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@ Verfahren zum Herstellen von Auflosewalzenringen.

& Von Auflésewalzenringe fir Offenendspinn-Ma-
schinen wird eine hohe MaBhaltigkeit erwartet.
Gleichzeitig soll der Herstellungsaufwand der Auflé-
sewalzenringe gering gehalten werden.

Das Verfahren sieht vor, daB man ein Rohr (1)
mehrfacher Ringldnge (a) mit einem S&gezahndraht
(3) bewickelt und in etwa der Ringldnge (a) entspre-
chenden Abstinden die Zihne (7) in jeweils einer
umlaufenden, bis auf den FuB (8) des Sidgezahn-
drahtes (3) reichenden Einstechnut (9) entfernt. Da-
nach werden die Sdgezahndrahtwindunge (12, 13) in
den Einstechnuten mit dem Rohr (1) verbunden,
wonach das bewickelte Rohr (1) anschliefend etwa

we=in der Mitte der Einstechnuten (8) in die einzelnen
< Auflésewalzenringe (2) aufgetrennt wird.

Das Verfahren findet Anwendung bei der Her-

Nstellung con Textilmaschinen.
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Verfahren zum Herstelien von Auflosewaizenringen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von Auflésewalzenringen, insbeson-
dere fiir Offenend-Spinnmaschinen, gemif den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruches 1.

Es ist bekannt, Auflésewalzenringe dadurch
herzustellen, daB man ein Rohrstlick, das bereits
die Linge des Auflésewalzenringes aufweist, mit
einem Sigezahndraht bewickelt und diesen an sei-
nem Anfang und seinem Ende an dem Rohrstlick
befestigt. Mit der zunehmenden Anforderung an die
Rundlaufgenauigkeit von Auflésewalzen kann diese
Herstellungsmethode nicht mithalten.

Um die geforderte Rundlaufgenauigkeit einhal-
ten zu kdnnen, werden daher hdufig Aufldsewal-
zenringe einschlieflich ihrer Garnitur aus dem Vol-
len gefrdst, was aufwendig und teuer ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art zur
Verfligung zu stellen, das bei Einhaltung der gefor-
derten Genauigkeiten eine einfache und kostengiin-
stige Herstellung von Aufldsewalzenringen ermdg-
licht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis gelSst
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspru-
ches 1. Da nunmehr ein langes Rohr mit einem
Sigezahndraht bewickelt wird, liegen die S&ge-
zahndrahtwindungen sehr gleichm&Big mit ihrem
FuB auf dem Rohr auf. Anfang und Ende des
Sigezahndrahtes kann z. B. mittels einer Schraube
an dem PFohr befestigt sein. Wenn nun in entspre-
chenden Abstdnden die Z&hne in den umlaufenden
Einstechnuten entfernt werden und der S&gezahn-
draht in diesen Einstechnuten an dem Rohr befe-
stigt wird, so geschieht dies nicht mehr am Anfang
oder am Ende des urspriinglich aufgewickeiten S&-
gezahndrahtes, sondern mitten im Verlauf des auf-
gezogenen S#igezahndrahtes. Hierdurch treten
praktisch keine Abweichungen in der Spitzenh&he
des Sigezahndrahtes mehr auf. Wird nun das Rohr
in den Einstechnuten in die einzelnen Auflésewal-
zenringe aufgetrennt, so sind wieder Anfang und
Ende des auf den Aufldsewalzenring gewickelten
S#gezahndrahtes an diesem befestigt. Wichtig ist
jedoch, daB der Anfang und das Ende des kurzen
Sigezahndrahtes nicht mit dem Anfang und dem
Ende des langen, auf das gesamte Rohr aufgewik-
kelten Sdgezahndrahtes Ubereinstimmt. Neben der
hohen Genauigkeit der auf diese Art und Weise
hergesteliten Auflésewalzenringe lassen sich diese
auch sehr wirtschafilich herstelien, da nicht jeder
Aufldsewalzenring gesondert gewickelt werden
mudB.

Nach den Merkmalen des Anspruches 2 ist in
vorteilhafter Weise vorgesehen, daf das bewickelte
Rohr vor dem Auftrennen in die Aufldsewalzenringe
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plasmabeschichtet wird. Das hat den Vorteil, daB
nicht mehr jeder Auflésewalzenring flr sich plas-
mabeschichtet werden muB and daB dennoch der
Aufldsewalzenring volisténdig beschichtet ist.

Nach den Merkmalen des Anspruches 3 148t
sich der S#dgezahndraht in den Einstechnuten be-
sonders einfach im Elekironenstahlschweifverfah-
ren an dem Rohr befestigen.

Eine besonders dauerhafte Befestigung 4Bt
sich gem3f dem Merkmal des Anspruches 4 da-
durch erreichen, daB der Elektronenstrahl im
Zickzack-Muster um das Rohr umlaufend Uber den
Nutgrund der Eintstechnut gefiihrt wird. Auch S&-
gezahndrihte mit schmalen Flfen lassen sich so
sicher und dauerhaft an dem Rohr befestigen.

Obwoh! die Einstechnut auch durch Frédsen
hergestelit werden kann, wird es gem&B Anspruch
5 bevorzugt, die Zdhne in der Einstechnut mittels
einer Einstechschieifschiebe wegzuschleifen. Da-
durch kann der Nutgrund der Einstechnut sofort auf
die geforderte Oberfliche bearbeitet werden, wobei
es nicht schadet, wenn der S3gezahndraht von
dem Aufziehen auf das Rohr bereits gehériet ist.

Wenn man, wie im Anspruch 6 vorgeschlagen,
des bewickelte Rohr durch einen Lasertrennstahl in
die Aufiésewalzenringe auftrennt, hat das den vor-

. teil, daB die AufiGsewalzenringe anschliefend nicht

mehr nachbearbeitet werden miissen. Der Laser-
trennstrahl durchtrennt in einem Zug die zuvor auf
dem Rohr aufgeschweiBten Flife des S&gezahn-
drahtes in der Einstechnut und das Rohr.

Nach Anspruch 7 ist in vorteilhafter Weise vor-
gesehen, daB der Laserirennstrahl genau durch die
Mitte der Einstechnut geflihrt werden kann. So
werden flir die Aufldsewalzenringe auf beiden Sei-
ten gleiche Einspannstellen geschatffen.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn man nach
den Merkmalen des Anspruches 8, den S&gezahn-
draht derart auf das Rohr aufwickelt, da8 die FliBe
benachbarter SHgezahndrahtwindungen aneinan-
derstofien. Da der Sdgezahndraht naturgemas Uber
seine Linge ein wechselndes Widerstandsmoment
gegentiiber Biegung aufweist, legt sich der ZahnfuB
beim Bewickeln des Rohres in Form eines Poly-
gonzuges um das Rohr. Im ZahnfuBbereich zwi-
schen zwei Zihnen liegt der FuB des Sigezahn-
drahtes nicht auf der Oberfliche des Rohres auf.
Wiren diese Stellen frei zugénglich, so kdnnten
hier besonders feine, diinne Fasern eindringen und
verklemmen, wodurch das Arbeitsergebnis der Auf-
[Bsewalze beeintrdchtigt wiirde. Wenn jedoch die
Fiife benachbarter S&gezahndrahtwindungen an-
einanderstofen, wird den Fasern der Zugang zu
diesen Stellen verwehrt. Die Fasern kdnnen daher
nicht unter dem FuB des S#gezahndrahtes hdngen-



3 EP 0 328 726 A1 4

bleiben.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand einer Zeichnung niher eridutert.
Es zeigen:

Fig. 1 in einer teilweise geschnittenen Sei-
tenansicht ein mit einem Sdgezahndraht umwickel-
tes Rohr, .

Fig. 2 das Rohr aus Fig. 1 nach einem
weiteren Bearbeitungsschritt, dem Ausbilden von
Einstechnuten,

Fig. 3 das Rohr aus Fig. 1 nach dem Befesti-
gen der Sigezahndrahtwindungen in den Einstech-
nuten,

Fig. 4 das Rohr aus Fig. 1 vor dem Auftren-
nen in einzeine Aufidsewalzenringe,

Fig. 5 ein einzelner Aufldsewalzenring, und

Fig. 6 in einer perspektivischen Schnittan-
sicht einen S#dgezahndraht, mit dem das Rohr aus
Fig. 1 umwickelt ist.

In Fig. 1 ist in einer teilweise geschnittenen
Seitenansicht ein Rohr 1 dargestellt. Die Lénge des
Rohres 1 ist um ein Mehrfaches grdfier als die
Linge der zu fertigenden Aufidsewalzenringe 2
{vgl. Fig. 5).

Auf das Rohr 1 ist ein Sagezahndraht 3 aufge-
wickelt, dessen Anfang 4 und Ende 5 mittels
Schrauben 6 an dem Rohr 1 befestigt sind.

Ein solcher Sdgezahndraht 3 ist in Fig. 6 dar-
gestellt. Es ist zu erkennen, daB der Sdgezahndraht
3 ein im Querschnitt L-fdrmiges Profil aufweist,
wobei der vertikale L-Schenkel die Z&hne 7 repri-
sentiert, wihrend der horizontale L-Schenkel den
FuR 8 des Sigezahndrahtes 3 bildet. Aus der Dar-
stellung in Fig. 6 ist gut erkennbar, da der FuB 8
um ein Vielfaches breiter. ist, als der Querschnitt
der Zdhne 7.

Der Sdgezahndraht 3 wird so auf das Rohr 1
aufgewickelt, daB die FliBe 8 zweier benachbarter
Sdgezahndrahtwindungen ohne Zwischenraum an-
einanderstofien.

Nachdem der Sdgezahndraht 3 aufgezogen ist,
sieht das Rohr 1 so aus, wie in Fig. 1 gezeigt.

Anschliefiend werden mittels einer nicht ndher
dargestellten Einstechschlsifscheibe in den Abstan-
den a die Z&hne 7 des Sdgezahndrahtes 3 wegge-
schlifien, so daB umlaufende Einstechnuten 9 ent-
stehen. Im Bereich der Einstechnuten 9 bleibt le-
diglich der FuB 8 des S#gezahndrahtes 3 beste-
hen.

Bei dem hier gezeigten Ausflhrungsbeispiel
betrdgt die Breite der Einstechnut 9 etwa das 1
1/2-fache der Breite des FuBes 8 eines Sigezahn-
drahtes 3. Die erste Einstechnut 9 wird unmittelbar

neben eine der Befestigungsschrauben 6 gesetzt,'

wonach dann jeweils in den Abstdnden a weitere
Einstechnuten 9 folgen. Die Abstdnde a entspre-
chen der spiteren Breite eines Auflésewalzenrin-
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ges 2.

In dem in Fig. 3 dargesteliten Verfahrensschritt
wird der FuB 8 des Sédgezahndrahtes 3 in den
Einstechnuten 9 im ElekironenstrahlschweiBverfah-
ren an dem Rohr 1 befestigt. Der Elektronenstrahl
wird dabei entlang einer Zickzack-Linie 10 geflhrt,
so daB der FuB 8 zweier benachbarter Sdgezahn-
drahtwindungen 12 und 13 vom Elektronenstrahl
erfaft wird.

AnschlieBend kann das mit dem S3gezahn-
draht 3 bewickelte Rohr 1 insgesamt plasmabe-
schichtet werden, was an sich bekannt ist. Bevor-
zugt wird eine Plasmaschicht mit feinstem Korn
und ein anschlieBend schwaches Imprignieren.

Daran schliefit sich dann das Auftrennen des
Rohres 1 in einzelne Auflésewalzenringe 2 an. Die-
ses Aufteilen des Rohres 1 in die Aufldsewalzenrin-
ge 2 geschieht mittels eines Laserstrahles 11, mit
dem die Einstechnuten 9 in ihrer Mitte geteilt wer-
den. Nach dem Abtrennen entsteht ein Aufiésewal-
zenring 2, wie er in Fig. 5 einzein dargestellt ist.
Dieser Aufiésewalzenring ist fertig, ohne daB er
nachbearbeitet werden miifte.

Bei der Auswahl des MaBes a muB berlicksich-
tigt werden, daB durch das Abtrennen der Aufldse-
walzenringe mit einem Laserstrahl auch Material
verloren geht, so daB das MaB a geringfiigig groBer
sein muB, als die gewlinschte Endldnge eines Auf-
{6sewalzenringes.

Obwohl nicht besonders erwihnt, ist es vorteil-
haft, wenn die Z&hne 7 des S&4gezahndrahtes 3
bereits vor dem Aufziehen des Ségezahndrahtes 3
auf das Rohr 1 gehdrtet sind.

Bei dem fertigen Aufldsewalzenring 2 weist die
Anfangswindung 12 und die Endwindung 13 des
Sigezahndrahtes 3 keine Zdhne 7, sondern nur
den FuB 8 auf, der durch das Elektronenstrahl-
schweiBen an dem Rohrk&rper befestigt ist.

Anstelle von Elektronenstrahlschweifen kann
der S&gezahndraht auch durch Laserschweifen be-
festigt werden. Es ist auch denkbar, den Sdgezahn-
draht in den Einstechnuten durch elekirisches
Punkischweifen an dem Rohr 1 zu befestigen,
obgleich dann im Rohrinneren ein Gegenhalt vor-
gesehen sein muB. Das Abtrennen der Auflésewal-
zenringe 2 von dem Rohr 1 kann auch auf mecha-
nischem Wege mitteis Trennscheiben oder derglei-
chen erfolgen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Aufiésewal-
zenringen, insbesondere flir Offenend-Spinnma-
schinen, bei dem man den Ring Uber seine Linge
mit einem einen Fuf aufweisenden Sdgezahndraht
bewickelt und den Anfang und das Ende des Sige-
zahndrahtes an dem Ring befestigt, dadurch ge-
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kennzeichnet,

daf man ein Rohr (1) mehrfacher Ringldnge (a) mit
einem S#gezahndrant (3) bewickelt, da8 man in

stwa der Ringldnge (a) entsprechenden Abstédnden

die Zihne (7) in jeweils einer umiaufenden, bis auf 5
den Fuf (8) des Sdgezahndrahtes (3) reichenden
Einstechnut (9) entfernt, die S3gezahndrahtwindun-

gen (12, 13} in den Einstechnuten mit dem Rohr (1)
verbindet und das bewickelte Rohr (1) anschlie-
Bend etwa in der Mitte der Einstechnuten (9) in die 10
einzelnen Aufldsewalzenringe (2) auftrennt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da das mit dem S&gezahndraht (3)
bewickelt Rohr (1) vor dem Auftrennen in die Auflé-
sewalzenringe (2) plasmabeschichtet wird. 15

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da der Sdgezahndraht (3) in den

Einstechnuten 9) im El-
ektronenstrahischweiBverfahren an dem Rohr (1)
befestigt wird. 20

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Elekironenstrahl im
Zickzack-Muster um das Rohr (1) umlaufend Uber
den Nutgrund der Einstechnut (9) gefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Z&hne (7) in
der Einstechnut (9) mittels einer Einstechschlief-
scheibe weggeschliffen werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB'das bewickelte 30
Rohr (1) durch einen Lasertrennstrahl (11) in die
AuflEsewalzenringe (2) aufgetrennt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, da8 der Lasertrenn-
strahl (11) genau durch die Mitte der Einstechnut 35
{9) geflhrt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7. dadurch gekennzeichnet, daB der Sdgezahndraht
(3) einen die Zdhne (7) in der Breite iiberragenden
FuB (8) aufweist und derart auf das Rohr (1) aufge- 40
wickelt wird, daB die FlBe (8) benachbarter Sage-
zahndrahtwindungen aneinanderstofen.
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