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() RING FUR SPINNMASCHINEN.

@ Ein Ring mit einem Flanschbereich, einem Halsbereich

und einem Schaftbereich, der mit einem Ringschienenpal- FIG)
bereich versehen ist, dient dem Einsatz in Ringspinnmaschi- '

nen, Zwirnmaschinen und &hnlichem. Mindestens ein Teilbe- : i

reich des Ringes, der in Gleitkontakt mit dem Léufer steht, ist ; —é
aus keramischem Materia! hergestelit, oder die Oberfléche . -2
dieses Bereichs besteht aus einer keramischen Uberzugs-
schicht, um eine hohe Festigkeit der Oberflache, Glatte der
Oberfliche, erhéhte Abriebsfestigkeit, verbesserte Warme-
bestandigkeit, erhbhte Korrosionsfestigkeit und eine hohe’ —3
Spindeigeschwindigkeit von mehr als 20000 UpM zu gewahr-

leisten.
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s ¢ schreibung
Die Erfindung betrifft einen Ring fiir Spinn- und Zwirnmaschinen.

In herkdmmlicher Weise werden die Ringe fiir Spinnmaschinen aus
Kohlenstoffstahl hergestellt und einer Warmebehandlung durch
Carborieren und Hirten ausgesetzt, um eine Oberfliche von

800 bis 900 Vickershédrte und eine gehédrtete Tiefe von 0,4

bis 0,5 mm zu erzielen. Die Lebensdauer der Ringe fir Spinn-
maschinen, die nur der obigen Wirmebehandlung ausgesetzt wurden,
betrug 3 bis 4 Jahre im Bereich des Spinnens von Baumwolle und

1 bis 3 Jahre hochstens, beim Spinnen von Kunststoff-Fasern.

Die kiirzere Lebensdauer solcher aus Kohlenstoffstahl bestehender
Ringe kann auf der Tatsache beruhen, daf diebRingtemperatur
ansteigt und die Oberflichenhirte absinkt, aufgrund der Reibungs-
wdrme, die erzeugt wird, wenn der Liufer auf dem Ringflansch
gleitet, mit dem Ergebnis, dafl der Gleitabrieb aufgrund des.
Durchlaufens des L&aufers ansteigt. Auch korrodieren herkommliche
Ringe leicht mit dem Ergebnis eines vorzeitige Abbl&dtterens und
Abriebs, wobei es beim Spinnen hdufig zu einem Garnbruch kommt.

Umn die oben aufgzeigten Nachteile zu beheben, sind einige der
herkdmmlichen Ringe fiir die Spinnmaschinen aus Legierungsstahl
hergestellt worden, der Al, Cr usw. enthdlt, worauf eine Hérte-
behandlung durchgefiithrt wurde, um die Hirte des Liufers, der
iiber die Ringoberfldche l&uft, und die Abriebsfestigkeit zu
erhohen. Ringe dieser Art fiir Spinnmaschinen besitzen jedoch
eine schlechte Affinit&t gegeniiber dem L&ufer, und‘dementsprechend
léuft dieser nicht glatt, so daB eine Einlaufzeit der Liufer fiir
viele Stunden erforderlich ist, um einen stabilisierten Spinn-
zustand zu erreichen. Auch aufgrund der geringen Festigkeit

der gehdrteten Schicht ist die Lebensdauer der Ringe verhdltnis-
mdfBig kurz. '
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Da herkémmliche Ringe fiir Spinnmaschinen aus Kohlenstoffstahl
oder Legierungsstahl eine hohe Abriebsfestigkeit beim Gleiten
des L&ufers zeigen, fiihren diese Ringe zu einer erhshten Spinn-
spannung, welches wiederum zu einem hiufigen Garnbruch beim
Spinnbetrieb fiihrt. Dementsprechend sind die herkémmlichen Ringe
fir den Hochgeschwingigkeitsbetrieb nicht geeignet, und die
Spindelgeschwindigkeit von etwa 16000 Umdrehungen pro Minute
stellt die maximale Obergrenze hierfiir dar.

In Kenntnis dieses Standes der Technik liegt dementsprechend

der Erfindung die Aufgabe zugrunde, unter Vermeidung der aufge-
zeigten Nachteile, einen Ring fiir Spinn- und Zwirnmaschinen

zu schaffen, der eine hohe Oberfléchenhérte besitzt, bei welchem
die Oberflache glatt ist, der sich durch eine verbesserte Ab-
riebsfestigkeit und Hitzebesténdigkeit auszeichnet, bei einer
verbesserten Korrosionswiderstandsfﬁhigkeif und der fiir den
Hochgeschwindigkeitsspinnbetrieb geeignet ist, mit einer hdheren
Produktivitdt, einer lédngeren Lebensdauer und der Spinnbarkeit
eines Hochqualitédtsfadens. |

Gelost wird diese Aufgabe gemdB der Erfindung durch die im Kenn-
zeichen des Hauptanspruches angegébenen Merkmale, wobei hin-~
sichtlich bevorzugter Ausfiihrungsformen auf die Merkmale der
Unteranspriiche verwiesen wird.

Ein Ring fiir eine Spinnmaschine umfaflt normalerweise einen Flansch-

bereich, einen Halsbereich sowie einen Schaftbereich mit einem

RingschienenpaBbereich.,

Gem3B der Erfindung ist zumindest ein Teilbereich des Ringes,

mit welchem der Liufer in Gleitkontakt steht (ein Flanschbereich)
aus Keramik hergestellt, oder die Oberflédche ist mit keramischem
Material iiberzogen, wobei es sich hierbei um A1203, Zr0,, SiC,
SiSN4 oder &hnliches handelt, das einen Kristallkorndurchmesser
von weniger als 3/um, nach dem Kornwachsendurchsintern einen

Korndurchmesser von weniger als 10/um und eine Oberflédchen~
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ravhigkeit von weniger als 5 jumbesitzt.Ein Ring mit einem
derartigen Flanschbereich besitzt eine hohe Oberfléchenhirte,
eine glatte Oberfliéche, eine bessere VerschleiBfestigkeit,

eine groBere Hitzebestdndi.keit sowie einen grofilen Widerstand
gegen Korrosion. Der Ring eignet sich fiir den Hochgeschwindig-
keitsbetrieb von mehr als 20000 Umdrehungen pro Minute, ist
frei von Funkenwurf bei Hochgeschwindigkeitslauf, frei von

Abrieb aufgrund der Schleifwirkung des keramischen Materials,
gewdhrleistet einen glatten Betrieb des Liufers, fithrt zu einer

geringen Spinnspannung und damit einem reduzierten Fadenbruch,

zeigt eine geringere Ausfaserung des Fadens und besitzt eine

langere Lebensdauer.

Weitere Vorteile, Einzelheiten und erfindungswesentliche Merkmale
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung verschiedener

Ausfiihrungsbeispiele, unter Bezugnahme auf die beigefiigten

Zeichnungen. Dabei zeigt bzw. zeigen im einzelnen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

und

1

einen Querschnitt durch eine erste Ausfithrungs-

form eines Ringes fiir eine Spinnmaschine gemifB
der Erfindung,

eine graphische Darstellung des Vergleiches zwischen
dem Ring dieser ersten Ausfithrungsform und einem
herkommlichen Ring,hinsichtlich des Ausmafles der
Abnutzung,

einen Ring fir eine Spinnmaschine gemdB einer zweiten
Ausfiihrungsform der Erfindung, wobei (A) einen Quer-
schnitt und (B) einen Querschnitt des Hauptteils in
einem groferen Maflstab wiedergibt,

den Vergleich zwischen dem Ring nach der zweiten
Ausfithrungsform und einem herkommlichen Ring, wo-
bei Fig. 4 die Kurve der Hérteverteilung und Fig.
5 die Kurve der Abnahme des AusmaBles der Abnutzung

wiedergibt,



Fig. 6
Fig. 7

und 8

Fig. 9
und 10
Fig. 11
Fig. 12A
und 12B

Fig. 13

Fig. 14
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einen Querschnitt durch einen Ring gemiB einer
dritten Ausfithrungsform der Erfindung,

den Vergleich zwischen dem Ring nach der dritten
Ausfithrungsform und einem herkdommlichen Ring, wobei
Fig. 7 die Kurve der Hirteverteilung und Fig. 8

die Kurve der Abnahme des AusmaBes der Abnutzung
wiedergibt.

einen Ring fiir eine Spinnmaschine gemiB einer
vierten Ausfithrungsform der Erfindung, wobei die :
Fig. 9 einen Querschnitt und die Fig. 10 den Quer- .
schnitt des Hauptteiles in einem grtBeren Mafistab

wiedergibt,

eine Hérteverteilungskurve des Ringes gemdfl der
vierten Ausfihrungsform,

jeweils einen Querschnitt eines Flanschteils einer
anderen Ausfiihrungsform der Erfindung,

einen Querschnitt des Ringes nach der zweiten Aus-
fiihrungsform der Erfindung, angewendet auf einen
gesinterten Ring des Vertikalstyps und

einen Querschnitt durch den Ring gemiB der dritten
Ausfitlhrungsform der Erfindung, angwendet auf einen
gesinterten Ring vom konischen Typ.

Die einzelnen Ausfihrungsformen der Erfindung sollen nun ndher

erldutert werden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen, !

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine bevorzugte Ausfiihrungs-

form eines Ringes fiir eine Spinnmaschine gem#B der Erfindung.

Der Ring 5 umfalBt einen Flanschteil 1, einen Halsbereich 2

sowie einen Schaftbereich 4 mit einem RingschienenpaBlbereich 3.
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s.i.ndest der Teil, der in Kontakt mit einem L&ufer steht, d.h.,
Jgzr flanschbereich 1 des Ringes, ist durch GuB in der gewiinschten
foim hergestellt, unter Verwendung von Kornmaterial keramischer
t-v, ausgewdhlt aus Oxid, Carbid, Nitrid, Borid oder anderen
Gruppen, z.B. SiC, Si3N4, A1203, Zr02, TiC, TiN usw. Der so
erhaltene keramische Flansch wird einer Feuerbehandlung bei

einer hohen Temperatur ausgesetzt, um eine Hirte von 1000 bis
500 Hv und einen Korndurchmesser nach dem Wachstum des Kristall-
korns von weniger als 10/um zu erhalten. Der Halsbereich 2 und
der Schaftbereich 4, der den RingschienenpaBlbereich 3 trigt, be-
stehen aus Kohlenstoffstahl, Legierungsstahl, Leichtmetall oder
einem hochpolymeren Material in der gewilinschten Form und sind
hergestellt durch eine mechanische Bearbeitung oder durch Giefl-
formen. Eine glatte Oberflidchenendbehandlung wird auf die Ober-
fléche des oben beschriebenen Keramikflansches mittels physi-
kalischer oder mechanischer Obefbehandlungsmethoden iibertragen,
wie etwa Zylinderschleifen, Ldppen oder Polieren usw., so dafl die
Oberfldchenrauhigkeit weniger als SIAnnundvorzugsweise weniger
als 1/um betrigt.

Wenn der Korndurchmesser nach dem Wachstum des Kristallkorns

und die Oberfléchenrauhigkeit des keramischen Materials, das den
Flanschteil des Rings bildet, 10/um bzw. weniger als S/um iberschrei
ten,ergibt sich eine Abnutzung widhrend der Liufer im Gleitkontakt
mit dem Ring steht, und es kommt zu Funkenschlag,was zu einer

kiirzeren Lebenserwartung des Laufers fiihrt.

Der Einsatz von keramischen Materialien ist nicht auf den
Flanschbereich des Ringes beschrénkt, sondern er kann ganz aus
dem keramischen material hergestellt sein.

Die Fig. 3A und die Fig. 3B zeigen einen Ring fir eine Spinn-
maschine, dessen Flanschbereich eine keramische Uberzugsschicht
trdgt. Dieser Ring 5 besteht aus Kohlenstoffstahl, einer Stahl-
legierung, Leichtmetall, Kunststoff, zusammengesetzte Materialien

oder #hnlichem. Im Fall des Ringes 5, wie er in Fig. 3A darge-

BAD ORIGINAL
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stellt ist, wurde eine keramische Uberzugsschicht 6 auf der
Oberfldche des Ringes ausgebildet, dort wo sie in Kontakt mit
dem Liufer steht, und zwar durch ein Uberzugsverfahren, wie etwa
CVD (chemical vapor deposition-Verfahren) einschlieBlich eines
Plasmaspriihverfahrens und eines optischen CVD, PVD (physical
vapor deposition-Verfahren) einschlieBlich Vakuumplattieren
und Sprithen, IVD (ion vapor deposition-Verfahren), Flammspriihen,
Brennen usw, Im Fall der Fig. 3B wurde eine keramische Uberzugs-
schicht 8 ausgebildetldurch'ein zusammengesetztes Plattieren,
oder durch ein gleichméﬁigES'Dispergie;en des keramischen Korns,
unter Einsatz des keramischen Korns 7 als eutektische Substan:z
und eine Nickellegierung miﬁ einem Gehalt an Nickel und Phosphor

als Matrix. .

Die zuvor beschriebene keramische Uberzugsschicht kann auf die
gesamte Oberfldche eines Ringes aufgebracht werden, aber es reicht
auch aus, sie nur auf den OBerfIEChenbereich'aufzubringen, der
in Kontakt mit einem L&ufer steht, wobei dieser Oberflédchenbereich
vor dem Uberziehen einer Maskierungsbehandlung unterworfen wird.

Keramische Materialien, die gem&B der Erfindung allein oder in
Kombination mit anderen eingesetzt werden kdnnen, sind A1203,
Zr0,, Si02, Tioz, In203, 280, Cr203, $io, TiO, MgO, BeO, Th02,
usw. als Oxidgruppen, SiC, TiC, TaC, ZrC, WC, HfC, BAC, NbC,

C (Diamant) usw. als Carbidgruppe, Si3N4, TiN, TiC, N. TaN, ;
ZrN, AIN, GaN, BN, InN usw. als Nitridgruppe und TiBz, ZrBz,
HfBz, usw. als Boridgruppe.

Es folgt nun eine detailierte Beschreibung der Erfindung, unter
Bezugnahme auf die einzelnen Ausfiihrungsformen.

Ausfithrungsform 1

Die Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch den Hauptteil eines
Ringes fiir eine Spinnmaschine, gemdfB der ersten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung. Ein Flanschbereich 1 des Ringes wurde
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~urch ein GieBverfahren in die gewiinschte Form gebracht, unter
csrwendung von Siliziumcarbid mit einem durchschnittlichen Durch-
~sser des Kristallkorns von weniger als l/um. Er wurde einer
- cuerbehandlung bei etwa 1800°C ausgesetzt und auBerdem einer
overfléachenbehandlung durch Zylinderschleifen,um eine Hirte von
7030 Hv zu erhalten, bei einem Kristallkorndurchmesser nach dem
“ornwachstum von 10/um oder weniger und einer Oberfl&chenrauhig-

keit von weniger als 0,5 bis l,O/um.

Der halbereich 2 sowie der Schaftbereich 4 mit dem Ringschienen-
paBbereich 3 wurden mechanisch hergestellt, unter Verwendung von
Xohlenstoffstahl als Material. Der Flanschbereich 1 und die
anderen Bereiche wurden durch Ldten miteinander verbunden, oder
mittels eines Klebers, wie etwa einem Epoxiharz, Cyanacrylat
usw., zur Fertigung des Ringes fir eine Spinnmaschine gemiB der
Erfindung. Der so erhaltene Ring wurde im Hinblick auf seine Ab-
nutzung untersucht durch eine Abnutzungstestmaschine, unter den
folgenden Bedingungen.

Testbedingungen:
Ring 45 mm
Laufer 0S Nr. 2

Spindelgeschwindigkeit 7000 UpM

Bezliglich des Ausmafles der Abnutzung sind die Ergebnisse eines
Vergleiches mit einem herkommlichen Ring B aus Kohlenstoffstahl
in Fig. 5 dargestellt.

Wie aus Fig. 2 deutlich wird, zeigt der Ring A gemif der Er-
findung einen wesentlich geringeren Anstieg des AusmaBes der
Abnutzung Uber die Zeit, als der herktmmliche Ring B.

Aus den obigen Testergebnissen l&Bt sich ersehen, daBl der aus

Siliziumcarbid (SiC) hergestellte Flanschbereich eine hohe
Festigkeit, eine hohe Wirmewiderstandsfihigkeit und eine grofle

BAD ORIGINAL
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Abriebsbestédndigkeit aufweist. Da dariiber hinaus der Flanschbe-
reich aus Siliziumcarbid nahezu die gleiche Warmeleitf&higkeit
wie der metallische L&ufer besitzt, kann die Wdrme, die durch

das Gleiten des Léufers erzeugt wird, leicht abstrahlen, was

zu einer Verminderung des Bfennens und der Abnutzung des L&ufers
beitrigt, so daB dementsprechend auch die Lebensdauer des Liufers
verlidngert wird. '

Ausfithrungsform 2

Die Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Ring gemdB der
zweiten Ausfithrungsform der Erfindung. Es handelt sich um einen
Ring mit einem Flansch vom Horizontaltyp aus Kohlenstoffstahl
oder einer Stahllegierung, hergestellt durch ein Schneidverfahren.

Nach dem Karborieren des Ringes wurde dieser einer Ionenplattier-
ungsbehandlung durch Glimmentladung bei 1 - 5 x 10-2 Torr in einer
regierenden Gasatmosphére mit C2H2 als Hauptbestandteil ausge-
setzt, zur Bildung einer keramischen Uberzugsschicht 6 einer

Dicke von 1 bis 20/um mit Titancarbid (TiC) an der Oberfléche,

die in Kontakt mit dem L&ufer steht. Dann schloB sich eine weitere
Wiarmebehandlung und eine Gl&éttumgsbehandlung an, worauf man

einen Durhmesser des Kristallkornes nach dem Kornwachstum von
weniger als 10/um der keramischen Uberzugsschicht erhielt und

eine Oberfladchenrauhigkeit von weniger als 1/um-Der so erhaltene
Ring C besitzt eine Hérte von 2500 bis 3400 Hv, die viel héher

ist als diejenige des herkommlichen Ringes B, der karburiert

und gehdrtet wurde, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist, welche

die Kurven der Querschnittshdrtverteilung zeigt.

Die Fig. 5 zeigt die Laufzeit und das AusmaB der Abnutzung beim
Spinnen, unter den folgenden Testbedingungen, unter Einsatz des
Ringes C gem&B der Erfindung.

Testbedingungen:

Innendurchmesser des Ringes: 41 mm @

Rreite des Flansches: 3,2 mm
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Faser: Baumwollkammgarn 4015
Spindelge-

schwindigkeit: 27000 UpM

Liufer: YS-2/hf 14/c (spiv-Typ-L&ufer)
Zwirnzahl: 22T/in

Aus Fig. 5 ergibt sich, daB im Vergleich mit dem herkdmmlichen
Ring B der Ring C gemdfl der Erfindung nur etwa 1/5 des AusmaBes
der Abnutzung zeigt, wdhrend die Lebensdauer beim mehr als
5-fachen liegt. Beim Spinnen mit einer Spindelgeschwindigkeit
von mehr als 20000 UpM tritt bei dem herkdmmlichen Ring B ein
Anstieg der Fadenspannung aufgrund des Anstieges der Reibung
zwischen dem Ring und dem L&ufer auf, wodurch es zum Garnbruch,
"Fliegen" des L&aufers und anderen Schwierigkeiten kommt, wihrend
es schwierig wird, ein kontinuierliches Laufen auszufiihren. Im
Gegensatz dazu zeigt der Ring gemiB der Erfindung eine Verminder-
ung des Reibungskoeffizienten, wdhrend kein Einlaufen erforder-
lich ist und gleich vom Alaufen ein Hochgeschwindigkeitslauf
durchfihrbar ist.

Ausfihrungsform 3

Die Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch den Ring gemdB der Aus-
fuihrungsform 3 der Erfindung. Der in Fig. 6 dargestellte Ring 12
mit einem Flansch wurde durch ein Schneidverfahren aus Stahl mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt hergestellt.

Nachdem der vorgenannte Ring einer Karburierbehandlung sowie
einem Oberflédchenschleifvorgang ausgesetzt worden war, wurde

er einem chemischen Aufdampfungsverfahren einer Temperatur von
850 bis 1050° C in einer Gasatmosphdre mit TiClA, H2, CHA, N2
als Hauptbestandteil unterworfen, zur Bildung einer keramischen
Uberzugsschicht 13A von 2 bis 20/um Dicke, mit einem Gehalt

an Titancarbid (TiC) und einer keramischen Uberzugsschicht 13B
von l/um Dicke, mit einem Gehalt an Titannitrid (TiN) an der
Oberfldche, die mit dem Liufer in Kontakt kommt. Der Ring wurde

dann abgeschreckt,und die Oberfliche wurde geschliffen.
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Die vorbeschriebene keramische Uberzugsschicht mit TiC und

TiN kann auf die gesamte Oberfléche eines Ringes aufgebracht
werden,wobei es jedoch ausreicht, nur die Oberfliche zu tiber-
ziehen, die in Kontakt mit einem LéuferAkommt, wobei in diesem
Fall die Oberfléche vor dem Uberziehen mit einer Maskierung be-
handelt wird. |

Der Ring D, den man in der vorbeschriebenen Weise erhdlt, be-
sitzt an der &uBersten Oberflidche eine Héfte von 1900 bis 2500
Hv und eine Hérte von 3300 bis 3600 Hv in einer Tiefe von l/um,
wie dies die Fig. 7 zeigt.

Die Fig. 8 ist eine Darstellung von Kurven der Abnahme des Aus-
maBes der Abnutzung iiber der Laufzeit fiir die Durchfiihrung des
Spinnvorganges, unter den nachfolgenden Téstbedingungen, bei
Verwendung des Ringes D gemédB der Erfindung.

Innendurchmesser des Ringes: 41 mm
Breite des Flansches: 3,2 mm
Faser: Rayon Bright 20'/um
Spindelgeschwindigkeit: 20000 UpM
Laufer: = o ZSC/hf 8/0
| (spiv-Typ)

Aus Fig. 8 ergibt sich beim Vergleich mit dem herktmmlichen Ring
B, dafl der Ring D gem#B der Erfindung etwa 1/5 der Abnahme des
Ausmafles der Abnutzung und mehr- als die 5-fache Lebensdauer
ergibt,

Ausfihrungsform 4

Die Fig. 9 zeigt einen Querschnitt eines Ringes gemdB der Aus-
fihrungsform 4 nach der Erfindung. Dieser Ring wurde aus Kohlen-
stoffstahl, beispielsweise S15CK Material, hergestellt und mittels
eines Schneidverfahrens zu eineﬁ einfachen Flansch 16 ausgebildet.
Er wurde einer Karturierung, einem Abschrecken und einer Ober-
flachenbehandlung unterzogen. Eine plattierte Nickelschicht 17
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son etwa l/um Dicke wurde an der Oberflidche des Ringes durch
cin Elektronickelungsverfahren aufgebracht, wie die Fig. 10
zeigt.

Ein Ring mit der vorbeschriebenen plattierten Nickelschicht 17
wurde in ein Plattierungsbad mit dem nachfolgenden Zusammen-
setzungsverhédltnis eingetaucht, wobei die Badtemperatur auf

90° C und einen pH-Wert von 4,5 eingestellt wurde. Das nicht-
elektrolytische Plattierungsverfahren wurde durchgefiihrt unter
Beigabe von 2 g/l Siliziumcarbid als 0,4/um hartes feines Korn,
unter Rithrung des Bades und Drehen oder Schwenken des Ringes.

Nickelsulfat: 24 g/l
Natriumhypophosphat: 21 g/1
Milchsé&ure: 30 g/1
Propionsdure: 2 ml/1
Bleinitrat: 0,0001 g/1

Durch die obige Behandlung wurde eine keramische Uberzugsschicht
19 mit einem Metallplattierungsbestandteil, wobei Siliziumcarbid
18 in einer Nickelmatrix ausgefdllt wird, auf der Oberfléche des
plattierten Nickelfilms 17 ausgebildet. Dann wurde der Ring etwa
eine Stunde lang auf 400° C in einem Wirmebehandlungsofen ausge-
setzt, wodurch auf den autokatalytisch plattierten Nickelfilm
eine H&arte von 1000 Hv aufgrund der Kristallisation des Nickel-
phosphors iibertragen wurde, wie die Fig. 11 zeigt. Die Kristal-
lisierung des Nickelphosphors verfestigte den Zusammenhalt des

Siliziumcarbids.

Die Fig. 12, 13 und 14 zeigen Querschnittsdarstellungen von Ringen

verschiedener Ausfiihrungsformen der Erfindung.

Die Fig. 12 ist eine Modifikation des Ringes gemdB Fig. 1, wobei
ein konkaver Bereich 9 (Fig. 12A) auf der Unterseite des Flansch-
bereiches 1 ausgebildet wurde, wobei der Flanschbereich und der

Halsbereich zur Bildung des Ringes miteinander verbunden werden.
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In diesem Fall ist die Verbindung und die Haftung der beiden
Teile aneinander fester.

Die Fig. 13 zeigt eine Modifikation des Ringes nach der Aus-
fiihrungsform 2. Es handelt sich hierbei um einen gesinterten

Ring 11 des Vertikaltyps mit‘efner keramischen Oberflichenschicht
6 auf der oberen Oberfléche,‘der inneren Schaftoberfléche und

der Unterseite. Die Fig., 14 stellt eine Modifikation des Ringes
gemdfB Ausfithrungsform 3 dar. Es handelt sich um einen gesinterten
Ring 14 des konischen Typs mit einer kerahischen Oberfléachenschicht
13A, die Titancarbid enthédlt und einer anderen keramischen Uber-
zugsschicht 13B, die Titannityid an der oberen Oberflidche, der
inneren Schaftoberfliche und der Unterseite enthilt.

Die vorbeschriebenen gesinterten Ringe besitzen eine wesentlich
verbesserte Abriebsfestigkeit; da sie eine einzelne Schicht

aus mehreren Schichten deés ketémischen'Uberzugés auf der Poren-
oberflédche des Oberfléchenschicﬁtbe;eiphes tragen.

Eine Erl&duterung hinsichtlich.@ér erzeugten Wirkung wird nach-
folgend gegeben, wenn der Ring gemdB der Effindung in eine Ring-
spinnmaschine eingesetzt wird.

Das Spinnband wird von einem'Stréckwerk abgezogen, durchliuft
eine Fadenfiihrung und wird def'Ringspinnmaschine zugefiihrt, wobel
eine Zwirnung auf das Band'ﬁbeiffageniﬁird durch den Laufer, der
an dem Ring gemifB der ErfindUﬁgg;halten ist, wobei der Faden

um die Spule gelegt wird.

Beim Spinnen mit einer Spindelggschﬁindigkeit von 20000 UpM oder
mehr, tritt bei dem herkdmmlichen Ring aus Kohlenstoffstahl oder
einer Stahllegierung ein erhdhter Reibwiderstand auf, sowie eine
abnormal hohe Spinnspannung, die zu einem'Garnbruch oder einem
"Fliegen'" des L&ufers fiihrt, wodurch es unmdglich wird, den
Faden zu spinnen. Da jedoch gemidfB der Erfindung die Oberflidche
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des Flansches so gestaltet ist, daB der Durchmesser des

Korns nach dem Kornwachstum des keramischen Materials geringer
ist als 10/um und die Oberflédchenrauhigkeit unterhalb Q/um liegt,
und zwar vorzugsweise unterhalb l/um,erfordert der Ring gemdB
der Erfindung kein Einlaufen zu Beginn, widhrend er eine hohe
Laufgeschwindigkeit ermdglicht und es gestattet, einen kon-
tinuierlichen Betrieb stabil auszufiihren, auch bei einer Ge-
schwindigkeit von mehr als 25000 UpM. Der Ring besitzt eine er-
hohte Wérmebestdndigkeit und hohe Wirmeabstrahlungsfihigkeit,
wdhrend er frei ist von einem Brennen des Lidufers.

Da der Ring gemdB der Erfindung eine hohe Oberflédchenhédrte be-
sitzt, wie auch eine glatte Oberfldche, 1ldB8t er sich sicher fiir
Hochgeschwindigkeitsringspinnmaschinen, - Zwirnmaschinen

und dhnliches einsetzen, wobei sich eine hochste Produktivitét
erzielen 1l&ft.
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Anspriche;

1. Ring fiir Spinn- und Zwirnmaschinen, dadurch gekennzeichnet,
daBl mindestens die QOberflidche eines Bereiches des Ringes, mit
welchem der Léufer in Gleitkontakt steht, aus Keramik besteht.

2. Ring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Flansch-
bereich des Ringes aus Keramik besteht.

3. Ring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ober-

fliche eines Flanschbereiches aus einer keramischen Uberzugs-
schicht besteht.

ERgreeei
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4, Ring nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daBl die Unterseite des Flanschteils einen konkaven Bereich

oder einen Schulterbereich trégt, an welchem der Halsbereich
des Ringes befestigt ist.

5. Ring nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das keramische Material ei;En Kristallkorn-
durchmesser von weniger als 3/um; nach demVKprnwachsendurch-
sintern einen Korndurchmesser von weniger als 10/um und eine
Oberfléchenrauhigkeit von weniger als 5 s besitzt.

6. Ring nach einem der Anspriiche 1, 2,3 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das keramische Material A1203, Zr02, SiC oder
Si3N4 ist.

7. Ring nach einem der Anspriiche 1 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das keramische Uberzugsmaterial durch Dispergieren

keramischer Korner mit Ni-P, Ni, Cr, und Ce als Matrix herge-
stellt ist.

8. Ring nach einem der Anspriiche 1, 3 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dicke der keramischen Uberzugsschicht 1 bis
20/um betragt.
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