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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Drallorgan flir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit
einem Durchlaufkanal fir Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Umfang des Drallorgans bis in den
Durchlaufkanal flir Fasermaterial reichenden Luftkanal.

Bekannte pneumatische Drallorgane (DE-OS 3.301.652) setzen sich im wesentlichen aus einem Grund-
kérper, einem Durchlaufkanal fir Fasermaterial, im folgenden kurz Durchlaufkanal genannt, sowie wenig-
stens einem Luftkanal zusammen. Der Luftkanal befindet sich in dem Grundk&rper und reicht vom Umfang
des Grundkd&rpers bis in den Durchlaufkanal hinein. Dabei mindet der Luftkanal im allgemeinen tangential
und schrdgwinklig in den Durchlaufkanal. Wird der Luftkanal mit Druckluft beaufschlagt, entsteht in dem
Durchlaufkanal ein Luftdrall, der dem in dem Durchlaufkanal befindlichen Fasermaterial einerseits eine
Einzugskraft in das Drallorgan und andererseits eine Drehung erteilt (sog. Injektorwirkung).

Es ist bekannt, daB die Lage der Luftkanile zueinander und zum Durchlaufkanal von wesentlicher
Bedeutung fiir die Garnqualitit ist (EP-OS 0.222.981). Es ist deshalb darauf zu achten, daB die Luftkanile
genau in der vorherbestimmten Lage und mit mdglichst geringen Toleranzen in das Drallorgan eingebracht
werden. Die Problematik besteht dabei darin, daB der Grundkdrper des Drallorgans aus VerschleiBgriinden
aus einem sehr harten Material (z.B Keramik) besteht, das sehr schwer zu bearbeiten ist. Zur Erzielung
einer besonders gut gerichteten Strémung am Ende des Luftkanals ist ein bestimmtes Verhiltnis von Lange
zu Durchmesser des Luftkanals erforderlich, wobei eine bestimmte Mindestlinge des Luftkanals eingehalten
werden muB, damit ein gebilindelter Luftstrahl entstehen kann. AuBerdem ist die Querschnittsform des
Luftkanals von ausschlaggebender Bedeutung fiir einen wirkungsvollen Lufistrahl und somit fiir ein gutes
Spinnergebnis. Besonders bei den relativ zum Durchmesser sehr langen Bohrungen fiir die Luftkanile ist
es kaum zu vermeiden, daB die Bohrer "verlaufen” und somit gréBere Lage- und Formabweichungen vom
Soll-Zustand entstehen. Zur Erreichung von h&herer Prizision ist ein zunehmender Aufwand nétig, um die
Bohrungen anfertigen zu kénnen. Auf diese Problematik wurde auch in der US-PS 4.480.435 hingewiesen.

In der US-A-3.407.584 ist ein Drallorgan gezeigt. Der Luftkanal ist dabei als Nut in einem Bauteil
ausgebildet, die durch ein weiteres Bauteil so abgedeckt ist, daB ein geschlossener Kanalquerschnitt
entsteht. Der Luftkanal miindet jedoch nicht in den Durchlaufkanal flir das Fasermaterial, sondern in eine
Kammer gréBeren Querschnitts als des Durchlaufkanals. Eine hohe Prizision bei der Herstellung insbeson-
dere der Miindung des Luftkanals ist daher nicht so wichtig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Drallorgan der genannten Art zu schaffen, das sich auf
einfache und kostenglinstige Weise genau herstellen 148t.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch geldst, daB der Luftkanal aus Elementen zusammenge-
setzt ist, wodurch der zusammengesetzte Luftkanal im wesentlichen quer zur Ldngsachse geteilt ist. Es hat
sich gezeigt, daB durch die Teilung des Luftkanals eine glinstige und genaue Fertigung zu erzielen ist, und
auBerdem zusitzliche Formgebungen ermd&glicht werden.

Die dem Durchlaufkanal ndhere Bohrung ist sehr lage- und toleranzengenau in das harte Material des
Drallorgans einzubringen, zumal die Ladnge der Bohrung sehr kurz ist. Die kiirzeste zuldssige Linge dieser
Bohrung wird erreicht, wenn sich die Teilungsebene des zusammengesetzten Luftkanals unmittelbar vor der
Innenwand des Durchlaufkanals befindet, ohne die Innenwand des Drallorgans zu durchbrechen. Vorteilhaft
ist, daB der Bohrer mit dem kleinen Durchmesser sehr kurz Gehalten werden kann und somit wegen des
kurzen Hebelarmes nur relativ kleine Drehmomente ein "Verlaufen" des Bohrers in dem harten Material des
Drallorgans bewirken k&nnen. Diesen Drenmomenten k&nnen handelsibliche Bohrer widerstehen.

Eine glinstige Ausbildung ist, daB das erste, den zusammengesetzien Luftkanal bildende Element das
Drallorgan mit einer in den Durchlaufkanal fiir Fasermaterial miindenden Bohrung ist und daB in eine zu
dieser Bohrung konzentrischen Bohrung gréBeren Durchmessers ein weiteres den zusammengesetzten
Luftkanal bildendes Element in Form einer Buchse eingesetzt ist.

Die Buchse soll bis an den Grund der gréBeren Bohrung eingefiihrt sein, damit in dem Luftkanal ein
méglichst spaltfreier Ubergang von der Buchse zum Drallorgan entsteht und es hier zu méglichst wenig
Stromungsverlusten kommt. Durch den Einsatz der Buchse wird einerseits eine Verlangerung des kleinen
Durchmessers des Luftkanals erm&glicht und andererseits eine Variation der Einstrom&ffnung des Luftka-
nals realisierbar. Beide MaBnahmen bewirken eine Anderung des Strémungsverhaltens der Luft innerhalb
und nach dem Luftkanal. Das Material der Buchse kann das gleiche wie das des Drallorgans oder aber ein
leichter zu bearbeitendes Material sein.

Enthdlt die Buchse eine Durchgangsbohrung, deren Miindungsdurchmesser im wesentlichen dem
Durchmesser der in den Durchlaufkanal fiir Fasermaterial miindenden Bohrung im Drallorgan entspricht, so
kann diese Durchgangsbohrung als ein Teil des Luftkanals verwendet werden.
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Aus fertigungstechnischen Griinden kann es von Nutzen sein, wenn die Buchse eine Durchgangsboh-
rung enthdlt, deren Mindungsdurchmesser vom Durchmesser der kleineren der beiden konzentrischen
Bohrungen abweicht. Dadurch ist ein kleiner seitlicher Versatz der Buchse gegeniliber der kleineren der
beiden konzentrischen Bohrungen zuldssig, ohne daB sich der wirksame Querschnitt des Luftkanals
verringert.

Eine wirkungsvolle Verldngerung des diinnen Luftkanals wird erreicht, indem die Durchgangsbohrung
der eingesetzten Buchse mit der in den Durchlautkanal fir Fasermaterial miindenden Bohrung im Drallor-
gan fluchtet und somit einen zusammengesetzten Luftkanal bildet.

Flr ein gutes Spinnergebnis hat sich weiterhin gezeigt, daB der Luftkanal ein Verhiltnis von Durchmes-
ser zu L3nge von 1:3 bis 1:10 aufweisen soll.

Zur Verringerung der Stromungsverluste in dem zusammengesetzten Luftkanal ist die Durchgangsboh-
rung der Buchse vorteilhafterweise so ausgebildet, daf8 sich die Einstrdmd&ffnung des zusammengesetzten
Luftkanals trichterférmig verjlingt.

Zur Variation von Strémungen in den Durchlaufkanal besteht die Mdglichkeit, daB in Abhdngigkeit von
den gewlinschten Luftstromungen in dem Durchlaufkanal flir Fasermaterial Buchsen mit unterschiedlichen
Durchgangsbohrungen und/oder Lingen eingesetzt werden. So kann durch Einsatz unterschiedlicher
Buchsen den Erfordernissen unterschiedlicher Spinn-Parameter, wie z.B. Beschaffenheit des zu verspinnen-
den Materials, entgegengekommen werden und somit durch Variation des Durchmessers, der Form und der
Ldnge der Durchgangsbohrung der Buchse die Drallgebung in dem Durchlaufkanal beeinfluBt werden.
Durch ein 16sbares Fligeverfahren ist es damit auch md&glich, dasselbe Drallorgan durch Auswechseln der
Buchse umzurlisten.

Die Reduzierung der Fertigungsgenauigkeit ist zuldssig, wenn der Durchmesser der Buchse kleiner ist,
als der Durchmesser der Bohrung, in welche die Buchse eingesetzt ist, und der dadurch entstandene
Zwischenraum mit einem Klebemittel ausgefillt ist. Die Einhaltung einer ausreichenden Fluchtung der Teile
des Luftkanals kann erreicht werden, indem ein Zentrierstift oder dhnliches wdhrend der Verklebung in den
zusammengesetzien Luftkanal eingefiihrt wird.

Besteht der Durchlaufkanal an seinem Umfang im Bereich der Einmiindung des Luftkanals aus
mehreren Elementen, so ist wiederum aufgabengemiB eine einfache und kostenglinstige Herstellungsweise
des Drallorgans erreicht. Durch diese Teilung ist es mdglich, den Luftkanal von beiden Seiten zu
bearbeiten, wenn das Drallorgan zerlegt ist. Ist der Luftkanal in einer in das Drallorgan eingesetzten Buchse
angeordnet, die bis in den Durchlaufkanal hineinreicht, so besteht die Md&glichkeit, daB durch den Einsatz
unterschiedlicher Buchsen auf einfache Weise unterschiedliche Luftkanalformen verwendet werden k&nnen.
Ist das Drallorgan im wesentlichen entlang seiner Ldngsachse geteilt, d.h. besteht das Drallorgan aus z.B.
zwei oder drei Segmenten, so ist es mdglich, daB der Luftkanal in einem oder mehreren der Segmente
angeordnet ist.

Nimmt die Querschnitisfliche des Luftkanals ausgehend vom Umfang des Drallorgans in Richtung zum
Durchlaufkanal mindestens teilweise zu, so ergeben sich vorteilhafte Strdmungsverhilinisse im Luftkanal
und Durchlaufkanal. Dies kann durch eine Verdnderung der Querschnittsform des Luftkanals zusétzlich
unterstlitzt werden. Dies bedeutet eine Verdnderung eines z.B. kreisformigen Querschnitts zu einem ovalen
Querschnitt des Luftkanals, wobei die ovale Querschnittsfliche gréBer als die kreisférmige Querschnittsfla-
che ist. Bestehen beide Querschnittsformen aus einer kreisférmigen Querschnittsfliche, so bedeutet dies
eine kegelige oder konische Erweiterung des Luftkanals. Vorteilhafterweise betrdgt der Kegelwinkel zwi-
schen 5und 10°.

Der kleinste Durchmesser des Luftkanals soll zwischen 0,6 und 0,2 mm betragen. Beste Ergebnisse
kann man mit einem kleinsten Durchmesser von 0,3 mm erzielen.

Das Einbringen der Luftkanile in das harte Material der Drallorgane war bisher immer kostspielig und
problematisch bezlglich der Fertigungsgenauigkeit.

Mit der vorliegenden Erfindung ist es nun gelungen ein Drallorgan zu schaffen, in das auf einfache und
kostengiinstige Weise form- und lagegenaue Luftkanile eingebracht sind. AuBerdem ist es gelungen, eine
groBe Vielfalt von Luftkanal-Querschnitten zu realisieren und somit auf die unterschiedlichen Bedurfnisse
beim Spinnvorgang vorteilhaft eingehen zu k&nnen.

Ausfihrungsbeispiele werden nachstehend anhand von Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 im L3ngsschnitt |-l das Drallorgan in der erfindungsgemiBen Ausbildung mit quergeteil-
tem Luftkanal, aber ohne Einsatz der Buchse;

Fig. 2 eine Vorderansicht des Drallorgans mit eingesetzter zylindrischer Buchse;

Fig. 3 im L3ngsschnitt |-l das Drallorgan in der erfindungsgem&Ben Ausbildung mit eingesetz-
ter zylindrischer Buchse;

Fig. 4 bis 6 Ausflihrungsbeispiele verschiedener Buchsen;
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Fig. 7 im Langsschnitt I-1 das Drallorgan mit eingesetzter konischer Buchse;
Fig. 8 im Langsschnitt I-1 das Drallorgan mit eingesetzter Buchse mit exzentrischer Durch-
gangsbohrung;

Fig. 9 und 10 einen Querschnitt durch ein Drallorgan.

Wie Fig. 1 zeigt, befinden sich im Drallorgan 1 zwei konzentrische Bohrungen 120 und 121 unterschied-
lichen Durchmessers, wobei die Bohrung 120 einen Teil des Luftkanals 12 bildet und das Drallorgan 1 eines
der Elemente des Luftkanals 12 ist. Dabei reicht die Bohrung 120, die bereits den geforderten Luftkanal-
durchmesser d besitzt, bis in einen Durchlaufkanal 10 flir Fasermaterial, im folgenden kurz Durchlaufkanal
genannt, hinein. Eine zu der Bohrung 120 konzentrische Bohrung 121 gr&Beren Durchmessers D reicht mit
ihrem Grund 123 bis nahe an den Durchlaufkanal 10 heran. Aufgrund der Schrigstellung der Achse 122 der
konzentrischen Bohrungen 120 und 121 zur Achse des Durchlaufkanals 10 14Bt sich die Aussage treffen,
daB die Lange Iy der Bohrung 120 umso kiirzer wird, und sich damit auch die Bohrung 120 umso genauer
fertigen 148t, je kleiner der Durchmesser D der gréBeren der beiden konzentrischen Bohrungen 121 wird,
vorausgesetzt, es handelt sich um zylindrische Bohrungen. Der Grund 123 der Bohrung 121 soll bis
unmittelbar vor die Innenwand des Drallorgans 1 reichen, darf jedoch nicht die Wandung des Durchlaufka-
nals 10 durchbrechen, beschidigen oder die Wandung derart schwichen, daB sie beim Einfligen einer
Buchse in die Bohrung 121 durchbrochen oder beschidigt wird. Die Buchse 2, 3, 4, 5 oder 6 stellt ein
weiteres Element des Drallorgans 1 dar.

In Fig. 2 ist eine Vorderansicht des Drallorgans 1 gezeigt. Es ist daran deutlich zu erkennen, daB die
Achse 122 mit den konzentrischen Bohrungen 120 und 121 mit einem seitlichen Versaiz zur Achse 100 des
Durchlaufkanals 10 angeordnet ist. Dies bewirkt eine tangentiale Einleitung des Luftstroms in den Durchlauf-
kanal 10 und damit eine gute Drallbildung des Luftstroms in dem Durchlaufkanal 10. Durch den seitlichen
Versatz der beiden Achsen 100 und 122 und die zueinander nicht lotrechte Lage resultiert, daB sich die
Stelle der gr&Bten Anndherung von Durchlaufkanal 10 und Bohrung 121 ebenfalls in einem seitlichen
Versatz zu den beiden Achsen 100 und 122 befindet. Der Verlauf des Schnittes I-l1 in Fig. 2 gibt die
Langsschnitte der Fig. 1 und 3 wieder.

Fig. 3 zeigt einen L&ngsschnitt durch das Drallorgan 1, in das eine Buchse 2 eingesetzt ist. Wie zu
erkennen ist, verldngert die Durchgangsbohrung 20 der Buchse 2 die wirksame L&nge Ik der Bohrung 120
um den Betrag der Ldnge lg der Buchse auf die neue Gesamtldnge lg und ergibt somit den zusammenge-
setzten Luftkanal (12). Der Grund 123 der Bohrung 121 muB sich an die Stirnfliche 21 der Buchse 2
mdglichst spaltfrei anschlieBen, damit in dem zusammengesetzten Luftkanal 12 wenig StrOmungsverluste
entstehen.

Die Fig. 4 bis 6 zeigen weitere Ausflihrungsbeispiele der Buchse 2. Die verschiedenen Durchgangsboh-
rungen 30, 40 und 60 bewirken jeweils andere Strémungsbeiwerte in dem zusammengesetzten Luftkanal
12. Dies hat wiederum zur Folge, daB unterschiedliche Drallwirkungen und Verwirbelungen in dem
Durchlaufkanal 10 entstehen. Bei jeder der Buchsen 2, 3, 4, 5 und 6 ist darauf zu achten, daB der Einbau
einen mdglichst spaltfreien Ubergang von der Stirnfliche 21, 31, 41, 51, 61 der Buchse 2, 3, 4, 5, 6 zum
Grund 123 der Bohrung 121 ergibt, um Strédmungsverluste zu vermeiden. AuBerdem soll jeweils die Achse
22, 32, 42, 52 mit der Achse 122 fluchten und der Mindungsdurchmesser dy der Buchse 2, 3, 4, 5 und 6
im wesentlichen mit dem Bohrungsdurchmesser d Ubereinstimmen. Durch die trichterférmige Verjlingung
der Durchgangsbohrungen 30, 40, 60 entsteht eine glinstige Strdmungseinleitung mit wenig Verwirbelungen
und Verlusten. Die Buchsen 2, 3, 4, 5, 6 kénnen ebenso wie das Drallorgan 1 aus Keramik oder aber auch
aus einem leichter zu bearbeitenden Material hergestellt sein, da hier die Materialbeanspruchung nicht so
groB ist, wie an der Luftkanal-Mindung im Durchlaufkanal 10. Als Fligeverfahren kommen vorzugsweise
Kleben, Pressen oder Schrauben in Frage.

In Fig. 7 ist dargestellt, wie durch den Einsatz einer konischen Buchse 6 die Ladnge des Luftkanals Iy in
dem harten Material des Drallorgans 1 deutlich verringert werden kann. Hierdurch ist es mdglich, daB die
Buchse 6 tiefer in das Drallorgan 1 eingesetzt wird, ohne daB die Wandung des Durchlaufkanals 10
durchbrochen wird.

Fig. 8 zeigt die eingesetzte Buchse 5, deren Durchgangsbohrung 50 exzentrisch zum AuBendurchmes-
ser da ist. Diese Exzentrizitdt kann sowohl an der Buchse 5 als auch an den Bohrungen 120 und/oder 121
in dem Drallorgan 1 durch Fertigungstoleranzen auftreten. Ein Ausgleich der Exzentrizitdt wird ermdglicht,
wenn die Durchmesser D und da einen deutlichen Unterschied aufweisen und zwar so, daB D deutlich
gréBer als da ist. Durch exzentrischen Einsatz der Buchse 5 kann der Luftkanal 12 fluchtend zusammenge-
setzt werden, indem die Bohrungen 120 und 50 z.B. Uber einen Zentrierstift in die gewilinschte Position
gebracht werden, und somit die Achsen 122 und 52 die gleiche Lage haben. Die dabei entstehenden
seitlichen Hohlrdume k&nnen mit einem Klebemittel ausgefillt werden, welches gleichzeitig den zusammen-
gesetzien Luftkanal 12 gegen seitlichen Luftaustritt abdichtet.
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Die in den Fig. 1, 2 und 3 dargestellten konzentrischen Bohrungen 120 und 121 sind in ein Drallorgan 1
eingebracht, das aus VerschleiBgrinden aus sehr hartem Material, z.B. Keramik besteht. Dabei sind die
Bohrungen 120 und 121 in dem gesinterten Keramik-Drallorgan 1 mit einem leichten UntermaB bereits
vorgesehen. Die Feinbearbeitung der Bohrungen 120 und 121 geschieht vorzugsweise in einem Bearbei-
tungsgang, wobei die hierflr verwendeten Formbohrer eine geringe Materialabnahme zu leisten haben und
deshalb die Bohrungen 120 und 121 im allgemeinen mit auBerordentlich geringen Toleranzen behaftet sind.

Neben den dargesteliten Ausflihrungsbeispielen ist eine groBe Anzahl weiterer Gestaltungsmdglichkei-
ten aufgrund der Erfindung md&glich. So besteht zum Beispiel die M&glichkeit daB der Luftkanal 12 sowohl
parallel als auch quer zur Langsachse geteilt wird, wenn es aus fertigungstechnischen oder strémungsme-
chanischen Griinden vorteilhaft erscheint. AuBerdem bezieht sich die vorliegende Erfindung auf eine vom
Umfang des Drallorgans 1 bis in den Durchlaufkanal 10 reichende, 1angsgeteilte Buchse, die einen Luftkanal
12 in Form einer oder mehrerer Nuten enthdlt. Eine weitere M&glichkeit besteht im Einsatz mehrerer
Buchsen 2, 3, 4, 5 oder 6, die hintereinander angeordnet den zusammengesetzten Luftkanal 12 bilden.

Ein geeignetes Material flir die Elemente des Drallorgans 1 ist z.B. vorgeformte Sinterkeramik, wobei
die endglltige Form und Oberfldchenglite durch geringe soanabhebende Bearbeitung erzielt wird, da die
Grundform bereits vorhanden ist. Die vorgeformte Sinterkeramik bewirkt, daB trotz des harten Materials eine
Bearbeitung relativ einfach ist. Die Bohrungen bzw. Nuten k&nnen daher sehr form- und lagegenau in den
Elementen des Drallorgans fertigbearbeitet werden.

Die Fig. 9 und 10 stellen Querschnitte durch Drallorgane 1 dar, die aus mehreren Elementen 16 bzw. 17
und 18 zusammengesetzt sind. Wenigstens eines dieser Elemente 16 bzw. 17 und 18 dieser Drallorgane 1
beinhaltet einen kompletten Luftkanal 161. Die Teilung der Drallorgane 1 erfolgt derart, daB die Zuginglich-
keit zu den Luftkandlen 161 in demontiertem Zustand des Drallorgans 1 von beiden Seiten, besonders
jedoch von der Seite des Durchlaufkanals 10 gewahrleistet ist. Hierdurch ist die Fertigung von Luftkandlen
161, die sich in Richtung zum Durchlaufkanal 10 erweitern, auf einfache und genaue Art mdglich.

Die Luftkandle 161 der Fig. 9 und 10 kdnnen z.B. in Sinterkeramikteilen, wie bereits vorher beschrieben,
vorgefertigt werden und durch eine Nachbehandlung auf ihr SollmaB gebracht werden. Durch die Teilung
des Drallorgans 1 kann die Entformung des Luftkanals 161 sowie deren Nachbehandlung von der Seite der
Offnung in den Durchlaufkanal 10 aus erfolgen. Hierdurch ergibt sich vorteilhafterweise die Mdglichkeit, daB
der Luftkanal 161 eine sehr exakte Offnung in den Durchlaufkanal 10 erhilt. Die Offnung in den Durchlauf-
kanal 10 soll m&glichst tangential einmiinden, so daR die Fasern in dem Durchlaufkanal 10 einen starken
Drall erhalten. Durch die konisch erweiterte Form der Durchlaufkandle 161 wird der Luftbedarf deutlich
verringert sowie die Drallwirkung auf die Fasern zudem verbessert. Ausschlaggebend fiir einen optimal
niedrigen Luftverbrauch sowie eine groBe Drallwirkung sind sowohl der kleinste Durchmesser k des
Luftkanals 161, sowie dessen Kegelwinkel a. Die besten Ergebnisse hierbei wurden erzielt mit kleinsten
Durchmessern k von weniger als 0,6 mm. Besonders glnstig erwies sich ein kleinster Durchmesser k von
0,3 mm. Bei Durchmessern, die kleiner als 0,2 mm sind, ist es nicht mdglich, die mindestens notwendige
Luftimenge in den Durchlaufkanal 10 einzuleiten, die eine ausreichende Drallerteilung des Fasermaterials
gewihrleistet. Beste Verwirbelungen des Fasermaterials im Durchlaufkanal 10 wurden mit Kegelwinkeln «
zwischen 5° und 10° erzielt.

In Fig. 9 ist ein dreigeteiltes Drallorgan 1 dargestellt. Die Teilung in die Elemente 16 erfolgte derart, daB
jeweils eine Teilungsebene in der dargestellten Ansicht senkrecht auf die Mittellinie 122 gerichtet ist.
Hierdurch ergeben sich fertigungstechnische Vorteile bei der Entformung und Nachbearbeitung der Elemen-
te 16.

Die konische Form der Luftkanédle 161 mit kreisférmigem Querschnitt ist z.B. einer zylindrischen Form
wegen der dadurch erzielbaren hSheren Luftgeschwindigkeit in dem Luftkanal 161 vorzuziehen. Bei dieser
Form der Luftkandle wurde festgestellt, daB sie gegeniiber einer zylindrischen Form der Luftkandle auBer
einem geringeren Luftverbrauch zudem eine hdhere Reiffestigkeit des Fadens erzielen. Es verbessert sich
somit der Wirkungsgrad des Drallorgans.

Fir eine gute Drallerteilung k6nnen je nach Fasermaterial und Fadenqualitdt auch Querschnitte des
Luftkanals 161 vorteilhaft sein, die nicht nur eine Zunahme der Querschnittsfldche haben, sondern auch ihre
Form &ndern. So ist es mdglich, daB8 der Luftkanal 161 am Umfang des Drallorgans 1 einen kreisférmigen
und am Durchlaufkanal 10 einen ovalen Querschnitt hat, der mit einer ldngeren Ausdehung entweder in
Richtung der Lingsachse 100 oder in Umfangsrichtung des Durchlaufkanals 10 gerichtet ist. Der Quer-
schnitt ist selbstverstdndlich senkrecht auf die Achse 122 bezogen.

Vorteilhaft ist weiterhin, wenn die Luftkanfle 161 auf einer Ebene in den Durchlaufkanal 10 eintreten.
Damit verbunden ergibt sich wiederum eine deutlich h6here ReiBfestigkeit des gesponnenen Garnes.

In vielen Fillen hat sich die Anordnung von drei Luftkandlen 161 fiir eine gute Fadenqualitdt bewdhrt.
Jedoch kann auch die Anordnung von z.B. zwei Luftkanidlen 161, wie sie in Fig. 10 gezeigt werden,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 344 233 B1

vorteilhaft sein. In Fig.10 sind die Luftkandle 161 in Blichsen 17 angeordnet, welche in dem Kd&rper 18 des
Drallorgans 1 eingesetzt sind. Auch hierbei kdnnen die Luftkanile 161 von ihren beiden Offnungen aus
bearbeitet werden. Die Vorteile ergeben sich hierbei in dhnlicher Weise wie bei Fig. 9. Die Blichsen k&nnen
entweder auswechselbar oder fest in dem Grundk&rper 18 eingebracht sein. Wichtig ist hierbei, daB die
StoBkanten der K&rper 17 und 18 bzw. 16 in dem Durchlaufkanal 10 sehr sorgfdltig bearbeitet sind, so daB
sich keine Fasern daran verhingen k&nnen und bei einem AblSsen fehlerhafte Stellen in dem Faden
erzeugen.

Die Ldnge 1 der Luftkandle 161 ist variierbar, indem eine Vorkammer 162 den Luftkanilen 161 in den
Elementen 16 bzw. 17 vorgelagert ist. Die Vorkammer 162 bewirkt zudem, daB die Luft gleichmiBig in den
Luftkanal 161 einstrémen kann.

Durch den Einsatz kegeliger Luftkandle 161 ist es mdglich, bei deutlich reduziertem Luftverbrauch
mindestens gleiche ReiBfestigkeiten des Fadens zu erzielen wie sie mit z.B. zylindrischen Luftkandlen
erzielbar sind.

Die in Fig. 9 und 10 gezeigten Drallorgane 1 zeichnen sich somit durch gute Spinnergebnisse bei
geringem Luftverbrauch aus. Dies wird nicht zuletzt dadurch erreicht, daB die Miindungen der Luftkandle
161 in dem Durchlaufkanal 10 besonders gut zu bearbeiten sind und hierdurch ungilinstige Beeinflussungen
des Luftstroms sowie des durchlaufenden Fasermaterials vermieden werden k&nnen.

Die Drallorgane 1 sind in den Figuren 1 bis 10 stark vergr&Bert dargestellf. Als Anhaltspunkt flir die
tatsédchliche Gr68e des Drallorgans 1 soll folgende beispielhafte MaBtabelle dienen.

AuBendurchmesser des Drallorgans 1 8,5 mm
Durchmesser des Durchlaufkanals 10 25 mm
Kegelwinkel a 7°
Neigungswinkel v 10°
kleinster Durchmesser d des Luftkanals 161 0,4 mm
Lange des Drallorgans 1 20 mm

Patentanspriiche

1. Drallorgan (1) flir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem Durchlaufkanal (10) fir
Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Umfang des Drallorgans (1) bis in den Durchlaufkanal
(10) fur Fasermaterial reichenden Luftkanal (12), dadurch gekennzeichnet, daB der Luftkanal (12,) aus
Elementen (1, 2; 1, 5; 1, 6) zusammengesetzt ist, durch die der zusammengesetzte Luftkanal (12) im
wesentlichen quer zur Langsachse (122) des Luftkanals (12) geteilt ist.

2. Drallorgang nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Teilungsebene (124) des zusam-
mengestzten Luftkanals (12) unmittelbar vor der Innenwand des Durchlaufkanals (10) fiir Fasermaterial
befindet, ohne die Innenwand zu durchbrechen.

3. Drallorgan nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das erste, den zusammengestzten
Luftkanal (12) bildende Element das Drallorgan (1) mit einer in den Durchlaufkanal (10) flir Fasermateri-
al miindenden Bohrung (120) ist, und daB in eine zu dieser Bohrung (120) konzentrischen Bohrung
(121) gr6Beren Durchmessers (D) ein weiteres den zusammengesetzten Luftkanal (12) bildendes
Element in Form einer Buchse (2, 3, 4, 5, 6) eingesetzt ist.

4. Drallorgan nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Buchse (2, 3, 4, 5, 6) eine Durchgangs-
bohrung (20, 30, 40, 50, 60) enthdlt, deren Miundungsdurchmesser (dy' im wesentlichen dem Durch-
messer (d) der in den Durchlaufkanal (10) flr Fasermaterial miindenden Bohrung (120) im Drallorgan
(1) entspricht.

5. Drallorgan nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Durchgangsbohrung (20, 30, 40,
50, 60) der eingesetzten Buchse (2, 3, 4, 5, 6) mit der in den Durchlaufkanal (10) flir Fasermaterial
miindenden Bohrung (120) im Drallorgan (1) fluchtet und somit einem zusmmengesetzten Lufkanal (12)
bildet.
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Drallorgan nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Einstrémd&ffnung
des zusammengesetzten Luftkanals (12) trichterfdrmig zum Durchlaufkanal (10) hin verjlingt.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in Abhangigkeit von den
gewinschten Luftstrdmungen in dem Durchlaufkanal (10) fiir Fasermaterial Buchsen (2, 3, 4, 5, 6) mit
unterschiedlichen Durchgangsbohrungen (20, 30, 40, 50, 60) und/oder Langen (g’ eingesetzt werden.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser (da’ der
Buchse (2, 3, 4, 5, 6) kleiner ist als die Bohrung (121), in welche die Buchse (2, 3, 4, 5, 6) eingesetzt
ist.

Drallorgan (1) fUr das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem Durchlaufkanal (10) flr
Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Umfang des Drallorgans (1) bis in den Durchlaufkanal
(10) fur Fasermaterial reichenden Luftkanal (161), dadurch gekennzeichnet, daB der Durchlaufkanal (10)
im Bereich der Einmiindung eines Luftkanals (161) an seinem Umfang aus mehreren Elementen (16;
17; 18) besteht.

Drallorgan nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Luftkanal (161) in einer in das Drallorgan
(1) eingesetzten Buchse (17) angeordnet ist, die bis in den Durchlaufkanal (10) reicht.

Drallorgan nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Drallorgan (1) im wesentlichen
entlang seiner LAdngsachse (100) geteilt ist.

Drallorgan (1) fUr das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem Durchlaufkanal (10) flr
Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Umfang des Drallorgans (1) bis in den Durchlaufkanal
(10) fur Fasermaterial reichenden Luftkanal (161), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnitisfliche des Luftkanals (161) in Richtung zum Durchlaufka-
nal (10) zunehmend ist.

Drallorgan nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnittsfliche des Luftkanals (161)
unter Verdnderung der Querschnittsform zunehmend ist.

Drallorgan nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Luftkanal (161) in Richtung zum
Durchlaufkanal (10) kegelig erweitert ist.

Drallorgan nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der Kegelwinkel o der Erweiterung
zwischen 5° und 10° betragt.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der kleinste Durchmesser
(d) des Luftkanals (12, 161) weniger als 0,6 mm, mindestens jedoch 0,2 mm betragt.

Drallorgan nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB der kleinste Durchmesser (d) des Luftka-
nals (12, 161) vorzugsweise 0,3 mm betragt.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Luftkanal (12, 161)
ein Verh3ltnis von Durchmesser (d) zu Linge (I von 1:3 bis 1:10 aufweist.

Claims

Twister for spinning fibres into a thread, having a channel for the passage of fibrous material and
having at least one air channel (12) extending from the periphery of the twister (1) into the channel (10)
for the passage of fibrous material, characterized in that the air channel (12) is assembled from
elements (1,2; 1,5; 1,6) by which the assembled air channel (12) is divided substantially transversely to
the longitudinal axis (122) of the air channel (12).

Twister according to claim 1, characterized in that the plane of division (124) of the assembled air
channel (12) is directly in front of the inner wall of the channel (10) for the passage of fibrous material
but does not pass through the inner wall.
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Twister according to claim 1 or 2, characterized in that the first element forming the assembled air
channel (12) is the twister (1) with a bore (120) opening into the channel (10) for the passage of fibrous
material, and in that a further element forming the assembled air channel (12) in the form of a bush
(2,3,4,5,6) is inserted into a bore (121) concentric to this bore (120) and of larger diameter (D).

Twister according to claim 3, characterized in that the bush (2,3,4,5,6) contains a through bore
(20,30,40,50, 60) whereof the opening diameter (dm) corresponds substantially to the diameter (d) of the
bore (120) in the twister (1), opening into the channel (10) for the passage of fibrous material.

Twister according to claim 3 or 4, characterized in that the through bore (20,30,40,50,60) of the inserted
bush (2,3,4,5,6) is flush with the bore (120) in the twister (1), opening into the channel (10) for the
passage of fibrous material, and thus forms an assembled air channel (12).

Twister according to one of claims 1 to 5, characterized in that the inflow opening of the assembled air
channel (12) tapers in the shape of a funnel fowards the passage channel.

Twister according to one of claims 3 to 6, characterized in that, in dependence on the desired air flows
in the channel (10) for the passage of fibrous material, bushes (2,3,4,5,6) of differing through bores
(20,30,40,50,60) and/or lengths (Ig) are used.

Twister according o one of claims 1 to 7, characterized in that the diameter (d,) of the bush (2,3,4,5,6)
is inserted.

Twister (1) for spinning fibres into a thread, having a channel for the passage of fibrous material and
having at least one air channel (161) extending from the periphery of the twister (1) into the channel
(10) for the passage of fibrous material, characterized in that the passage channel (10), in the region of
opening of an air channel (161) at its periphery, comprises a plurality of elements (16; 17; 18).

Twister according to claim 9, characterized in that the air channel (161) is arranged in a bush (17)
which is inserted in the twister (1) and extends into the passage channel (10).

Twister according to claim 9 or 10, characterized in that the twister (1) is divided substantially along its
longitudinal axis (100).

Twister (1) for spinning fibres into a thread, having a channel (10) for the passage of fibrous material
and having at least one air channel (161) extending from the periphery of the twister (1) into the
channel (10) for the passage of fibrous material, in particular according to one of claims 1 or 10 to 17,
characterized in that the cross-sectional area of the air channel (161) increases in the direction towards
the passage channel (10).

Twister according to claim 12, characterized in that the cross-sectional area of the air channel (161)
increases as the cross-sectional shape changes.

Twister according to claim 13, characterized in that the air channel (161) is conically widened in the
direction towards the passage channel (10).

Twister according to claim 14, characterized in that the conical angle a of the widening is between 5°
and 10°.

Twister according to one of claims 1 to 15, characterized in that the smallest diameter (d) of the air
channel (12,161) is less than 0.6 mm but at least 0.2 mm.

Twister according to claim 16, characterized in that the smallest diameter (d) of the air channel (12,161)
is preferably 0.3 mm.

Twister according to one of claims 1 to 17, characterized in that the air channel (12,161) has a ratio of
diameter (d) to length (Ig) of 1:3 to 1:10.
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Revendications

10.

11.

12,

Organe de torsion pour la formation d'un fil par filature de fibres, cet organe comportant un canal (10)
pour le passage de la matiére fibreuse et au moins un canal d'air (12) qui s'étend depuis la périphérie
de I'organe de torsion (1) jusque dans le canal (10) pour le passage de la matiére fibreuse, caractérisé
en ce que le canal (12) d'air est composé d'éléments (1,2; 1,5; 1,6), par lesquels le canal d'air (12)
formé par assemblage est subdivisé de maniére sensiblement transversale par rapport & I'axe
longitudinal (122) du canal d'air (12).

Organe de torsion selon la revendication 1, caraciérisé en ce que le plan (124) de subdivision du canal
(12) d'air, formé par assemblage, se trouve immédiatement en avant de la paroi intérieure du canal (10)
destiné au passage de la matiére fibreuse, sans entamer la paroi intérieure.

Organe de torsion selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le premier élément, constituant
le canal (12) d'air formé par assemblage de l'organe (1) de torsion, comporte un alésage (120)
débouchant dans le canal (10) pour le passage de la matiére fibreuse, et en ce qu'un autre élément, se
présentant sous la forme d'une douille (2,3,4,5,6) formant le canal (12) d'air obtenu par assemblage, est
mis en place dans un alésage (121) concentrique & cet alésage (120) et de plus grand diamétre (D).

Organe de torsion selon la revendication 3, caractérisé en ce que la douille (2,3,4,5,6) contient un
alésage traversant (20,30,40,50,60) dont le diameire de débouché (dy) correspond sensiblement au
diameétre (d) de l'alésage (120), pratiqué dans I'organe (1) de torsion et débouchant dans le canal (10)
destiné au passage de la matiére fibreuse.

Organe de torsion selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que l'alésage (20,30,40,50,60)
traversant la douille (2,3,4,5,6) insérée est en alignement avec 'alésage (120), pratiqué dans 'organe
(1) de torsion et débouchant dans le canal (10) destiné au passage de la matiére fibreuse, et en ce qu'il
constitue de ce fait un canal (12) formé par assemblage pur le passage de |'air.

Organe de torsion selon une des revendications 1 & 5, caractérisé en ce que l'ourverture d'entrée du
canal (12), formé par assemblage pour le passage de |'air, se rétrécit en forme d'entonnoir en direction
du canal de passage des fibres.

Organe de torsion selon une des revendications 3 & 6, caractérisé en ce qu'en fonction des
écoulements d'air souhaités dans le canal (10) de passage de la matiére fibreuse, on met en place des
douilles (2,3,4,5,6) comportant des alésages (20,30,40,50.60) traversants différents et/ou présentant des
longueurs (Ig) différentes.

Organe de torsion selon une des revendications 1 & 7, caractérisé en ce que le diamétre (da) de la
douille (2,3,4,5,6) est plus faible que celui de I'alésage (121) dans lequel la douille (2,3,4,5,6) est mise
en place.

Organe de torsion (1) pour la formation d'un fil par filature de fibres, cet organe portant un canal
destiné au passage de la matiére fibreuse et au moins un canal d'air (161) qui s'étend de la périphérie
de I'organe de torsion (1) jusque dans le canal (10) destiné au passage de la matiére fibreuse, organe
caractérisé en ce que le canal (10) de passage est constitué dans sa périphérie par plusieurs éléments
(16;17;18) situés dans la zone de I'embouchure d'un canal (161) d'air.

Organe de torsion selon la revendication 9, caractérisé en ce que le canal (161) d'air est disposé dans
une douille (17), mise en place dans l'organe (1) de torsion et qui s'étend jusque dans le canal (10) de
passage.

Organe de torsion selon les revendications 9 ou 10, caractérisé en ce que l'organe (1) de torsion est
subdivisé sensiblement le long de son axe longitudinal (100).

Organe (1) de torsion pour la formation d'un fil par filature de fibres, cet organe comportant un canal
(10) destiné au passage de la matiére fibreuse et au moins un canal d'air (161), qui s'étend de la
périphérie de l'organe de torsion (1) jusque dans le canal (10) destiné au passage de la matiére
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fibreuse, en particulier selon une des revendications 1 ou 10 & 17, organe caractérisé en ce que la
surface de la section transversale du canal (161) d'air augmente en direction du canal (10) de passage
de la matiere fibreuse.

Organe de torsion, selon la revendication 12, caractérisé en ce que la surface de la section transversale
du canal (161) d'air augmente simultanément avec un changement de la forme de la section

transversale.

Organe de torsion selon la revendication 13, caractérisé en ce que le canal (161) d'air s'élargit
coniguement en direction du canal (10) de passage de la matiére fibreuse.

Organe de torsion selon la revendication 14, caractérisé en ce que I'angle « du cbne d'élargissement
est compris entfre 5° et 10°.

Organe de torsion selon une des revendications 1 & 15, caractérisé en ce que le plus petit diamétre (d)
du canal (12,161) d'air est inférieur & 0,6 mm, mais vaut au moins 0,2 mm.

Organe de torsion selon la revendication 16, caractérisé en ce que le plus petit diamétre (d) du canal
(12,161) d'air vaut de préférence 0,3 mm.

Organe de torsion selon une des revendications 1 & 17, caractérisé en ce que le canal (12,161) d'air
présente un rapport du diamétre (d) a la longueur (ly) valant de 1/3 & 1/10.
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