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€9 Offenend-Spinnrotor und Verfahren zu seiner Herstellung.

€) Beieinem aus zwei miteinander verbundenen Rotortei-
len (1, 2) bestehenden Offenend-Spinnrotor miindet die
Trennfuge (8) zwischen den Rotorteilen (1, 2) in die Fa-
sersammelrille (3) und ist wenigstens teilweise als
SchweiBinaht (5) ausgebildet. Wenigstens ein Teil der Fa-
sersammeirille (3) wird durch einen Einsatzring (6) gebildet,
der im AnschluB an die Gleitwand (11) zwischen den beiden
Rotorteilen (1, 2) eingespannt ist und die Trennfuge (8)
radial nach innen begrenzt. Zur Herstellung eines solchen

¥= Offenend-Spinnrotors werden die beiden Rotorteile (1, 2)

< wahrend des SchweiBens so zur SchweiBstelle angeordnet
und an dieser vorbeigedreht, daB sich die SchweiBnaht (5)

h auf der AuBenseite des Spinnrotors bildet und nicht bis in
die Fasersammelrille (3) hineinragt.
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Offenend-Spinnrotor und Verfahren

zu seiner Herstellung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Offenend-Spinn-
rotor mit einer Fasersammelrille, der aus zwel miteinander
verbundenen Rotorteilen besteht, sowie ein Verfahren zu

seiner Herstellung.

Offenend-Spinnrotoren werden normalerweise einteilig ausge-
bildet. Es ist jedoch aus verschiedenen Grinden ebenfalls
bekannt, mehrteilige Offenend-Spinnrotoren herzustellen. Auf
diese Weise lassen sich auch komplizierte Rotorformen ein-
facher und wirtschaftlicher herstellen, als dies bei ein-
stickigen Offenend-Spinnrotoren der Fall ist. Um eine pneu-
matische Reinigung eines Spinnrotors zu ermdglichen, ist
dieser beilspielsweise im Bereich der Fasersammelrille geteilt
(CH-PS 458.216 und DE-0S 2.103.171). Die beiden Rotorteile
konnen voneinander entfernt werden, so daB Fasern und Garn-
reste zwischen den beiden Rotorteilen radial abgesaugt werden
konnen. Aufgrund des Spiels, das wegen der erforderlichen

Bewegbarkeit erforderlich ist, besteht die Gefahr, daB3 Fasern
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und Schmutzbestandteile zwischen den relativ zueinander
beweglichen Teilen festgeklemmt werden. Dariiber hinaus be-
steht die Gefahr, daB die zusammenwirkenden Fl&chen der
Fasersammelrille durch diese Bewegungen und evtl. eingeklemm-
te Bestandteile mit der Zeit so in Mitleidenschaft gezogen
werden, daB eine einwandfreie Garnbildung nicht mehr gewdhr-

leistet ist.

Abgesehen davon, daR die Herstellung mehrteiliger Spinn-
rotoren eine MOglichkeit zur Reinigung der Spinnrotoren
schaffen kann, soll durch die Herstellung derartiger mehr-
teiliger Spinnrotoren in der Regel vermieden werden, daB
Spinnrotoren aus dem vollen gedreht werden miissen (DE-0S
2.058.340), oder es sollen einfache Teile auch dann gefertigt
werden, wenn der Offenend-Spinnrotor selber den erforder-
lichen Betriebsunterdruck zu erzeugen hat (DE-0S 2.058.340
und DE-AS 2.159.248). Hierbei sind die Gleitwand und die
Fasersammelrille in einem ersten Rotorteil und der Ventilator
an einem anderen Rotorteil vorgesehen. Die beiden Rotorteile
sind Uber Verbindungsbolzen oder direkt im PreBlsitz mitein-
ander verbunden. Man hat auch bereits vorgeschlagen, mehr-
teilige Spinnrotoren herzustellen, von denen ein Rotorteil
besonders auf die erforderlichen Spinneigenschaften abge-
stimmt ist, wdhrend der andere Rotorteil auf die bendtigten
Festigkeitseigenschaften abgestellt ist. Die beiden Rotor-
teile sind dabei durch eine Rast- oder Klebeverbindung oder
mittels eines Schrumpfschlauches miteinander verbunden
(DE-PSen 2.9839.325 und 2.939.326). In beiden F#llen wurde
vermieden, daB sich die Trennfuge zwischen den beiden den
Spinnrotor bildenden Einzelteilen im Bereich der Sammelrille
befindet, da ein Lockern dieser Verbindung zwischen diesen
Einzelteilen zu einer ungleichmdBigen Fasersammelrille und

damit auch zu ungleichmdBigem Garn fihrt.
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Trotz dieser vielfdltigen Versuche sind diese gescheitert, da
sie in der industriellen Fertigung nicht wirtschaftlich und
praktikabel realisiert werden kOnnen. Die auf diese Weise
hergestellten Offenend-Spinnrotoren sind entweder nicht
spinnfghig oder halten den geforderten hohen Drehzahlen nicht
stand.

Fs ist deshalb nach wie vor Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Methode zu schaffen, um einen aus mehreren Rotor-
teilen bestehenden spinnfghigen und brauchbaren Offenend-
Spinnrotor auf einfache und wirtschaftliche Weise herzu-
stellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdfl dadurch geltst, dal die
Trennfuge zwischen den Rotorteilen in die Fasersammelrille
einmindet und wenigstens teilweise als SchweiBnaht ausge-
bildet ist. Die Rotorteile werden vor der Verbindung vollig
unabhédngig voneinander hergestellt und bearbeitet. Da die
Trennfuge in die Fasersammelrille einmiindet, ist diese Faser-
sammelrille vor dem Verbinden gut zugidnglich. Dies fihrt

zu einer grofBlen Univeralitat und Flexibilitat bel der Her-
stellung von Offenend-Spinnrotoren und gestattet selbst

die Ausbildung extremer Formen der Fasersammelrille wie

z.B. hinterschnittene, auBBerordentlich tiefe oder sehr spitz-
winklige Fasersammelrillen. Die Verbindung der beiden Rotor-
teile mit Hilfe einer SchweiBnaht gewdhrleistet eine sichere
und verschleiBresistente Verbindung zwischen den beiden
Rotorteilen. Gegebenenfalls werden dabei die Rotorteile

unter Vorspannung in gegenseitiger Anlage gehalten werden.
Ein Lockern einer solchen Verbindung zwischen den beiden
Rotorteilen wird sicher vermieden, wodurch auch ein Einklem-
men von Fasern und Schmutz in der Trennfuge ausgeschlossen

wird.
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Prinzipiell kann die Trennfuge die verschiedensten Formen
annehmen, z.B. dié’Form eines Zylinder- oder Kegelmantels,
doch ist eine radial in die SchweiBnaht einmiindende Trenn-
fuge vom Gesichtspunkt der Herstellung und auch fir die

meisten Anwendungszwecke besonders vorteilhaft.

GemdB einer vorteilhaften Ausbildung des Erfindungsgegen-
standes weist Jjeder der beiden Rotorteile einen Flansch
auf, wobei sich die Trennfuge zwischen diesen Flanschen
befindet. Hierdurch kann zur Erzielung einer mdglichst ge-
ringen Leistungsaufnahme der Spinnrotor sehr diinnwandig
ausgebildet werden, da der Flansch fiir eine gute Formstabi-
litat des Spinnrotors auch bei hohen Drehzahlen sorgt. In
weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB die Wandstadrke des Flansches des den Rotor-
boden bildenden Rotorteils groBer ist als die Wandstarke
des die Gleitwand aufnehmenden Rotorteils. Der Flansch mit
dem stdrkeren Querschnitt erfiillt dabei neben dem Zweck

der Formstabilitdt des Spinnrotors auch bei hohen Rotations-
geschwindigkeiten gleichzeitig die Aufgabe, daB zum Aus-
wuchten hier Material abgefrdst werden kann, ohne den Quer-
schnitt des eigentlichen Spinnrotors zu schwdchen und dabei
dessen Formstabilitdt herabzusetzen.

Die Verbindung der beiden Rotorteile mit Hilfe einer SchweifB3-
naht gewdhrleistet auch auf Dauer, daf3 die Trennfuge so

eng bleibt, daB sich hier keine Fasern und kein Schmutz
festsetzen kann. Um die beiden Rotorteile beim Verbinden
besonders fest gegeneinander zu driicken, wird zweckmZBiger-
weise vorgesehen, daB die Trennfuge durch Fldchen der Flan-
sche begrenzt wird, die im unverbundenen Zustand nichtparal-
lel zueinander sind und deren der Fasersammelrille zuge-
wandte Kanten im verbundenen Zustand durch die SchweiBnaht

unter Vorspannung in gegenseitiger Anlage gehalten werden.
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Um auf einfache Weise eine Fasersammelrille ohne spanabheben-
de Formung zu erzielen, ist vorzugsweise vorgesehen, daf die
Fasersammelrille als eckige Ringnut ausgebildet ist, die
durch Prdgen mindestens eines der beiden Rotorteile geformt
ist., Durch das Pr&dgen wird die Oberfldche verdichtet und
damit in seiner VerschleiBRbestdndigkeit erhoht, ohne dal

Jdabel die Oberflachenstruktur gezdndert wird.

Zur weiteren Erhohung der VerschleiBfestigkeit der Faser-
sammelrille kann wenigstens ein Teil derselben cdurch einen
Einsatzring gebildet werden, der im Anschluf an die Gleitwand
zwlischen den beiden Rotorteilen eingespannt ist und die
Trennfuge radial nach innen begrenzt. Ein solcher Einsatzring
bietet den Vorteil, daB er aus einem Material bestehen kann,
das v0llig unabhidngig vom Material des restlichen Spinnrotors
gewdhlt werden kann. Im Interesse einer hohen VerschleiR-
fzzctigkeit besteht der Einsatzring vorzugswelse aus einem
Keramikwerkstoff.

Es gind zwar bereits ringfdrmige Einsatzringe bekannt, die
wenigstens einen Teil der Fasersammelrille bilden (DE-Gm
7.622.639 und 7.622.656). Um einen solchen Spinnrotor her-
stellen zu konnen, mufl sich der Einsatzring dieser bekannten
Vorrichtungen bis zum offenen Ende des Spinnrotors erstrecken,
wodurch der Spinnrotor vom Gewicht her recht schwer wird

und somit im Betrieb auch viel Energie verschlingt. Im Gegen-
satz hierzu ermdglicht es die vorliegende Erfindung, den
Einsatzring lediglich auf den Bereich der Fasersammelrille

zu beschridnken, wobei der Einsatzring dann zweckmiBiger-
weise aus einem vom restlichen Bereich der Fasersammelflédche,
namlich der Gleitwand des Spinnrotors, abweichenden Material,
z.B. Keramik, besteht.
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Der Einsatzring kann unterschiedliche Aufgaben erfillen

und entsprechend auch unterschiedlich ausgebildet sein.

Soll dieser Einsatzring lediglich der Aufgabe dienen, die
Tiefe der Fasersammelrille auf Dauer zu gewdhrleisten, so
besitzen in vorteilhafter Weise die beiden Rotorteile fluch-

tende koaxiale Ringnuten zur Aufnahme des Einsatzringes.

Vorzugsweise ist der wenigstens einen Teil der Fasersammel-
rille bildende Einsatzring auf seinem Innenumfang profiliert.
Auf diese Weise bildet der Einsatzring nicht nur den Boden
der Fasersammelrille, sondern auch deren Seitenwinde, was

die Formbestadndigkeit der Fasersammelrille erhdht und damit

die Spinneigenschaften Uber lange Zeit hinweg gewéhrleistet.

Um auch bei Verwendung eines Einsatzringes der Fasersammel-
rille jede beliebige Form verleihen zu ktnnen, kann in wei-
terer Ausgestaltung des Erfindungsgegenstandes der Einsatz-
ring aus zwei Teilringen bestehen, die sich im Bereich ihrer

groflBten Innendurchmesser in gegenseitiger Anlage befinden.

Vorzugsweise wird der Offenend-Spinnrotor durch plastische
Formgebung aus Blech hergestellt. Insbesondere in einem
solchen Fall ist es zweckmdBig, wenn der Einsatzring eben-
falls aus profiliertem Blech besteht, das durch die mit-
einander verbundenen Rotorteile unter Vorspannung in Anlage
an den Rotorteilen gehalten wird.

Zur Herstellung eines derartigen Offenend-Spinnrotors wird
erfindungsgemsdB vorgesehen, daB die beiden Rotorteile mit-
einander durch SchweiBen verbunden werden, wobei die Rotor-
teile s0 zur SchwelBstelle angeordnet und an dieser vorbeil-

gedreht werden, daB sich die SchweiBnaht auf der AuBenseite
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des Offenend-Spinnrotors bildet und nicht bis in die Faser-
sammelrille hineinragt. Hierdurch kann eine Fasersammelrille
beliebiger Form auf einfache Weise erzeugt werden, ohne daB
die Fasersammelrille widhrend des Zusammenfiigens der Rotor-

teile in ihrer Form beeintrdchtigt wird. Dadurch treten auch
beim Spinnen keine nachteiligen Auswirkungen auf die Fasern

cili.

Vorteilhafterweise werden die beiden Rotorteile wdhrend des

Schweilflvorganges gegeneinandergepreflt.

Besonders leichtgewichtige Offenend-Spinnrotoren lassen sich
erfindungsgemdB dadurch erzielen, daB mindestens der die
Gleitwand fiir die Fasern aufnehmende Rotorteil durch spanlose
Formung erzeugt wird, wobei die Fasersammelrille ihre Form
durch Pr&dgen erh#dlt.

Zur Erhdhung der Festigkeit der Fasersammelrille kann in
welterer Ausgestaltung des erfindungsgem&dBen Verfahrens
vorgesehen werden, daB die beiden Rotorteile im Bereich ihrer
spadteren Fasersammelrille Ausnehmungen erhalten, in welche
beim Zusammenfiigen der beiden Rotorteile ein Einsatzring
eingelegt wird, der durch das VerschweiBen der beiden Rotor-
teile in dieser Lage gesichert wird.

Dank der erfindungsgemdBen Ausbildung des Erfindungsgegen-
standes werden die geschilderten Nachteile des Standes der
Technik vermieden. Dariiber hinaus 1aBt sich der erfindungs-
gemédBe Offenend-Spinnrotor auf einfache Weise und mit ein-
fachen Mitteln herstellen und ermdglicht wegen der viel-
seitigen Abwandlungen seiner Fasersammelflzche eine univer-

selle Anwendung. Selbst extremste Formen lassen sich ohne
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zeitaufwendige MaBnahmen ohne Schwierigkeiten herstellen.

Dariiber hinaus ist der Offenend-Spinnrotor formstabil und

verschleiRfest trotz geringer Leistungsaufnahme.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Zeichnungen nzher

erldutert. Es zeigen:

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

im Schnitt einen erfindungsgemidB ausgebildeten
Offenend-Spinnrotor, der durch unlosbares Verbin-
den zweier Drehteile hergestellt ist;

im Schnitt eine Abwandlung des Erfindungsgegen-

standes mit einer nichtradialen Trennfuge;

im Schnitt eine andere Ausfilhrung des erfindungs-
gemdBen Offenend-Spinnrotors, bei welcher die
Rotorteile mit Hilfe von unter Vorspannung stehen-
den Flanschen miteinander verbunden sind;

im Schnitt eine weitere Abwandlung eines Spinn-

rotors mit unterschiedlich starken Flanschen;

im Schnitt einen erfindungsgemif ausgebildeten,
durch plastische Formung aus Blech hergestellten

Spinnrotor;

im Schnitt einen erfindungsgemédlen Spinnrotor
mit einem eingelegten Einsatzring, welcher die
Fasersammelrille radial begrenzt;

im Schnitt einen abgewandelten Spinnrotor, bei
welchem der Einsatzring eine Profilierung aufweist;

und
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Figur 8 im Schnitt eine weitere Abwandlung eines erfin-
dungsgemédBen Offenend-Spinnrotors, bei welchem

der Einsatzring aus gerolltem Blech besteht.

Der in Figur 1 gezeigte Offenend-Spinnrotor besteht aus
zwel miteinander verbundenen Rotorteilen 1 und 2, welche
zwischen sich eine Fasersammelrille 3 einschlieBen. Das
Rotorteil 1 besitzt eine sich vom offenen Rotorrand 10 aus
zur Fasersammelrille 3 erweiternde Gleitwand 11. Das Rotor-
teil 2 bildet den Rotorboden 24 und weist eine konusstumpf-
formige Innenkontur auf. Es besitzt eine zentrische Boh-
rung 20, mit welcher es auf einem Rotorschaft 4 befestigt
ist,

Auf der RotoraufBlenseite besitzt der Spinnrotor eine keil-
formige Ausnehmung, die durch entsprechende Formgebung eines
oder beider Rotorteile 1 und 2 erzielt worden ist. In dieser
Ausnehmung befindet sich eine SchweiBnaht 5, mit welcher

die beiden Rotorteile 1 und 2 miteinander verbunden sind.

Bei dem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel werden

die Rotorteile 1 und 2 durch spanabhebende Fertigung aus
Stangenmaterial hergestellt. Sie werden nicht nur in ihre
endgiiltige Form gebracht, sondern erhalten auch durch ent-
sprechende Bearbeitung die gewlinschte Oberfldche durch Po-
lieren, Beschichten etc., wie dies von einteiligen Offen-
end-Spinnrotoren auch bekannt ist. Die fertigen Rotorteile

1 und 2 werden mit ihren groBeren Durchmessern zur gegen-—
seitigen Anlage gebracht und mit Hilfe der erwidhnten SchweiB-
naht 5 miteinander verbunden. Zwischen den Rotorteilen 1 und
2 besteht eine sich von der SchweiBnaht 5 ausgehende und

in der Fasersammelrille 3 endende Trennfuge 8, die jedoch

durch die vorherige Bearbeitung der Rotorteile so eng ist,
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daB sich keine Fasern und Schmutzbestandteile hier fest-

setzen ktnnen. Die SchweiBverbindung, die durch Schutzgas-
schweiBen, InduktionsschweiBen etc. erzeugt wurde, gewdhr-
leistet, daB die Trennfuge auch nicht groBer wird, so daB

unveridnderte Verhidltnisse aufrechterhalten werden.

Die beiden durch Schweiflien miteinander verbundenen Rotorteile
1 und 2 werden wdhrend des SchweiBflens so zur Schweiflstelle
angeordnet und in der Weise an der Schweiflstelle vorbeige-
dreht, daB sich die SchweiBnaht 5 lediglich auf der AuBen-
seite des Offenend-Spinnrotors bildet. Die SchweiBnaht 5
reicht somit nicht bis zur Fasersammelrille 3 und kann somit
auch spdter im Spinnbetrieb keine nachteiligen Auswirkungen
auf die sich in der Fasersammelrille 3 ablegenden Fasern

haben.

Die Orientierung der Trennfuge 8 zwischen den Rotorteilen

1 und 2 ist nicht von ausschlaggebender Bedeutung. Wdhrend
gemdll Figur 1 sich die SchweiBfnaht 5 und die sich hieran
anschlieBende Trennfuge 8 im wesentlichen auf einer den
Spinnrotor schneidenden Radialebene befinden, ist gemdl Figur
2 im Rotorteil 2 eine ringfdrmige Schulter 21 vorgesehen, die
von einem Ringvorsprung 22 iiberragt wird. Das Rotorteil 1
ragt mit seinem den groBeren Durchmesser aufweisenden Ende
bis zur Schulter 21 des Rotorteiles 2. Da das Rotorteil 1
auBlen eine der Konlzitdt der Gleitwand 11 entsprechende
Konizitat aufweist, bildet sich zwischen dieser AuBenwand 12
und dem Ringvorsprung 22 eine keilftrmige Trennfuge 8, die im
wesentlichen die Form einer Zylindermantelflzdche besitzt und
von der SchweiBnaht 5 praktisch restlos ausgefiillt wird. Bei
einer solchen Ausbildung des Spinnrotors bietet der Ringvor-
sprung 22 einen besonders guten Verformungswiderstand bei
hohen Rotordrehzahlen.
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GemdalB Figur 3 besitzen die Rotorteile 1 und 2 radiale Flan-
sche 13 und 23, uUber welche die Verbindung der Rotorteile

1 und 2 erfolgt. Beide Flansche 13 und 23 besitzen eine
leichte Konizit#t in der Weise, daB beim Aufeinanderliegen
der die Fasersammelrille 3 bildenden Kanten die zu verbin-
denden Flidchen nicht aneinander anliegen, sondern einen

sich konisch nach auBlen erweiternden Ringspalt 50 bilden
zizhe gestrichelte Darstellung in Figur 3). Widhrend des
Verbindens der Rotorteile 1 und 2 durch SchwelfBlen werden
diese Fldchen dann gegeneinandergeprelt (Pfeile 51), bis

die beiden Rotorteile 1 und 2 durch die SchweiBnaht 5 mit-
einander verbunden sind. Die die Fasersammelrille 3 begren-
zenden Kanten der beiden Rotorteile 1 und 2 werden aufgrund
der durch diese Art der Verbindung erzeugte Vorspannung fest
gegeneinander gepreft, wodurch zwischen den Rotorteilen 1 und
2 Spalte, in denen sich Fasern oder Schmutz festsetzen konn-

telnn, mit Sicherheit vermieden werden,

Wie Figur 3 deutlich zeigt, sind die beiden Flansche 13

und 23 verschieden stark ausgebildet, wobeil der Flansch

23 des Rotorteiles 2, welcher den Boden 24 des Spinnrotors
bildet, eine groBere Wandstidrke b aufweist als das Rotorteil
1 mit der Gleitwand 10 (Wandstdrke a). Auf diese Weise ver-
leiht das Rotorteil 2 dem fertigen Offenend-Spinnrotor eine
hohe Formstabilitat auch bei groBen Drehzahlen. Dariiber
hinaus kann das Auswuchten des fertigen Spinnrotors auf
einfache Weise durch Abfrisen von Material vom Flansch 23
erfolgen, ohne daB dies im Bereich der durch die SchweiB3-
naht 5 ausgefiillten Trennfuge 8 geschieht, da der Flansch
23 so stark ist, daB dieses Abfrdsen auf seiner der Trenn-
fuge 8 abgewandten Seite geschehen kann. Eine solche Aus-

wucht-Frdsstelle 52 ist in Figur 4 gestrichelt angedeutet.
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Wie ein Vergleich der Figuren 1 und 2 zeigt, kann die Faser-
sammelrille 3 verschiedenen Formen aufweisen. Figur 5 zeigt
beispielsweise einen Spinnrotor, dessen Rotorteile 1 und

2 aus Blech durch plastische Formgebung hergestellt worden
sind und welche zwischen sich eine spitzwinklige Fasersam-
melrille 3 einschlieBen. Die Fasersammelrille 3 kann dabei
einen solchen spitzen Winkel einschlieBen, wie er mit ub-
lichen Driick- und Rollwerkzeugen gar nicht herstellbar widre.
Obwohl bei dem gezeigten Blech-Spinnrotor die zusammenstoBen-
den Fldchen der Rotorteile 1 und 2 relativ klein sind, wer-
den auch diese Rotorteile 1 und 2 mit Hilfe der die Trenn-
fuge 8 fast vollig ausfiillenden Schweifinaht 5 sicher und

dauerhaft miteinander verbunden.

Insbesondere bei aus Blech durch spanlose Formung herge-
stellten Offenend-Spinnrotoren, aber je nach dem Material,
aus welchem die Rotorteile 1 und 2 hergestellt sind, auch beil
manchen durch spanabhebende Spinnrotoren, ist es moglich und
zweckm&dfBig, die Fasersammelrille 3 durch Pr&gen herzustellen.
Hierdurch wird die vorteilhafte Oberfldchenstruktur, die
durch spanabhebende Bearbeitung zerstort wlirde, beibehalten.
Gleichzeitig tritt durch das Prdgen eine Verdichtung des
Materials und somit auch eine Erhthung der VerschleiRfestig-
keit ein.

GemdB Figur 4 ist im Rotorteil 2 durch Pridgen eine Ringnut 30
gebildet worden, die nach dem untrennbaren Zusammenfligen der
beiden Rotorteile 1 und 2 die Fasersammelrille 3 bildet.
GemdaBR Figur 3 ist sowohl im Rotorteil 1 als auch im Rotor-
teil 2 je eine eckige Ringnut 31 bzw. 30 gebildet worden, die

zusammen die Fasersammelrille 3 bilden.

Die Fasersammelrille 3 von Offenend-Spinnrotoren ist in
der Regel einem besonders hohen Verschleifl unterworfen.

Um die Lebensdauer eines solchen Spinnrotors zu erhohen,
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ist gemdB den Figuren 6 bis 8 ein Einsatzring 6 vorgesehen,
der wenigstens einen Teil der Fasersammelrille 3 bildet.
Beispielsweise ist dieser Einsatzring 6 als Keramikteil
ausgebildet. Gem&B Figur 6 ist in beiden Rotorteilen 1 und

2 je eine koaxiale Ringnut 7 bzw. 70 vorgesehen, die beide
jeweils den gleichen Durchmesser aufweisen. Beim Zusammen-
f'igen der beiden Rotorteile 1 und 2 wird der genannte Einsatz-
rinz £ in diese in Flucht gebrachten Ringnuten 7 und 70
eingelegt und durch die miteinander verbundenen Rotorteile

1 und 2 an seinem Platz gesichert. Die Geometrie der Rotor-
teile 1 und 2 sowie des Einsatzringes 6 sind so gewdhlt,

daB der Einsatzring 6 die Fasersammelrille 3 radial begrenzt,
wdhrend die Seitenwinde der Fasersammelrille 3 durch die
Rotorteile 1 und 2 gebildet werden. Diese Seitenwidnde konnen
dabei wiederum unterschiedliche Formen und Neigungen auf-

welisen.

Figur 7 zeigt eine Abwandlung des in Figur 6 gezeigten Offen-
end-Spinnrotors. Der Einsatzring 6 ist beil diesem Ausfiih-
rungsbeispiel statt in Ringnuten 7 und 70 in Ausnehmungen
der Rotorteile 1 und 2 angeordnet, die zum Rotorinneren hin
offen sind, und bildet die gesamte Fasersammelrille 3, Damit
die Fasersammelrille 3 jede beliebige Form aufweisen kann,
ist der Einsatzring 6 in zwei Teilringe 60 und 61 unterteilt,
die beide in der gewlinschten Weise profiliert sind. Bei ver-
bundenen Rotorteilen 1 und 2 werden die Teilringe 60 und

61 im Bereich ihrer groBten Innendurchmesser in gegensei-
tiger Anlage gehalten und bilden dabei zusammen die Faser-
sammelrille 3. Je nach der gewlinschten Form der Fasersammel-
rille 3 ist es dabei nicht erforderlich, daB beide Teilringe
60 und 61 einen gleich groRen maximalen Innendurchmesser

aufweisen, wie ein Vergleich mit den Figuren 2 und 4 zeigt.
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Der Einsatzring 6 hat seine Form vor dem Einlegen zwischen
die den Offenend-Spinnrotor bildenden Rotorteile 1 und 2
erhalten. Dieses Profilieren der Innenumfangsfl&Zche des
Einsatzringes 6 entsprechend dem gewlinschten Querschnitt

der Fasersammelrille 3 erfolgt Jje nach Materialart und
-stédrke in unterschiedlicher Weise, In Figur 8 ist ein
Blech-Spinnrotor gezeigt, der einen ebenfalls aus Blech
bestehenden Einsatzring 6 aufnimmt. Dieser Einsatzring 6
besteht aus verschleiflifestem Federstahl o. dgl. und wird
durch Rollen in die gewlinschte Form gebracht. Dabei kann
vorgesehen werden, daB die endgiiltige Form der Fasersammel-
rille 3 erst durch Zusammenfiigen und Verbinden der beiden
Rotorteile 1 und 2 erreicht wird, so daB sich die Enden
dieses Einsatzringes 6 aufgrund der so erzielten Vorspannung
dicht an die Innenwinde der Rotorteile 1 und 2 anlegen und so
ein Festklemmen von Fasern und Schmutzbestandteilen aus-
schlieBen. Hierdurch sind besonders spitzwinklige Formen der
Fasersammelrille 3 moglich, da sich die endgililtige Form erst
beim Verbinden der beiden Rotorteile 1 und 2 mittels der
Schweiflnaht 5 ergibt. Natiirlich kann ein solcher, aus Blech
bestehender Einsatzring 6 auch bei als Drehteile ausgebil-

deten Rotorteilen 1 und 2 zur Anwendung kommen.

Der Offenend-Spinnrotor kann noch weitere zahlreiche Ab-
wandlungen erfahren, die ebenfalls in den Rahmen der vor-
liegenden Erfindung fallen. Hierzu gehort der Austausch

von Merkmalen untereinander oder ihr Ersatz durch Aquivalen-
te. Je nach gewlinschtem Material kann auch das Rotorteil

1 aus Blech bestehen und das Rotorteil 2 als gedrehtes Stahl-
teil hergestellt sein. Dabei kann der offene Rotorrand 10
noch eine geeignete Verstarkung 14 (Figur 4) erhalten. Die
beiden Rotorteile 1 und 2 kdnnen auch aus unterschiedlichen
Materialien bestehen, wenn dadurch die Verschweif3barkeit

nicht beeintréchtigt wird.
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Offenend-Spinnrotor mit einer Fasersammelrille, der

aus zwel miteinander verbundenen Rotorteilen besteht,
dadurch gekennzeichnet,  daB die
Trennfuge (8) zwischen den Rotorteilen (1, 2) in die
Fasersammelrille (3) einmindet und wenigstens teilweise
als SchweiBnaht (5) ausgebildet ist.

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 1, ge kenn -
zeichneHt durch eine radial imr die SchweiB3-
naht (5) miindende Trennfuge (8).

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichne t, daB die beiden Rotor-
teile (1, 2) je einen radialen Flansch (13, 14) auf-

weist, zwischen denen sich die Trennfuge (8) befindet.

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 3, dessen eines Rotor-
teil eine Gleitwand fiir die Fasern aufnimmt und dessen

anderes Rotorteil einen Rotorboden bildet, dadurch
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dafl3 die Wandstdrke (b)

des Flansches (23) des den Rotorboden (24) bildenden
Rotorteils (2) groBer ist als die Wandstidrke (a) des

Flansches (13) des die Gleitwand (11) aufnehmenden Rotor-

teils (1).

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 3 oder 4, d a -

durch gekennzedlchnet

, daB die

Trennfuge (8) durch Flidchen der Flansche (13, 23) be-

grenzt wird, die im unverbundenen Zustand nichtparallel

sind und deren der Fasersammelrille (3) zugewandte Kanten

im verbundenen Zustand durch die SchweifBnaht (5) unter

Vorspannung in gegenseitiger Anlage gehalten werden.

Offenend-Spinnrotor nach einem oder mehreren der An-

spriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzedilich -

net, daB die Fasersammelrille (3) als eckige Ringnut

(30, 31) ausgebildet ist, die durch Prdgen mindestens

eines der beiden Rotorteile (1,

2) geformt ist.

Offenend-Spinnrotor nach-einem oder mehreren der An-

spriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzedich -

net, daB wenigstens ein Teil der Fasersammelrille

(3) durch einen Einsatzring (6) gebildet wird, der im

AnschluB an die Gleitwand (11) zwischen den beiden Rotor-

teilen (1, 2) eingespannt ist und die Trennfuge (8)

radial nach innen begrenzt.

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 7, dadurch

gekennzedichne t
(6) aus Keramik besteht.

s

daB der Einsatzring
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Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 7 oder 8, d a -
durch gekennzeilichnet, daB die
beiden Rotorteile (1, 2) fluchtende koaxiale Ringnuten

(7, 70) zur Aufnahme des Einsatzringes (6) aufweisen.

Offenend-Spinnrotor nach einem oder mehreren der An-

spriche 7 bis 9, dadurch ge kennzedlch-

net, daB der wenigstens einen Teil der Fasersammel-
rille (3) bildende Einsatzring (6) auf seinem Innenum-
fang profiliert ist.

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeilichnet, daB der Einsatzring

(6) aus zwei Teilringen (60, 61) besteht, die sich im
Bereich ihrer groBten Innendurchmesser in gegenseltiger
Anlage befinden.

Offenend-Spinnrotor nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Einsatzring

(6) auf profiliertem Blech besteht, das durch die mit-
einander verbundenen Rotorteile (1, 2) unter Vorspannung

in Anlage an den Rotorteilen (1, 2) gehalten wird.

Verfahren zur Herstellung eines Offenend-Spinnrotors
gemd einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12,

, daB die
beiden Rotorteile miteinander durch SchweiBBen verbunden

dadurch gekennzeichnet

werden, wobei die Rotorteile so zur Schweiflstelle ange-
ordnet und an dieser vorbeigedreht werden, daB sich die
SchweliBnaht auf der AuBenseite des Offenend-Spinnrotors

bildet und nicht bis in die Fasersammelrille hineinragt.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e -
kennzeichnet, dafll die beiden Rotorteile

wdhrend des Schweiflvorganges gegeneinandergepreBt werden.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daBl mindestens der die
Gleitwand fir die Fasern aufnehmende Rotorteil durch
spanlose Formung erzeugt wird, wobei die Fasersammelrille

ihre Form durch Prigen erhdlt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daf
die beiden Rotorteile im Bereich ihrer spdteren Faser-
sammelrille Ausnehmungen erhalten, in welche beim Zusam-
menfiigen der beiden Rotorteile ein Einsatzring eingelegt
wird, der durch das Verschweiflen der beiden Rotorteile in

dieser Lage gesichert wird.
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