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) Balloneinengungsring.

@ Balioneinengungsring, bei dem wenigstens die mit
dem Faden in Beriihrung kommende Flache aus einem
Werkstoff besteht, der wenigstens 15 Vol.-% eines Schmier-
mittels aufnimmt, wobei die Schmiermittelaufnahme friihe-
stens nach Ablauf von 15 Min. abgeschiossen ist. Die nach
15 Min. aufgenommene Schmiermittelmenge betragt héch-
stens 25 Vol.-%. Der durchschnittliche hydrodynamische
Porendurchmesser dieses Werkstoffes liegt bei 5 bis 25 pm.
Ein bevorzugter Werkstoff ist Holz.

Der Balloneinengungsring kann einen Einfadelschlitz
(9), eine Schmiernut (11) oder einen Schmiermittelkanal
aufweisen, er kann aus mehreren iibereinander angeord-
neten Einzelringen zusammengesetzt sein oder aus Biege-
holz bestehen oder schraubenférmig ausgebildet sein.
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Balloneinengungsring

Ak zo GmbH

Wuppertal

Die Erfindung betrifft einen Balloneinengungsring aus
einem Werkstoff, der geeignet ist, Schmiermittel aufzu-
nehmen und an die Fadenkontaktfldche derart abzugeben, da8
die Reibungsbeanspruchung des Fadens durch die Faden-
kontaktfldche herabgesetzt wird.

Die Probleme, die bei der Verarbeitung von Fasern, insbe-
sondere bei der Verarbeitung von Synthesefasern, speziell
von Polyesterfasern, auf Ringspinnmaschinen auftreten,
sind aus Melliand Textilberichte, 1979, Seiten 297/298
bekannt. Bei Verwendung der bisher {iblichen Ballonein-
engungsringe konnten Festigkeits- und Dehnungsverluste

im Garn auftreten, die 30 - 50% der Festigkeit und
Dehnung betrugen, die erreicht wurde , wenn dasgleiche
Garn mit einer um 15 - 20% geringeren Verarbeitungsgeschwin-
digkeit hergestellt wurde. AuBerdem fand dabei {iblicher-
weise eine starke Aufrauhung des Garns mit Faserschiddigung
statt, was bei seiner Weiterverarbeitung dann zu einem
starken Faserflug fiihrte. Bei Verwendung der bishef
iiblichen Balloneinengungsringe traten dariiber hinaus
Festigkeits~ und Dehnungsunterschiede im fertigen
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Garn zwischen den im oberen Bereich (Kopsspitze) und den
im unteren Bereich (Kopsbasis) der Kopse aufgewickelten
Fadenabschnitten auf, die ihrerseits zu Farbaffinitits-
unterschieden filihrten, was insbesondere bei gef&rbter
Strickware durch die dadurch bewirkte Ringelbildung st&-
rend wirkte. Um eine Produktionssteigerung ohne Sch&di-
gung des Garns zu erreichen,wurde zur Herabsetzung der
Reibungsbeanspruchung des Fadens am Balloneinengungsring
vorgeschlagen, entweder den Faden selbst vor Beriihrung des
Balloneinengungsringes voll zu schmieren oder einen ge-
schmierten Balloneinengungsring einzusetzen. Die Erfindung
befaBt sich mit einem Balloneinengungsring , welcher als
geschmierter Balloneinengungsring eingesetzt werden kann.

Aus Chemiefasern/Textilindustrie, August 1975, Seite 669,
linke Spalte, zweitletzter Absatz und Abbildung 2 ist

ein geschmierter Balloneinengungsring mit einer Olvertei-
lungsnute und einer darin angeordneten Einlage bekannt,
die in einem radialen Abstand von dem zu schmierenden
Faden angeordnet sind, so daB kein direkter Kontakt mit
dem Faden zustandekommt, sondern lediglich die abstehen-
den Fasern an der Slabgebenden Einlage vorbeistreichen und
das Schmiermittel in sparsamdosierter Ménge zwischen Fa-
den und Balloneinengungsring bringen. Die 8lverteilungs-
nute mit der Einlage ist aus diesem Grund, in Fadenlauf-
richtung betrachtet, vor der Berilhrungsfliche zwischen
Faden und Balloneinengungsring angeordnet. Die Zufiihrung
des Schmiermittels zu der in der Ulverteilungsnut ange-
ordneten Einlage kann dabei mittels eines Dochtes erfol-
gen.

_
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Dieser bekannte Balloneinengungsring ist kompliziert im
Aufbau und hat zudem den Nachteil, daB8 je nach Anzahl und
Linge der abstehenden Fasern des zu schmierenden Fadens
unterschiedliche Schmiermittelmengen zwischen Faden und
Balloneinengungsring gebracht werden. Das kann zur Folge
haben, daB bei kurzen und wenigen abstehenden Fasern die
Schmierung nicht ausreichend ist und bei vielen und langen
abstehenden Fasern die vom Faden aufgenommene Schmiermittel-
menge zu groB ist. Bei diesem bekannten Balloneinengungsring
ist also eine genaueAbstimmung des Abstandes zwischen Faden
bzw. Fadenballon und der schmiermittelgetré@nkten Einlage auf
die Fadeneigenschaften (Ldnge und Anzahl der abstehenden Fa-
sern) erforderlich. Ein weiterer Nachteil besteht bei diesem
bekannten Balloneinengungsring darin, daB sich ein ausreichen-
der Schmierfilm erst nach einer ldngeren Betriebsdauer ein-
stellt, denn bei Inbetriebnahme dieses Ringes ist die vom
Faden beriihrte Fl&dche des Balloneinengungsringes zundchst
noch trocken, d.h. ungeschmiert. Die Ausbildung des Schmier-
films geschieht, indem ein Teil des von den abstehenden
Fasern des Fadens aufgenommenen Schmiermittels auf die Be-
rithrungsfldche des Balloneinengungsrings libertragen wird.

Da nun aber der Faden und nicht nur die abstehenden Fasern
in enger Beriihrung mit dem Balloneinengungsring stehen,

wird ein Teil des von den Fasern abgegebenen Schmiermittels
von den iibrigen Teilen des Fadens von der Beriihrungsfl&che
wieder aufgenommen und wegtransportiert. Ein Gleichge-
wichtszustand ist dann erreicht, wenn die pro laufenden
Meter Fadenlinge an die Beriihrungsflidche abgegebene Schmier-
mittelmenge gleich der vom Faden aufgenommenen und wegtrans-
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portierten ist. Da bei dem bekannten Balloneinengungsring
das Schmiermittel jedoch nur "in sparsam dosierter Menge"
zwischen Faden und Balloneinengungsring gebracht wird,
dauert es im allgemeinen sehr lange, bis ein solcher
Gleichgewichtszustand erreicht ist.

Ein erheblicher weiterer Nachteil besteht bei diesem be-
kannten Balloneinengungsring darin, daB dieser nicht fiir
die Verarbeitung von Filamentgarnen geeignet ist, da bei
diesen die fiir den Schmiermitieltransport verantwortlichen
abstehenden Fasern fehlen. Dieser bekannte Balloneinengungs-
ring hat sich vermutlich aufgrund dieser und gegebenenfalls
noch weiterer Nachteile in der Praxis nicht uneingeschréankt
durchsetzen kdnnen.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die Einlage bei
diesen bekannten Balloneinengungsringen schnell ver-~
schmutzt, wodurch die Ulabgabe an den Faden rasch nach-
158t, so daB diese Balloneinengungsringe regelmd8ig und
bei Dauerbetrieb in kurzen Zeitabstdnden gereinigt werden
miissen. Ein Selbstreinigungseffekt durch den Faden tritt
dabei nicht ein, da der Kontakt lediglich mit den abste-
henden Fasern hierzu offensichtlich nicht ausreicht .

Aus der deutschen Auslegeschrift 23 51 974 ist ein rohr-
fdrmiger Ballonbegrenzer flir Zwirnmaschinen bekannt, des-
sen vom Fadenballon {iberstrichene Innenwand aus einem
Sinterwerkstoff auf Kunststoffbasis, und zwar aus Nieder-
druckpolyithylen, besteht, der aufgrund seiner PorengrdBe
eine kapillare Wirkung hat. Infolge der Kapillarwirkung
des gesinterten Poly#thylenwerkstoffes kann dort die Do-
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sierung flr die Gleitfilmbildung sehr fein vorgenommen
werden, und zwar durch Wahl einer geeigneten Kapillaritit.
Das dabei verwendete Material ist von sich aus saugfihig,
d.h. es hat die Fidhigkeit, aufgrund kapillarer Wirkung
Flissigkeiten zu bewegen. Der Sinterwerkstoff auf Nieder-
druck-Polydthylenbasis hat vorzugsweise eine Dichte von
0,61 - 0,66 g/cm® und eine Porositdt von 27 - 35%. Die
genannte Druckschrift lehrt zwar weiterhin, da8 der ge-
nannte Werkstoff aufgrund seiner PorengréBe eine kapillare
Wirkung hat, es fehlen jedoch konkrete Angaben hierzu.
Versuche mit Balloneinengungsringen aus im Handel erh#lt-
lichen Sinterwerkstoffen aus Niederdruck-Poly&dthylen
fiihrten aufgrund zu geringer VerschleiBfestigkeiten bzw.
zu hoher Schmiermittelabgabe nicht zu flir den betriebli-
chen Einsatz brauchbaren Ergebnissen.

Ein weiterer, fir die Bildung des Oberbegriffs herangezoge-
ner, flir eine Schmiermittelspeicherung geeigneter Ballon-
einengungsring, welcher aus einem Werkstoff besteht, der
geeignet ist, Schmiermittel aufzunehmen und an die Faden-
kontaktfldche derart abzugeben, daB die Reibungsbeanspru-
chung des Fadens durch die Fadenkontaktfldche herabpgesetzt
wird, ist ebenfalls aus Chemiefasern/Textilindustrie,
August 1975, Seite 669, linke Spalte, letzter Absatz und
rechte Spalte, erster Absatz bekannt. Der Werkstoff ist ein
Sintermetall. In der Praxis hat sich jedoch herausge-
stellt, daB zwar kurzfristig (wenige Tage) die Reibungs-
beanspruchung des Fadens infolge des geschmierten Ballon-
einengungsringes herabgesetzt wird, daB aber zur Aufrechterhaltung

_
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dieser Wirkung st&ndig Schmiermittel nachgefiillt werden mu8.
Der Faden wird somit mit Schmiermittel beaufschlagt, wodurch
eine Verschmutzung der Maschine eintritt. H#ufige zus#itzliche
Nachfiillungs- und Reinigungsarbeiten an der Maschine sind die
Folge. Ein in diesen Ring eingelagerter Docht auf d&r AuBen-
seite des Balloneinengungsringes verl#ngert zwar die Nach-
fiillintervalle, erfordert aber mehr Reinigungsarbeiten, weil
der Docht schnell verschmutzt. Versuche mit Balloneinengungs-
ringen aus handelsiiblichen Sintermetallen filhrten aufgrund

zu hoher Schmiermittelabgabe und st#ndiger Verschmutzung des

Dochtes wie auch der gesamten Maschine nicht zu brauchbaren
Ergebnissen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, éinen
Balloneinengungsring der eingangs genannten Art zur Ver-
fligung zu stellen, mit welchem die oben beschriebenen Nach-
teile beseitigt werden, durch welchen die Reibungsbean-
spruchung des Garns liber groBe Zeitabschnitte (mehrere
Monate) gemindert bleibt und durch welchen eine Produktions-
leistungssteigerung bei gleichzeitiger Herabsetzung der Garn-
schddigung erreicht wird.

Diese Aufgabe wird durch einen gattungsgemd@fen Ballonein-
engungsring geldst, dessen Werkstoff in der Lage ist,
wenigstens 15% seines Volumens (Volumenprozent) eines Schmiér-
mittels aufzunehmen, wobei die Schmiermittelaufnahme frii-
hestens nach Ablauf von 15 Minuten abgeschlossen ist, und
wenigstens die mit dem Faden in Berilhrung kommende Fl&che des
Balloneinengungsringes aus diesem Werkstoff besteht. Der Ein-
satz der erfindungsgemdBen Balloneinengungsringe ist in der
Spinnerei und Zwirnerei mdglich.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die in den Werkstoff nach
15 Minuten aufgenommene Schmiermittelmenge hdchstens 25
Volumenprozent betrégt.

-
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Die hier angegebenen erfindungsgem&Ben Grenzen (Zahlenwerte)
gelten fir die Schmiermittelaufnahme bei Raumtemperatur

und Atmosphédrendurck. Unter diesen Bedingungen wurden auch
die in Figur 16 dargestellten Blaufnahmekurven ermittelt.

Es hat sich n3dmlich gezeigt, daB ein fiir den betrieblichen
Einsatz von Balloneinengungsringen geeigneter Werkstoff nicht
nur in der Lage sein muB, ein geeignetes Schmiermittel in
ausreichender Menge zu speichern, sondern dartiber hinaus
auch so beschaffen sein muB, daB8 er das Schmiermittel zwar
in ausreichender Menge, dabei jedoch &uBerst sparsam wieder
abgibt. Dabei scheint ein Zusammenhang zwischen der Aufnahme-
geschwindigkeit, also der pro Zeiteinheit aufgenommenen
Schmiermitfelmenge, und der im betrieblichen Einsatz ver-
brauchten, alsoc pro Fadenlidnge abgegebenen, Schmiermittel-
menge zu bestehen, und zwar insofern, als der gewlinschte
duBerst geringe Schmiermittelverbrauch nur dann gew&hr-
leistet ist, wenn auch die Schmiermittelaufnahme zuvor aus-
reichend langsam erfolgt.

Die Eigenschaft, Schmiermittel in ausreichender Menge zu
speichern und nur in &uBerst geringen Mengen wieder abzu-

- geben, gewdhrleistet somit also eine langandauernde betrieb-
liche Einsatzbereitschaft von aus einem solchen Werkstoff
hergestellten Balloneinengungsringen.

Dabei kann beispielsweise folgendermaBSen verfahren werden:
Zur Herabsetzung der Reibung zwischen Faden und Ballonein-
engungsring geeignete Schmiermittel sind im allgemeinen
niedrigviskose Ule, beispielsweise Ring®8l, die dem Fachmann
gel8ufig sind. Solche 8Ble k&nnen auch Zus#tze zur Verbesse-
rung der Auswaschbarkeit enthalten. Das Speichern des
Schmiermittels in den Balloneinengqungsring erfolgt beispiels-
weise durch ausreichend langes Eintauchen derselben in das

—
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betreffende U1. Durch zwischenzeitliches Herausnehmen und
Wiegen eines oder mehrerer Exemplare der zu trédnkenden Ballonein-
enqungsringe kann festgestellt werden, wann der Sdttigungszustand er-
reicht ist, d4.h. die Balloneinengungsringe kein weiteres
81 mehr aufnehmen. Ein solcher SHttigungszustand kann zu-
mindest bei noch ungebrauchten 8lfreien Balloneinengungs-
ringen erst nach einigen Stunden, gegebenenfalls sogar
erst nach einigen Tagen erreicht sein, wobei gerade eine
in Tagen zdhlende Sdttigqungszeit hierbei ein besonderer

Vorteil ist, wie oben in allgemeiner Form bereits ausge-
fihrt.

Die erfindungsgemifen Balloneinengungsringe bedirfen daher
auch keiner stdndigen 8lzufuhr wie die eingangs beschrie-
benen bekannten Balloneinengungsringe, da bei ausreichend
groBer. Bemessung der erfindungsgemiiSen Balloneinengungs-
ringe und bei geeigneter Werkstoffauswahl eine fiir nach
Monaten zdhlende Betriebszeit ausreichende Schmier-
mittelmenge gespeichert werden kann.

Es ist selbstverstéindlich, daB Werkstoffe fiir den erfin-
dungsgemifen Balloneinengungsring nur dann geeignet sind,
wenn sie ein ausreichendes Schmiermittelriickhaltevermdgen
aufweisen, d.h. wenn das von Ihnen beispielsweise in einem
Tauchbad zuvor aufgenommene Schmiermittel nicht von selbst
aus dem Werkstoff wieder herausl¥uft. Dies 1%8t sich auf
einfache Weise mit Proben des zu untersuchenden Werkstoffs
feststellen, indem diese zun#chst bis zum Erreichen der
Sittigung in einem geeigneten Schmiermittel, beispielsweise
81, getrinkt werden und nach oberfl¥chlichem Abtrocknen auf-
gehingt werden. Ein dabei eventuell auftretender Schmier-
mittelverlust kann dann qualitativ visuell und quantitativ
durch Wiegen festgestellt werden.

_
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Hiufig ist es zwar nicht unbedingt erforderlich, den
Sdttigungspunkt abzuwarten, da bereits im nicht vollstdn-
dig gesdttigten Zustand eine ausreichende Schmiermittel-
menge gespeichert ist, es versteht sich jedoch von selbst,
daB die betriebliche Einsatzbereitschaft erfindungsgemiBer
Balloneinengungsringe umso ld&nger andauert, je grdBer die
darin gespeicherte Schmiermittelmenge ist.

Balloneinengungsringe aus handelsiiblichem Sintermetall
beispielsweise haben zwar eine ausreichende Schmiermittel-
aufnahmekapazitdt, der S&ttigungszustand ist bei ihnen

aber bereits nach einigen Minuten erreicht. Balloneinengungs-
ringe dieser Art haben sich daher filir den betrieblichen
Einsatz nicht bewdhrt.

Der erfindungsgemiBe Balloneinengungsring kann vollstdndig
aus einem Material bestehen, welches die erfindungsgemédBen
Eigenschaften aufweist. Er kann jedoch auch aus einem
"beliebigen anderen, beispielsweise metallischen, Werkstoff
bestehen und nur mit einer ringf&rmigen Einlage oder Auf-
lage aus einem solchen Werkstoff versehen sein, wobei diese
so bemessen und angeordnet ist, daB der Faden beim Ballo-
nieren ausschlieBlich, allenfalls vorwiegend, mit einer
solchen Ein- bzw. Auflage in Berilhrung kommt. Eine solche
Ein- bzw. Auflage kann ldsbar oder nichtldsbar mit den
{ibrigen Teilen des erfindungsgem&dBen Balloneinengungsringes

fest verbunden sein.
DaB die fiir den erfindungsgemdBen Balloneinengungsring ge-

eigneten Werkstoffe in Anbetracht der durch den ballonie-
renden Faden hervorgerufeneh mechanischen Beanspruchung (Rei-

_
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bung) auch eine ausreichende VerschleiBfestigkeit, ins-
besondere eine ausreichende Abriebfestigkeit, aufweisen
miissen, versteht sich von selbst.

Ein aus Metall oder einem Werkstoff auf metallischer
Basis bestehender erfindungsgeméBer Balloneinengungsring.
wird im allgemeinen die erforderliche VerschleiBfestigkeit
aufweisen. Andere Werkstoffe wie Holz, Kunststoff u.dql.
werden zweckmidBigerweise zuvor auf ihre Eignung untersucht.
Dies kann in der Weise qeschehén, daB ein oder mehrere
Balloneinengungsringe aus dem zu untersuchenden Werkstoff
gefertigt werden und diese dann unter Betriebsbedingungen
auf VerschleiB (Abrieb, Beschddigung usw) untersucht werden.
Eine Vorauswahl kann dabei durch das Shore-Hdrte-Priifver-
fahren vorgenommen werden, denn es hat sich gezeigt, das
Werkstoffe mit einer Shore-Hdrte im Bereich von 95 - 100
Shore selbst nach monatelangem betrieblichen Einsatz keinen
feststellbaren VerschleiB zeigten. Werkstoffe dagegen, die
zwar aufgrund ihres Schmiermittelaufnahmeverhaltens zur Her-
stellung von Balloneinengungsringen geeignet wdren, deren
Hirte aber im Bereich um beispielsweise 75 Shore liegt,
waren bereits nach wenigen Minuten oder Stunden betrieb-
lichem Einsatz durch starken Abrieb, Rillen- oder Kerben-
bildung od.dgl. unbrauchbar geworden. Bei der Auswahl
von fiir den erfindungsgemdBen Balloneinengungsring geeig-
neten Werkstoffen ist dariber hinaus darauf zu achten, das
diese an der Beriihrungsfldche mit dem Faden aufgrund der
vom ballonierenden Faden erzeugten Reibung im Laufe der
Zeit nicht aufgerauht werden, ausfransen oder auf irgend
eine andere Weise zu einer die Fadeneigenschaften ver-

_
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schlechternden Oberflidchenbeschaffenheit AnlaB geben, sondern
allenfalls durch die genannte Beanspruchung eine weitere
Gldttung erfahren. Insbesondere fiihren gesinterte, geprefBte
u. dgl. Werkstoffe oder bestimmte Metalle oder mit natiir-
lichen oder kiinstlichen fasrigen Bestandteilen versehene
Werkstoffe bereits nach kurzem betrieblichen Einsatz zu
einer erheblichen Verschlechterung der Fadeneigenschaften
infolge einer Verschlechterung der vom Faden beanspruchten
Beriihrungsfldche des Balloneinengungsringes.

Erfindungsgem&B8 eignen sich Balloneinengungsringe, .
bei denen der durchschnittliche hydrodynamische Porendurch-
messer des Werkstoffes zwischen 5 und 25 um liegt, und der
liberwiegende Teil der Fadenkontaktfliche Poren aufweist.
Der durchschnittliche hydrodynamische Poréndurchmesser wird
auf folgende Weise bestimmt:

Zundchst wird eine zylindrische Probé des zu priifenden
Werkstoffs mit der Querschnittsfldche A und der Dicke S
hergestellt. Hierbei ist darauf zu achten, da8 im Falle einer
Orientierung der Poren die Hauptorientierungsrichtung der
Poren im Werkstoff mbglichst senkrecht zur Querschnitts-
fldche liegt. Zur Bestimmung des durchschnittlichen hydro-
dynamischen Porendurchmessers werden jeweils zwei 8lfreie
Proben benbtigt, von denen die eine in trockenem Zustand
und die zweite in mit Xthanol vollstdndig getrdnktem Zu-
stand (Lagerung in Athanol wdhrend 24 Stunden) eingesetzt
wird.



011251_9'[

=12 = A3GW32034/68

Beide Proben werden nacheinander in eine Me8vorrichtung
eingesetzt, welche beispielsweise in dem DE-GM 82 12 094
beschrieben ist. In dieser MeBvorrichtung wird der zeit-
liche Volumenstrom an Stickstoff Q (cm3/s) in Abh#ngig-
keit des Differenzdruckes 4 p (Pa) vor und hinter der Probe

gemessen und registriert. Aus diesen MeBdaten 1&8t sich
die Stickstoff-Permeabilitd&t P berechnen:

. 2
p = H® 4§/ in ( =B
Q=0 d4dp/s s-Pa

Die Bildung des Grenzwertes fiir sehr kleine Durchsitze
bedeutet, daB der kinetische Druckverlust, der durch die
Beschleunigung von Stickstoff auf die hohen Strdmungs-—-

geschwindigkeiten hervorgerufen wird, die weiteren Rechnungen
nicht verf&lscht.

Weiterhin wird die Porosit&t der Proben bestimmt, indem
die Proben in trockenem Zustand und nach 24-stiindiger
Lagerung in Xthanol gewogen werden. Hieraus 188t sich die

Porositdt € (Volumen der Hohlr#ume/Gesamtvolumen)
berechnen.

Der durchschnittliche hydrodynamische Porendurchmesser d
ergibt sich somit aus der Gleichung
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a = 32 % p/e ,

wobei bei der beschriebenen Messung » mit 17,5 - 10'6 Pa-s
eingesetzt wird.

Der bevorzugte Bereich der durchschnittlichen hydrodynamischen
Porendurchmesser eines erfindungsgeméSen Werkstoffes liegt
zwischen 10 und 20 um, bevorzugt zwischen 18 und 14 um.

Als glinstigster durchschnittlicher hydrodynamischer Poren-

durchmesser hat sich erfindungsgem#f ein Durchmesser von
etwa 16 pm herausgestellt.

Bei der Erprobung geeigneter Werkstoffe wurde tiberraschend
festgestellt, daB es gewisse Holzarten gibt, die die oben-
genannten geforderten Eigenschaften in geradezu idealer
Kombination aufweisen. So besitzen die Holzarten WeiB8buche,
Kirschbaum, Birnbaum,.Niove .und Rotbuche eine Ulaufnahmekapazitit
die oberhalb 15 Volumenprozent liegt, wobei die S#ttigung
mit 81 auch nach 72 Stunden (3 Tagen) noch nicht v8llig
erreicht ist und die Abriebfestigkeit duBerst hoch ist.
Diese Holzarten lassen sich auBerdem besonders glinstig
spanabhebend bearbeiten.

Zur Erleichterung des Anspinnens und des Behebens von
Fadenbriichen weist der erfindungsgem&Be Balloneinengungs-
ring vorzugsweise einen sogenannten Einfédelschlitz auf,
d.h. der an sich geschlossene Balloneinengungsring ist zu
diesem Zweck an einer Stelle v8llig durchtrennt, wodurch
ein Schlitz gebildet wird, so daB ein Faden seitlich durch
diesen Schlitz in den Balloneinengungsring eingefiihrt wer-

_
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durchzutrennen. Ein solcher Einfddelschlitz stellt an sich
eine StSrquelle dar, da an dieser Stelle die an sich ge-
schlossene Berihrungsfléche des Balloneinengungsringes
unterbrochen ist. Der Einf#delschlitz ist aus diesem Grund
so auszubilden und anzuordnen, daB eine Beeintr#chtigung
des Ballonierens des Fadens und eine Beschidigung des
Fadens weitestgehend bis gdnzlich vermieden wird. Diese
zusdtzliche Aufgabe: Erleichterung der Bedienung durch
einen Einfddelschlitz ohne Beeintrichtigung der eigentli-
chen Funktion des Balloneinengungsringes und der Faden-
qualitdt, wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB der
Einfddelschlitz in einer Ebene liegt, die zu der Rotations-
achse (Drehachse} des Balloneinengungsrings geneigt ver-
l3uft. Bei dieser Anordnung ist der Einf¥delschlitz bei
Draufsicht nicht sichtbar, sondern nur bei Seitenansicht.

Der erfindungsgemifie Balloneinengungsring stellt ohne den
Einfidelschlitz einen Rotationskdrper (Drehk®rper) .dar.

Ein solcher entsteht - mathematisch gesehen - wenn man eine
Fliche senkrecht zu ihrer Normalen um eine Achse, die
sogenannte Rotationsachse, rotieren l¥8t. Beim erfindungs-
gem¥#fen Balloneinengungsring entspricht dieser Fliche dse
Querschnittsfliche des Ringes. Die Rotationsachse (Dreh-
achse) des erfindungsgemdBen Balloneinengungsringes ist
somit also diejenige Gerade, deren Punkte bei einer Drehung
des Balloneinengungsringes in Ruhe bleiben, oder anderes
ausgedriickt, diejenige Achse, um die man die Querschnitts-
fl3che des Balloneinengungsringes zu gelangen.

Der Neigungswinkel zwischen der Rotationsachse und der

Schlitzebene liegt vorteilhafterweise im Bereich wvon 25
bis 50°.

_
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Zwar ist auch eine Anordnung des Einfddelschlitzes in
einer Ebene denkbar, die parallel zu der Rotationsachse,
jedoch nicht durch diese verlduft.

Bei einer solchen Ausfiihrungsform wird das Ballonieren des
Fadens jedoch, wenn auch nur geringfligig, gest®drt und es
tritt nach kurzer Zeit im Bereich des Einfddelschlitzes
eine zwar Ortlich-begrenzte, jedoch h¥ufig starke Abnutzung
ein, die ihrerseits zu Fadenbeschddigungen fiihren kann.
Dariiber hinaus ist bei dieser Ausflihrungsform beim Einbau
die Drehrichtung des Fadenballons zu berticksichtigen,

da anderenfalls der Faden durch die beim Ballonieren
herrschende Fliehkraft durch den Einfddelschlitz nach aufien
tritt. Diese Ausfiihrungsform wird daher weniger bevorzugt.

Der Querschnitt des erfindungsgemifien Balloneinengungsringes
kann beliebig sein. Wenigstens im Bereich der gegenseitigen
Beriihrung zwischen Faden und Balloneinengungsring ist dieser
jedoch mit Vorteil abgerundet oder gewdlbt. Fiir die Aus-
gestaltung des Ringquerschnitts kdnnen dariiber hinaus fer-
tigungstechnische Gesichtspunkte maBgeblich sein. So kann
beispielsweise ein runder Querschnitt je nach Art der Her-
stellung des erfindungsgemifien Balloneinengungsringes eine
besonders vorteilhafte oder aber eine weniger zu bevorzu-
gende Ausfilhrungsform sein.

Die Oberfliche des erfindungsgemdBen Balloneinengungsringes
muB selbstverstindlich den iiblichen Anforderungen gerecht
werden, d.h. beispielsweise ausreichend glatt sein, was
beispielsweise, wenn nicht bereits durch die Art der Fer-
tigung, durch nachtrédgliches Polieren erreicht werden kann.
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Der erfindungsgemidBe Balloneinengungsring hat sich ins-
besondere dort bewdhrt, wo herkdmmliche Balloneinengungs-
ringe zu Kraft/DehnungseinbuBen oder Garnbeschidigungen
fihrten oder diese nur dadurch vermieden werden konnten,
daB mit geringerer Geschwindigkeit produziert wurde. Dies
ist beispielsweise insbesondere bei Polyesterfasergarnen .
oder Mischgarnen mit Polyesterfasern als einer der Misch-
garnkomponenten der Fall. Der erfindungsgem#Be Ballonein-
engungsring gestattet also eine Produktionssteigerung bei
gleichzeitiger Verbesserung def.Garnqualitat, wobei Pro-
duktionssteigerungen von 10 - 20%, bei empfindlichen Garnen
sogar von 30% und darilber, bezogen auf die bisher gangbaren
Produktionsgeschwindigkeiten dabet ohne Schwierigkeiten
erreicht werden kdnnen. Der erfindungsgem¥fe Balloneinen-
gungsring kann mit Vorteil auch bei der Herstellung von
Spinnfasergarnen aus 100% natiirlichen Fasern verwendet
werden.

Auch wenn der erfindungsgeméife Balloneinengungsring be-
vorzugt bei der Herstellung von Spinnfasergarnen, also
Garnen mit abstehenden Faserenden, einsetzbar ist, ist

er auch fiir die Verarbeitung glatter Garne ohne abs?ehende
Fasern geeignet, da er abstehende Fasern zum fransport des
Schmiermittels zwischen Faden und Balloneinengungsring nicht
bendtigt. Der erfindungsgeméfe Balloneinengungsring ist
somit auch universell einsetzbar.

Die betriebliche Nutzungsdauer fiir den erfindungsgemifen
Balloneinengungsring {ibertrifft im allgemeinen die an sich
iblichen betrieblichen Maschinenlaufzeiten, so da8 ein
Auswechseln gebrauchter erfindungsgemdfer Balloneinengungs-

_
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ringe im Rahmen der iiblichen Reinigungs- und Instandsetzungs-
arbeiten durchgefiihrt werden kann. Gebrauchte erfindungsge-
midBe Balloneinengungsringe kdnnen im allgemeinen mehrmals
wiederverwendet werden, wobei die verbrauchte Schmiermittel-—
menge lediglich wieder ersetzt zu werden braucht, beispiels-
weise durch Tauchen der Ringe in das gewlinschte Schmiermi£tel,
z.B. U1l. Je nach Beanspruchung kann auch ein leichtes Nach-
polieren der Berilhrungsflidchen angezeigt sein.

Die hervorragenden Eigenschaften des erfindungsgemiifen

‘Balloneinengungsringes werden u.a. dadurch deutlich, da8 es miglich

ist, je nach Garnstfrke und Faserart pro Balloneinenqungsring mehrere
Tausend Kilometer Garn bei einem Schmiermittelverbrauch

von lediglich 1 g herzustellen, was je nach Betriebsart
einer Standzeit, d.h. einer Betriebsbereitschaft ohne
Ergdnzung der verbrauchten Schmiermittelmenge, von mehreren
Monaten bis zu einem Jahr und dariiber entspricht.

Eine Reinigung erfindungsgemiéfer Balloneinengungsringe ist
selbst bei monatelangem Dauerbetrieb nicht erforderlich,
da die Berilhrungsflidche durch den ballonierenden Faden
sténdig frei von Ablagerungen gehalten wird.

Das Ersetzen des verbrauchten Schmiermittels kann, wenn es
sich dabei um ein fliissiges Schmiermittel handelt, durch

- weitere Auséestaltung des erfindungsgemiifen Balloneinen-
gungsringes auch wihrend des betrieblichen Einsatzes durch-
gefiihrt werden, d.h. also ohne daB der Balloneinengungs-
ring zu diesem Zweck ausgebéut zu werden braucht.

_
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Dies wird beispielsweise dadurch erreicht, daB auf der
Oberseite des Balloneinenqunasringes eine in Form eines
offenen Kanals ausgebildete Vertiefung angeordnet ist, die
als ein in sich geschlossener ringférmiger Kanal ausgebil-
det sein kann oder aber bei Vorhandensein eines Einfiddel-
schlitzes auf beiden Seiten desselben endet. Dieses auch
als Schmiernut bezeichneteReservoir kann bei Bedarf oder
stédndig ganz oder teilweise mit dem jeweils verwendeten
flissigen Schmiermittel gefiillt werden und dringt wvon
selbst allm#hlich in den Balloneinengungsring ein.

Ist der erfindungsgeméBe Balloneinengungsring in einer
Halterung angeordnet, so kann je nach Art und Ausgestaltung
dieser Halterung ein solches Schmiermittelreservoir an
jeder beliebigen Seite des Balloneinengungsringes zwischen
diesem und der Halterung vorgesehen werden. Dabei ist es msg-
lich, das Schmiermittelreservoir als einen nach auBen vollig
geschlossenen Ringkanal auszubilden, der zur Aufnahme eines
flir einen sehr langen Zeitraum ausreichenden Schmier-
mittelvorrats entsprechend groB bemessen ist oder der eine
nach auBen filhrende gegebenenfalls verschlieBbare Nach-
flilld£ffnung aufweist. Ein solcher in sich geschlossener
oder vor dem Einfiddelschlitz endender Ringkanal wird
beispielsweise durch eine entsprechende in Fom eines
offenen Kanals ausgebildete Vertiefung am Umfang oder auf
der Unterseite des Balloneinengungsringes gebildet, die
durch die Halterung abgedeckt und damit verschlossen wird.

In weiterer Ausgestaltung ist es erfindungsgemdB auch mdg-

lich, mehrere erfindungsgemiBe Balloneinengungsringe in
beliebiger Anzahl {libereinander anzuordnen, wobei die An-

_



O1125ﬁ9

-19 - A3GW32034/68

ordnung auf Wunsch auch so eng sein kann, daB8 die iiberein-

anderangeordneten erfindungsgeméBen Balloneinengungsringe
eine rohrfdrmige Einheit bilden.

Hierbei brauchen die iibereinanderangeordneten Ballonein-
engungsringe nicht unbedingt den gleichen Durchmesser zu
haben, d.h. die Balloneinengungsringe k&nnen in Fadenlauf-
richtung beispielsweise einen gr&B8er werdenden, einen
kleiner werdenden oder einen zundchst grdBer und dann wieder
kleiner werdenden Durchmesser haben.

Zur Herstellung des erfindungsgemdBen Balloneinengungsringes
eignet sich auch sogenanntes Biegeholz, welches sich im kalten Zustand
bei einem Verh&ltnis von Wandstirke zu Biegeradius von 1 zu 10 oder
mehr bequem biegen 148t ohne zu brechen (d.h. eine beispielsweise 10 mm

dicke lLeiste kann nach dem Biegen einen Radius von 100 mm aufweisen)
und welches in jedwedem gebogenen oder geraden Zustand

fixiert werden kann, indem es einige Stunden trockener
Hitze von 60 bis 75°C.ausgesetzt wird. Mit diesem Werk-
stoff ist es mbglich, aus geraden leistenfbrmigen Stlicken
durch Biegen und anschlieBendes Fixieren erfindungsgemiBe
Balloneinengungsringe herzustellen. Dabei hat sich eine
Ausflihrungsform als besonders vorteilhaft erwiesen, bei der
die Enden der Holzleiste beim Biegen nicht zu einer Sto8-
stelle zusammengefiigt werden, sondern die Leiste zu einer
schraubenlinienférmig verlaufenden zylindrischen Wendel
gebogen wird, bei der die Enden sich iiberlappen ohne

sich zu beriihren. Ein solcher Balloneinengungsring er-
scheint bei Draufsicht als geschlossener Ring, wdhrend
bei Seitenansicht der wendelfdrmige Verlauf und zwischen
den sich liberlappenden Enden der geneigt verlaufende Ein-
fidelschlitz sichtbar wird. Diese Form ist von Ballonein-

_

engungsringen aus dickem Draht her an sich bekannt.
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Selbstverstdndlich ist es aber auch bei der Verwendung
von biegsamem Holz mdglich, den erfindungsgemiBen Ballon-

einengungsring in der weiter oben beschriebenen Weise aus-
Zugestalten.

Dariiber hinaus ist es bei Verwendung von biegsamem Holz
mdglich, aus einer entsprechend bemessenen Leiste mit
einer geeigneten Querschnittsform einen schraubenfeder-
f6rmigen erfindungsgemdBen Balloneinengungsring mit be-
liebig vielen Windungen herzustellen.

Diese zuletzt beschriebene, schraubenfederfdrmige Aus--
fiihrungsform ist dabei nicht auf die Zylinderform be-
schrédnkt, sondern die Windungen k&nnen auch auf zu- oder
abnehmenden Abstdnden von der Lingsachse verlaufen, so
daB ein in dieser Weise ausgestalteter erfindungsgemdBer
Balloneinengﬁ@gsring beispielsweise die Form einer Tonne
oder eines KeQelstumpfes haben kann.

Die Erfindung wird anhand der folgende Beispiele und Figu-
ren nidher erl&dutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Draufsicht einer Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemdBen Balloneinengungsringes,

Fig. 2 den Schnitt A-A des Balloneinengungsringes
nach Fig. 1,

Fig. 3 die Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform

des erfindungsgemd@Ben Balloneinengungsringes
mit Einfiddelschlitz,

_
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den Schnitt B-B des Balloneinengungsringes nach
Fig. 3,

die Draufsicht einer verbesserten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemiéBen Balloneinengungsringes
mit Einf&delschlitz,

den Schnitt C-C des Balloneinengungsringes
nach Fig. 5,

die Draufsicht einer gilinstigen Ausfilhrungsform
des erfindungsgemdfen Balloneinengungsringes

mit Einfddelschlitz, Einfddelhilfe und Schmier-~
nute,

den Schnitt D-D des Balloneinengungsringes nach
Fig. 7,

die Seitenansicht eines schraubenlinien&hnlich
gebogenen erfindungsgemdBen Balloneinengungs-
ringes mit einer Windung,

die Draufsicht des Balloneinengungsringes nach

Figo 9'

die Seitenansicht eines schraubenlinienfdrmig
gebogenen erfindungsgemdBen Balloneinengungs-

ringes mit 3 Windungen,

die Draufsicht des Balloneinengungsringes nach
Fig. 11,

_
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Fig. 13 den Schnitt durch einen Balloneinengungsring, bei
welchem finf Ringe unterschiedlichen Innendurch-
messers {bereinander-angeordnet sind,

Fig. 14 den Teilungsquerschnitt durch einen erfindungs-
gemdBen Balloneinengungsring,

Fig. 15 den Teilungsquerschnitt durch einen weiteren er-
findungsgemdB8en Balloneinengungsring,

Fig. 16 Ulaufnahmekurve eines erfindungsgemiBen und
Vergleichskurven zweier nicht erfindungsgem#Ber
Balloneinengungsringe,

Fig. 17 eine schematische Darstellung einer Priifvor-
richtung zur Messung der Schddigung von Garnen
nach der Verarbeitung auf Ringspinnmaschinen,

Fig. 18 eine Porenverteilungskurve eines Balloneinengungs-
ringes aus einem erfindungsgemdBen Werkstoff,
hier WeiBbuche,

Fig. 19 eine Porenverteilungskurve eines Balloneinengungs-
ringes aus einem weiteren erfindungsgeméBSen Wetrk-
stoff, hier Rotbuche.

Figur 1 und 2 zeigen einen erfindungsgeméBen Ballonein-
engungsring 1 in einer sehr einfachen Ausfiihrungsform in
Draufsicht und im Querschnitt A-A. Der Balloneinengungsring
hat keinen Einf&delschlitz und stellt so eine fiir die Ver-
arbeitung eines Garns sehr glinstige Ausfithrungsform dar.
Der Querschnitt des Balloneinengungsringes 1 ist kreis-
f8rmig. Er kann aber auch anders augebildet sein. Bei

jeder Querschnittsform ist jedoch zu beobachten, daB die
Fadenkontaktfliche m8glichst abgerundet ist, wobei die
Abrundung zum Faden hin angeordnet ist.

_
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Figur 3 und 4 zeigen eine weitere Ausfilhrungsform eines
erfindungsgemdfen Balloneinengungsringes 2 mit einem Ein-
fé&delschlitz 3, dessen Ebene parallel zur Rotationsachse R,
jedoch nicht durch diese verlduft, in Draufsicht und

im Querschnitt B-B. Hierbei ist es wichtig, daB8 der Faden

in der durch den Pfeil angegebenen Richtung (entgegen dém
Uhrzeigersinn) auf der Fadenkontaktfldche uml¥uft, um ein
Ausfiddeln des Fadens zu vermeiden. Bei einer derartigen
Ausfiihrungsform kann bei ldngerer Laufzeit am Einfidel-
schlitz 3 eine geringfiigige Abﬁragung an der mit 4 bezeich-
neten Stelle stattfinden, so daB eine geringfiigige Sch#di-
gung des Fadens die Folge sein kann.

Figur 5 und 6 zeigen eine glinstige Ausfilhrungsform eines
erfindungsgemdBen Balloneinengungsringes 5 mit rundem Quer-
schnitt und einem Einf#delschlitz 6, dessen Ebene zur
Rotationsachse R geneigt ist. Die Lage des Einf¥del-
schlitzes 6 wurde dabei derart gewdhlt, 4aB in der Seiten-
ansicht durch den Einf#delschlitz 6 hindurchgeschaut werden
kann. Bei dieser Ausfiihrungsform konnte auch nach lﬁngerer
Laufzeit keine Abtragung im Bereich des EinfXdelschlitzes 6
(auf der Fadenkontaktseite) festgestellt werden.

Bei den bisher gezeigten Ausfilhrungsformen des erfindungs-
gemifen Balloneinengungsringes besteht der gesamte Ballon-
einenqungsring aus dem Material, welches die erfindungsqge-
m&8en Eigenschaften besitzt. Derartige Ringe kdnnen aber

_
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auch als Einlage in ein stabiles Gehduse eingesetzt
sein.

Figur 7 und 8 zeigen in Draufsicht und im Schnitt D-D eine
besonders vorteilhafte Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemdBen Balloneinengungsringes, der aus einem Geh#use 8 aus
beispielsweise rostfreiem Stahl und einer Einlage 7 aus einem
Material besteht, welches die erfindungsgem&Sen Eigenschaf-
ten besitzt. Die Einlage 7 ist glinstigerweise mit dem Ge-
h&use kraft- oder formschliissig verbunden.

Der Querschnitt der Einlage 7 hat die Form eines Rechtecks,
dessen Fadenkontaktflidche 12 abgerundet ist, wobei die
W&élbung dem Faden zugewandt angeordnet ist. Der Ballon-
einengungsring 7, 8 weist einen Fadeneinfddelschlitz 9 auf,
dessen Ebene zur Rotationsachse R des Balloneinengungs-
ringes 7, 8 um etwa 45° geneigt angeordnet ist, wobei der
Schlitz in Draufsicht nicht sichtbar ist. Um das Einfddeln des
Fadens zu erleichtern, ist als Einfédelhilfe ein Stift 10
angeordnet, dessen Oberfliche die Ebene des Einfidel-
schlitzes 9 von auBen tangiert. Fir die Schmiermittelauf-
nahme ist eine auf der. Oberseite des Balloneinengungs-
ringes 7, 8 umlaufende Schmiernut 1l in Form eines offenen
Kanals angeordnet, welcher auf beiden Seiten des Einf¥del-
schlitzes 9 endet. :

Fiqur 9, 10, 11 und 12 zeigen als weitere Ausfﬁhrunqs-
formen einen erfindungsgem#B schraubenlinienfSrmiq ge-
bogenen Balloneinenqungsring 13 bzw. 14, jeweils in
Seitenansicht und Draufsicht, wobei in Figq. 9 u. 10 der
Balloneinenqungsring 13 eine und in Fiq.ll u. 12 drei Win-
dungen aufweist. Hierzu eiqnen sich alle Materialien, die

_
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die erfindunagsgemdBen Eigenschaften besitzen und sich
in diese Form biegen lassen. Besonders geeignet ist
sogenanntes Biegeholz, welches beispielsweise in der
DE-PS 946 479 beschrieben wird. Bei nur einer Windimg fiir
den schraubenlinienfdrmig gebogenen Balloneinengungs-
ring 13 (Fig. 9, 10) ist es flir eine sichere Faden-
fihrung erforderlich, da8 die beiden Enden des Ballon-
einengungsringes 13 {iberlappend angeordnet sind. Sind
mehrere Windungen fiir den schraubenlinienfdrmig gebo-
genen Balloneinengungsring vorgesehen (beispielsweise
drei, wie in Fig. 11, 12 dargestellt), ist es auch
mdglich, die einzelnen schraubenlinienfdrmigen Windungen
in verschiedenen Abstiinden zur Lingsachse anzuordnen, beispiels—- -
weise in Form einer Tonne oder eines Kegelstumpfes.

Figur 13 zeigt im Querschnitt einen Balloneinengungs-
ring, bei dem in einer Halterung 15 f{inf Ringe 16.bis. 20
mit unterschiedlichem Durchmesser ibereinanderange-
ordnet sind. Den gr&Sten Innendurchmesser hat der in der
Mitte angeordnete Ring 18. Nach beiden Seiten vom Ring
18 ausgehend: sind die Innendurchmesser fiir die Ringe 17
und 19 und dann fiir die Ringe 16 und 20 jeweils kleiner be-
messen Die von den Ringen 16, 17. 18, 19 und 20 um-
faBte (gedachte) Raumform hat die Form einer Tonne.

Wird hierbei ein Balloneinenqunasrinag mit Einf¥del-
schlitz (nicht dargestellt) bevorzugt, ist es zweckmXBig,
alle 5 Ringe 16, 17, 18, 19 und 20 mit einem Einfidel-
schlitz auszurlisten.

Figur 14 und 15 zeigen in je einem Teilquerschnitt weitere
M8glichkeiten der Anordnung einer Schmiernut bei erfin-

|
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dungsgeméBen Balloneinenqungsringen. In Figur 14 liegt die
Schmiernut 21 auf der Unterseite der Einlage 22 aus dem
Material, welches die erfindungsgeméBen Eigenschaften
besitzt. Diese Schmiernut 21 ist durch ein Geh#use 23

nach auBen abgeschlossen. Die Schmiernut 21 kann umlaufend
angeordnet sein, sie muB jedoch bei Vorhandensein eines
Einf&delschlitzes gegeniliber dem Einfddelschlitz abgedichtet
sein.

Zur Beflillung der Schmiernut 21 wird die Einlage 22 chne
Gehduse 23 umgedreht, so daB8 die Schmiernut 21 obenauf
angeordnet ist. Nach Beflillung der Schmiernut 21 mit
Schmiermittel wird das Gehduse 23 dicht aufgesetzt und
kraft- oder formschlissig mit der Einlage verbunden.

In Figur 15 ist die Schmiernut 24 an der AuBenseite des
Balloneinengungsringes angeordnet und ragt durch das Gehduse
26 hindurch in den AuBenumfang der Einlage 25, welche

aus dem die erfindungsgem#éSen Eigenschaften besitzenden
Material besteht. Durch eine Abdeckung 27 an einer oder
mehreren Stellen am Umfang des Balloneinengungsringes kann
die Schmiernut nach auBen abgeschlossen werden. Durch
Entfernung der Abdeckung 27 kann die Schmiernut 24 auf
einfache Weise nach Verbrauch des Schmiermittels neu mit
Schmiermittel befiillt werden.

In Figur 16 ist die Ulaufnahme dreier verschiedener
Materialien {iber der Zeit dargestellt. Diese Ylaufnahme-
kurven sind zur Materialbestimmung der Balloneinengungs-
ringe gem#B Hauptpatentanmeldung P 32 48 238 erforderlich.
Um zu diesen Kurven zu kommen, wurden jeweils mehrere Ringe
aus dem jeweiligen, weiter unten néher bezeichneten Material in ein

_
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handelsiibliches Ringdl mit einer Viskositdt von 9,7 cSt
bei 50°C, welches weder verharzt noch verklebt und oxi-
dationsfrei ist, getaucht. In kurzen Zeitabstinden wurden
die Balloneinengungsringe gewogen. Die Gewichtszunahme
zeigte die Menge des aufgenommenen Uls an. Diese Menge an
aufgenommenem U1 wurde dann umgerechnet auf Volumen- '
anteile vom gesamten Balloneinengungsring.

Beispielsweise wog ein Balloneinengungsring 12,1 g und
hatte ein Volumen von 15,3 ar’ .Wenn nach 5 Minuten der
Balloneinengungsring 13,59 wog, dann hatte dieser 1,4 ¢
81 aufgenommen, was einem Volumen an 81 von 1,6 cm® .ent-
sprach. Somit ergibt sich, daB der Balloneinengungsring
10,5 Volumenprozent U1 aufgenommen hat.

Andere niedrigviskose Ringdle oder andere owidationsfreie
Ule, die nicht verharzen oder verkleben, beispielsweise
auch WeiBdl, k¥nnen zur Schmierung der Balioneinengungs-
ringe mit guten Verarbeitungsergebnissen eingesetzt werden.

Bei Kurve 28 wurde ein die Eigenschaften gemif Hauptpatent ‘
aufweisendes Material, n&mlich WeiSbuchenholz, untersucht.

Zum Vergleich wurde bei Kurve 29 ein Sintermetall und beil
RKurve 30 ein Poren aufweisender Polypropylenwerkstoff

untersucht.

Beim Sintermetall (Kurve 29) war die Ulaufnahme bereits
nach 5 Minuten abgeschlossen, wobei 23 Volumenprozent
an 81 aufgenommen wurde. Wie schon mehrfach erwdhnt,
zeigt ein solcher Sintermetall-Balloneinengungs-

_
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ring anfangs gute Eigenschaften. Nach wenigen Tagen

jedoch kann eine Schiddigung des Garnes festgestellt werden.
Dies hdngt offenbar mit den durch Kurve 29 aufgezeigten
Eigenschaften dieses Balloneinengungsringes zusammen. Der
Sintermetall-Balloneinengungsring speichert zwar genfigend
81 (23 vVolumenprozent), jedoch ist die Schmiermittelauf-.
nahme bereits nach 5 Minuten beendet. Offenbar hat dies zur
Folge, da8 beim Einsatz eines solchen Balloneinengungs-
ringes die gespeicherte Ulmenge auch rasch (innerhalb weni-
ger Tage) wieder abgegeben wird. Dies zeigt sich durch
eine Erhdhung der Garnschidigung.

Bei einem aus einem pordsen Polypropylenwerkstoff bestehen-
den Balloneinengungsring (Kurve 30) stellt man fest, das
die Ulaufnahme innerhaldb 10 Minuten abgeschlossen ist, wo-
bei dieser Werkstoff 80% Volumenprozent an 81 speichern
kann. Auch bei diesem Werkstoff wurde festaestellt. das
bei Einsatz eines solchen Werkstoffes als Balloneinenqunas-
rina die Ulabaabe an den Faden innerhalb weniger Stunden
erfolgt. Dies zeigte sich wiederum an einer Sch¥#digung

des zu behandelnden Garns. AuBerdem wurde eine Verschmutzung
der Ringspinnmaschine durch U1 festgestellt.

Bei einem Balloneinengungsring, der aus einem Werkstoff
besteht, welcher die Eigenschaften gem#B Hauptpatent auf-
weist, kann die blaufnahme beispielsweise in der durch
Kurve 28 dargestellten Weise verlaufen. Diese Kurve ist das
Ergebnis der Bestimmung der Ulaufnahme eines Balloneinen--
qunasringes aus WeiSbuchenholz. Nach 15 Minuten waren etwa
14 Volumenprozent 81 von diesem Werkstoff aufgenommen.

_
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Danach konnte festgestellt werden, daB der Balloheinengungs-
ring stetig weiter 81 aufnahm, bis er nach 72 Stunden, also

nach 3 Tagen, eine gespeicherte Ulmenge von etwa 23 Volumen-
prozent erreichte. Dies hatte zur Folge, wie im nachfolgen-

den nahand von Beispielen n&her erléutert werden soll,

da8 dieser Balloneinengungsring aus WeiBbuchenholz 9 Monate

und ldnger im Dreischichtbetrieb ohne weitere Nachdosierung

gute Ergebnisse bei der Verarbeitung von Garnen erbrachte.

Die Ulaufnahme kann durch Behandlung in erwdrmtem 81 unter
Vakuumbedingungen beschleunigt werden (nach Art der Kessel-
druckimpré@gnierung)

Hierdurch wird deutlich, daB offensichtlich ein enger 2zu-
sammenhang bei Balloneinengungsringen besteht, zwischen der
Speicherkapazitidt von mindestens 15% Volumenprozent, der
Ulaufnahmegeschwindigkeit von hdchstens 25 Volumenprozent
innerhalb der ersten 15 Minuten nach dem Eintauchen und

der Dauer der Schmiermittelaufnahme, die frtthestens nach

15 Minuten abgeschlossen sein darf, einerseits und einer
geniigenden, aber sehr geringen Schmiermittelabgabe, die fiir
langanhaltende (mehrere Monate) gute Ergebnisse bei der Ver-
arbeitung von Garnen auf Ringspinnmaschinen von Vorteil ist.

Es hat sich nun herausgestellt, daB Balleneinengungsringe,
bei welchen wenigstens die mit dem Faden in Berilhrung
kommende Fl&che aus einem Werkstoff besteht, der geeignet
ist, wenigstens 15% seines Volumens eines Schmiermittels
aufzunehmen und an die Fadenkontaktfldche derart abzugeben,
da8 die Reibungsbeanspruchung des Fadens durch die Faden-
kontaktfldche herabgesetzt wird, wobei die Schmiermittel-
aufnahme friihestens nach Ablauf von 15 Minuten abgeschlossen

_
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ist, ebenfalls gute Ergebnisse erbringen, wenn der durch-
schnittliche hydrodynamische Porendurchmesser dieses Werk-
stoffes zwischen 5 und 25 um liegt. Hierzu sind in Fig. 18
und 19 zwei Porenverteilungskurven von Balloneinengungs-
ringen aus erfindungsgemdBen Werkstoffen dargestellt.

Bei Figur 18 handelt es sich um die Porenverteilungskurven
von WeiBbuche. Die Porositdt £ ergab sich aus den bereits
oben beschriebenen Messungen mit 0,47 die Permeabilitit

_ 2
mit 220 . 1073 ZL-, woraus sich ein mittlerer hydrodyna-
s.Pa

mischer Porendurchmesser von 16 pm berechnen lieS8.

Bei Figur 19 handelt es sich um die Porenverteilungskurve
von Rotbuche. Die Porositdt ergab sich mit 0,281 die Perme-

- 2
abilitdt mit 170 « 10 5 cm” woraus sich ein mittlerer
s-Pa

hydrodynamischer Porendurchmesser von 18,5 um errechnen lieS8.

Bei Balloneinengungsringen aus WeiBbuche und aus Rotbuche.
wurde darauf geachtet, daB der iiberwiegende Teil der Faden-
kontaktfliche Poren aufweist, da bei Holzwerkstoffen immer
eine Orientierung der Poren vorhanden ist. Ringe aus Holz
miissen insofern aus Brettern hergestell; werden, die in
Lingsrichtung des Stammes geschnitten sind. Scheiben quer
zur Achsrichtung des Stammes eignen sich fiir erfindungsge-
m&B8e Balloneinengungsringe schlecht, weil nur sehr wenige
Poren auf der Fadenkontaktoberfliche vorhanden sind.

Beim Einsatz erfindungsgemifier Balloneinengungsringe

aus WeiBbuche bzw. Rotbuche in der Spinnerei konnte fest-
gestellt werden, daB Balloneinengungsringe aus WeiBbuche
erst nach etwa 4 000 km gesponnenem Garn einer Nachfiillung

_



011254-9-,

-37 - A3GW32034/68

mit 81 bedurften, wihrend Balloneinengungsringe aus Rot-

buche nach etwa 2 500 km gesponnenem Garn nachgefiillt
werden muBten.

Beispiel 1
Es wurden Balloneinengungsringe aus verschiedenen Materia-

lien, die die erfindungsgeméBen Eigenschaften aufweisen,

in ein handelsiibliches Ring8l (36 c St bei 20°C, 16,6 c St
bei 40°C, oxidationsfrei, keine Neigung zu Verharzung und

zu Verklebung) etwa 12 Stunden lang gelegt. Die untersuchten
Materialien waren WeiBbuche, Kirschbaum, Birnbaum, Niove

und Rotbuche. Per Aufbau der Ringe entsprach dem, welcher in
Figur 7 und 8 dargestellt ist. Der Innendurchmesser der
Balloneinengungsringe betrug 52 mm. Als Garn wurde ein

dtex 250 x 1 (Nm 40/1) Garn einer Baumwolltype aus Normal-
polyester auf einer Ringspinnmaschine verarbeitet.

Die Ringl3ufergeschwindigkeit betrug 32 m/s. Das fertige
Garn wies eine Drehung von « 100 auf. Es wurden je Ballon-
einengungsring insgesamt 120 00O m Garn gesponnen. Nach dem
Einsatz der Balloneinengungsringe konnten an ihnen keine
Beschddigungen (Abrieb, Kerben o.#.) festgestellt werden.

Die Qualitdt der Garne wurde nach einem Abriebtest bestimmt,
der unter Bezeichnung Staff-Abriebtest bekannt geworden ist.
Bei diesem Abriebtest wird eine Vorrichtung eingesetzt, wie
sie in Figur 17 dargestellt ist. Hierbel wird der Faden F
{iber eine Fadenbremse 31, einen Fadenfilhrer 32 und lber zwei
Umlenkrollen 33, 34 gefilhrt. Um den der Umlenkrolle 33 zu-
laufenden Faden wird derselbe von der Umlenkroile :kommiende
Faden geschlagen, welcher ‘aus der Vorrichtufig tiber den.
Fadenfilhrer 36 von nicht dargestellten Organen abgezogen
wird. Unter dem Umschlingungspunkt 35, an welchem der Faden
um sich selbst geschlungen ist, liegt eine Staubauffang-

_
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schale 37, welche die durch den Abrieb abfallenden Faser-
teile auffdngt. Die Menge an angefallenem Staub, bezogen auf
die hindurchgezogene Fadenmenge in mg Staub pro 10 g Garn
gibt AufschluB iiber die beim Ringspinnen entstandene Garn-
schddigung. Die aufgebrachte Fadenspannung liegt bei etwa 3 p.

Weitere Hinweise zur Brauchbarkeit der erfindungsgemiBen
Balloneinengungsringe ergeben sich aus Festigkeit und Dehung
des behandelten Garns.

Die Ergebnisse sind in Tabelle I zusammengefaBt.

Tabelle I
Material des WeiBbuche|  Kirschbaun| Birnbaum| Niove
Ballonein- '
engungsringes
g
g Spitze A 14,3 13,9 13,9 14,1
5 B 13,9 12,9 13,5 13,7
e}
3 Basis
] B 14,9 13,9 14,3 14,1
. Spitze A 34,2 34,7 34,1 33,8
% B 3L,6 31,2 33,2 32,5
G
-2 A 33,4 33,9 34,6 34,7
pr i Basis
Q
[ B 33,8 33,9 36,3 | 33,4
a A 0,83 0,47 0,54 0,57
: Spitze
25° B 0,75 1,04 0,95 0,84
230
w40 A 0,25 0,12 0,16 0,27
%4 et -
.3]; Basis
nE B 0,15 0,18 o.13 0,35

Hierbei bedeuten: Spitze: die obere Hidlfte der Copswicklung

Basis ; die untere Hilfte der Copswicklung
A : nach 4 000 m Garnbehandlung (Spitze)
B : nach 40 000 m Garnbehandlung (Spitze)
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Aus Tabelle I ist ersichtlich, daB sich beim Einsatz er-
findungsgemdBer Balloneinengungsringe trotz hoher Pro-
duktionsgeschwindigkeiten bei Polyesterfasergarn Uber den
Cops gleichmdBige gute Dehnungs- und Festigkeitswerte
erzielen lassen, wobei die Schddigung des Garnes, gemessen
im Staff-Abriebtest duBerst gering ist.

Beispiel 2

Es wurden verschiedene Garne versponnen, wobei erfin-
dungsgemdf Balloneinengungsringe, deren Einlage

aus WeiBbuchenholz bestand, in Ausfilhrungsform gem&B
Figur 7 und 8 eingesetzt wurden. Vor Einsatz der Ballon-
einengungsringe wurden diese 12 Stunden in Ring8l (36 cSt
bei 20°C, 15,6 cSt bei 40°C, oxidationsfrei, keine Nei-
gung zu Verharzung und zu Verklebung) gelagert.

Folgende Garne wurden untersucht:

Garn 1 Baumwolle gekdmmt dtex 250 x 1
Garn 2 Baumwolltype aus Acryl dtex 250 x 1
Garn 3 Wolltype aus modifiziertem
Polyester dtex 250 x 1
Garn 4 Baumwolltype aus Normal- :
polyester dtex 250 x 1

Die Versuche wurden bei zwei Ringldufergeschwindig-
keiten durchgefiihrt. Die Ergebnisse sind in Tabelle II
festgehalten.
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Tabelle II
Garn Garm 1 Garn 2 Gamm 3 Garn 4
duferge- '
schwindigk.
Spitze 23,7
29 m/s
Basis
o
g Spitze 6,3 22,1 16,3 13,9
:g oe 32 m/s
g Basis 5,7 23,7 16,9 14,9
“ Spitze 6,5 17,3
35 m/s
Basis 6,1 16,9
Spitze 17,1
29 m/s -
o Basis
£ Spitze 13,7 16,3 | 19,4 31,6
]
23 32 m/s Basis 13,0 17,6 | 21,2 33,8
g
Spitze 13,7 21,1
35 m/s Basis 13,7 70,8
Spitze 0,29
29 s
5 ™/ Basis
2o Spitze 2,55 0,87 0,08 0,75
.;4‘_3. 8 32 m/s Basis 2,20 0,56 0,08 0,15
Y
S
B g Spitze 2,5¢ ] 0,08
S 35 m/s
g W Basis 2,17 0,12

=
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Aus Tabelle 1II ist ersichtlich:

Baumwolle brinagt auch mit erfindungsgemdfen Ballon-
einenqungsringen die bei Baumwolle {iblichen qiinstigen Er-
gebnisse.

Bei Garn aus Acrvl konnten unter Beibehaltunqg der
glinstigen Dehnungs- und Festigkeitseigenschaften und
einer guten Abriebfestigkeit Ringl&dufergeschwindigkei-
ten bis zu 32 m/s erreicht werden.

Die sehr empfindliche Wolltype aus modifiziertem Poly-
ester erbrachte auch mit Ringldufergeschwindigkeiten
von 35 m/s gute Ergebnisse beziliglich Dehnung und
Festigkeit und ausgezeichnete Ergebnisse beziiglich der
Abriebfestigkeit.

Die Ergebnisse aus Beispiel 1 der Baumwolltype aus Nor-
malpolyester sind der Vollstédndigkeit halber {ibernommen

worden.

Beispiel 3

Eine Ringspinnmaschine wurde mit erfindungsgem#éBen Ballon-
einengungsringen aus WeiBbuchenholz, Ausfiihrung nach
Fig.7 u. 8,12 Stunden getrdnkt in Ringdl mit 9,7 c St bei 50°C
ausqgeriistet. Auf ihr wurden unterschiedliche Polyester-
Garne im Dreischichtbetrieb fiinf Tage pro Woche ge-

sponnen. Nach etwa einem Jahr, innerhalb dessen insge-
samt pro Spinnstelle 4 000 km Garn mit gleichbleibend
guten Eigenschaften gesponnen wurde, wurden die Ballon-
einengungsringe ausgebaut und gewogen. Wdhrend dieser

_
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Zeit waren etwa 11,5 Volumenprozent ‘841 verbraucht. Die
effektiv verbrauchte Olmenge pro Spinnstelle betrug somit
etwa 1 g.

Durch die Schmiernut 11 ist ein Ausbau der Balloneinengungs-
ringe nicht n&tig. Durch Nachfiillen der verbrauchten ¥61-
menge, die nach 2 bis 3 Tagen von den WeiBbuchenholzringen
wieder aufgenommen wird, ist praktisch ein pausenloser
Einsatz der erfindungsgemd&Sen Balloneinengungsringe m&glich,
wobei eine Verschmutzung der Maschine nicht stattfindet

und insbesondere bei Polyester-Garnen eine 15%ige Produktions-
steigerung bei gleichzeitiger VergleichmdB8igung und Ver-
besserung der Garneigenschaften erreicht wird.
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Patentanspriiche

Balloneinengungsring aus einem Werkstoff, der geeignéf ist,
Schmiermittel aufzunehmen und an die Fadenkontaktfliche
derart abzugeben, daB die Reibungsbeanspruchung des Fadens
durch die Fadenkontaktfl&che herabgesetzt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Werkstoff in der Lage ist, wenigstens
15% seines Volumens (Volumenprozent) eines Schmiermittels
aufzunehmen, wobei die Schmiermittelaufnahme £rithestens
nach Ablauf von 15 Minuten abgeschlossen ist, und da8
wenigstens die mit dem Faden in Berilihrung kommende Fli#che
des Balloneinengungsringes aus diesem Werkstoff besteht.

Balloneinengungsring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich~
net, daB die in den Werkstoff nach 15 Minuten aufgenommene
Schmiermittelmenge hdchstens 25 Volumenprozent betrégt.

Balloneinengungsring nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der durchschnittliche hydrodynamische
Porendurchmesser des Werkstoffes zwischen 5 und 25 um

liegt, und daB der Uberwiegende Teil der Fadenkontaktfldche
Poren aufweist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-

net, daB der durchschnittliche hydrodynamische Porendurch-
messer des Werkstoffes zwischen 10 und 20 um liegt.

Balloneinengungsring nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der durchschnittliche hydrodynamische Porendurch-
messer des Werkstoffes zwischen 14 und 19 um liegt.

_
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Balloneinengungsring nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der durchschnittliche hydrodynamische
Porendurchmesser des Werkstoffes bei etwa 16 um liegt.

Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff Holz ist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff WeiBbuche ist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff Kirschbaum ist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff Birnbaum ist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 der Werkstoff Niove ist.

Balloneinengungsring nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff Rotbuche ist.

Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
gekennzeichnet durch einen diesen durchtrennenden
Einfidelschlitz (3, 6, 9).

Balloneinengungsring nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ebene des Einfddelschlitzes (6, 9)
zur Rotationsachse des Balloneinengungsringes geneigt

verlauft.

]
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15. Balloneinengungsring nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 der Neigungswinkel zwischen der Ebene
des Einfddelschlitzes und der Rotationsachse im Bereich
von 25° bis 50° liegt.

l16. Balloneinengungsring nach einem der Anspriche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB seine Fadenkontaktfl&che
gewdlbt ausgebildet ist.

17. Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
gekennzeichnet durch eine auBerhalb der Fadenkontakt-
fldche im das Schmiermittel aufnehmenden Werkstoff ange-
ordnete, vor dem gegebenenfalls vorhandenen Einfddel-
schlitz endende Nut (11).

18. Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB der das Schmiermittel auf-
nehmende Werkstoff als Einlage (7) in eine Halterung (8)
eingesetzt ist.

19. Balloneinengungsring nach Anspruch 18, gekennzeichnet
durch ein zwischen Einlage (22 bzw. 25) und Halterung
(23 bzw. 26) angeordnetes Schmiermittelreservoir
(21 bzw. 24).

20. Balloneinengungsring nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schmiermittelreservoir (21 bzw. 24)
ein von der Einlage und der Halterung umfaB8ter gegebenen-
falls zum Einfidelschlitz hin abgedichteter Ringkanal
ist.

|
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Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
gekennzeichnet durch mehrere i{ibereinander angeordnete,
eine gemeinsame Rotationsachse besitzende Ringe (16, 17,
18, 19, 20).

Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest .das das Schmier-
mittel aufnehmende Teil schraubenlinienfdrmig bzw.
wendelfdrmig ausgebildet ist.

Balloneinengungsring nach einem der Anspriiche 7 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB der das Schmiermittel auf-
nehmende Werkstoff Biegeholz ist.
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