elastomerbelag besteht bevorzugt aus einem
Spezialcompound auf Basis eines Acrylnitrilbutadien-
Copolymerisates (NBR-Kautschuk) mit einem Acrylni-
trilgehalt von 18 bis 50 %, aus einem teil- oder vollhy-
drierten  Acrylnitrilbutadien-Copolymerisat  (H-NBR-
Kautschuk) bzw. aus einem carboxylierten Acrylnitrilbu-
tadien-Terpolymerisat (X-NBR-Kautschuk) mit einem
Carboxylgruppengehalt von 1 bis 9 % oder auf Basis
von EPDM-Kautschuk.

Der Herstellungsaufwand wird ferner dadurch ver-
einfacht, daB sich zur Bildung der Gleitlagerbuchse der
Elastomerbelag gleichzeitig mit der zylindrischen Hilse
extrudieren und vulkanisieren laBt, wodurch eine feste
Verbindung zwischen Elastomerbelag und zylindrischer
Hulse erreicht wird. Dabei wird unabhangig von der Fer-
tigung der Walzenkérper ein Rohrstrang hergestellt, der
axial im entsprechenden Abstand in Rohrsticke ge-
trennt wird, von denen jede eine Gleitlagerbuchse bil-
det, die die innere zylindrische Hillse und den &uBeren
Belag aufweist. Die Montage ist dann dufB3erst einfach,
da die so erhaltene Gleitlagerbuchse lediglich auf den
Walzenkérper, mit dem sie das Gleitlager bildet, aufge-
steckt und axial fixiert zu werden braucht.

Aufgrund der erfindungsgemafBen Ausgestaltung
der Spinnwalze kann der AuBendurchmesser des Ela-
stomerbelags relativ klein sein, sofern dies die Lange
der zu verspinnenden Faser zulaBt, oder es laBt sich
die Wandstarke des Elastomerbelags wesentlich ver-
gréBern, was besonders bei weichen Bezigen mit < 70
ShA die Gebrauchseigenschaften verbessert und die
Lebensdauer erhéht, da ein éfteres Nachschleifen még-
lich ist.

Die bei Ublichen Kunststoffgleitlagern zu beobach-
tende Einlaufphase, welche negative Auswirkungen auf
die Qualitat des zu erzeugenden Garns haben kbnnte,
wird in dem dem Garnerzeugungsprozef vorgelagerten
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Schritt des Feinschleifens der Elastomerbelage auf der
Welle vorweggenommen.

Anhand einer Zeichnung, die schematisch im
Langsschnitt eine Ausfiihrungsform einer Spinnwalze
zeigt, wird die Erfindung naher erlautert.

Die in der Zeichnung gezeigte Spinnwalze hat ei-
nen zylindrischen Walzenkérper 1 mit einem zentralen
Abschnitt 2 fur die Aufnahme eines nicht gezeigten Pen-
delarms. Zu beiden Seiten dieses zentralen Abschnitts
2 ist auf den Walzenkérper 1 jeweils eine Gleitlager-
buchse 3 aufgesteckt und axial festgelegt. Die Gleitla-
gerbuchse 3 besteht aus einer zylindrischen Hulse 4,
auf die ein Elastomerbelag 5 aufgebracht ist. Die zylin-
drische Hilse 4 besteht aus einem hochtemperaturbe-
standigen, flr Trockenlauf geeigneten Polymer, das mit
dem Elastomerbelag 5 durch Vulkanisieren verbunden
ist. Die axiale Fixierung der Gleitlagerbuchsen 3 auf den
zugehorigen Abschnitten des Walzenkdrpers 1 besteht
jeweils aus einer Ringschulter 6a und einem in eine Um-
fangsnut eingreifenden Sicherungsring 6b. Dabei ist die
Ringschulter 6a um 1/10 mm im AuBendurchmesser ge-
ringer vorzusehen als der AuBendurchmesser der je-
weiligen zylindrischen Hilse 4.

Patentanspriiche

1. Spinnwalze flr Streckwerksysteme zur Fadener-
zeugung,

- mit einem zylindrischen Walzenk&rper (1),

- mit einer auf dem Walzenkérper (1) angeord-
neten, mit ihm ein Gleitlager bildenden, axial fi-
xierten zylindrischen Hiilse (4) aus flr Trocken-
lauf geeignetem Kunststoff und

- mit einem auf der zylindrischen Hilse (4) auf-
gebrachten elastomeren Belag (5)

dadurch gekennzeichnet,

- daB der Kunststoff der zylindrischen Hilse (4)
aus einem hochtemperaturbestandigen Poly-
mermaterial besteht und

- daB der elastomere Belag auf die zylindrische
Hulse (4) direkt durch Extrusion, vorzugsweise
Querkopfextrusion oder SpritzgieBen, aufge-
bracht und durch Vulkanisieren mit ihr verbun-
den ist.

2. Spinnwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der elastomere Belag aus einem Spe-
zialcompound auf Basis eines Acrylnitrilbutadien-
Copolymerisates (NBR-Kautschuk) mit einem
Acrylnitrilgehalt von 18 bis 50 %, aus einem teil-
oder vollhydrierten Acrylnitriloutadien-Copolymeri-
sat (H-NBR-Kautschuk) bzw. aus einem carboxy-
lierten Acrylnitrilbutadien-Terpolymerisat (X-NBR-
Kautschuk) mit einem Carboxylgruppengehalt von
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1 bis 9 % oder auf Basis von EPDM-Kautschuk be-
steht.

3. Spinnwalze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Polymermaterial elekirisch
leitfahig ist.

Claims

1. Spinning roller for drawing systems for thread pro-
duction

- having a cylindrical roller body (1),

- having, arranged on the roller body (1), an ax-
ially fixed, cylindrical sleeve (4) made of plas-
tics suitable for dry running, which forms a plain
bearing with the roller body (1), and

- having an elastomeric covering (5) applied to
the cylindrical sleeve (4),

characterised in that

- the plastics of the cylindrical sleeve (4) consists
of a high-temperature-resistant polymeric ma-
terial, and

- the elastomeric covering is applied to the cylin-
drical sleeve (4) directly by means of extrusion,
preferably crosshead extrusion or injection-
moulding, and is joined thereto by means of vul-
canisation.

2. Spinning roller according to claim 1, characterised
in that the elastomeric covering consists of a special
compound based on an acrylonitrile-butadiene co-
polymer (NBR rubber) having an acrylonitrile con-
tent of from 18 to 50 %, on a partially or completely
hydrogenated acrylonitrile-butadiene copolymer
(H-NBR rubber) and on a carboxylated acrylonitrile-
butadiene terpolymer (X-NBR rubber) having a car-
boxy group content of from 1 to 9 % or based on
EPDM rubber, respectively.

3. Spinningroller according to claim 1 or 2, character-
ised in that the polymeric material is electrically con-
ductive.

Revendications

1. Cylindre de filature pour des systémes d'étirage
destinés a la production de fils,

- comprenant un corps cylindrique (1),

- unmanchon cylindrique (4) constitué d'une ma-
tiere synthétique appropriée pour une marche
a sec, fixe en direction axiale, disposé sur le
corps de cylindre (1) en formant avec lui un pa-
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lier & glissement, et

- un revétement élastomeére (5) appliqué sur le
manchon cylindrique (4),

- caractérisé

- en ce que la matiére synthétique du manchon 5
cylindrique (4) est constituée d'une matiére po-
lymére résistant a des températures élevées, et

- enceque lerevétement élastomére sur le man-
chon cylindrique (4) est appliqué directement
par extrusion, de préférence par extrusion a 170
l'aide d'une téte transversale ou encore par
moulage par injection et est lié au manchon par
vulcanisation.

Cylindre de filature selon la revendication 1, carac- 15
térisé en ce que le revétement élastomére est cons-
titué d'un composite spécifique & base d'un copoly-
mére d'acrylonitrile-butadiéne (caoutchouc NBR)
possédant une teneur en acrylonitrile de 18 & 50%,
par un copolymére d'acrylonitrile-butadiéne partiel- 20
lement ou complétement hydraté (caoutchouc H-
NBR), respectivement par un terpolymére d'acrylo-
nitrile-butadiéne carboxylé (caoutchouc X-NBR)
possédant une teneur en groupes carboxyle de 1 a
9% ou encore a base de caoutchouc EPDM. 25

Cylindre de filature selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la matiére polymére est élec-

triguement conductrice.
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