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@ Fadenfiihrendes Bauteil mit verbesserter Oberflache und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Beschrieben werden fadenflihrende Bauteile in Vorrichtungen zur Herstellung, Behandlung und Verarbeitung
von Fasermaterialien mit einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kontakt tretenden Oberfldche,
dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem Fasermaterial oder dem Rohstoff in Kontakt tretende Oberflache der
Bauteile aus einer 0,1 bis 10,0 um starken AuBenschicht aus Nitriden und/oder Carbiden von Titan oder Chrom
besteht, die auf einer Unterlage aus einem Werkstoff mit einem spezifischen elekirischen Widerstand von
h&chstens 25 w1 +cm abgeschieden ist.

Die Bauteile zeichnen sich durch eine wesentlich erhdhte VerschleiBfestigkeit aus.

Vorzugsweise handelt es sich bei den Bauteilen um Galetten.
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Die vorliegende Erfindung betrifft fadenflihnrende Bauteile einer Anlage zur Herstellung, Behandlung und
Verarbeitung von Fasermaterialien mit einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kontakt
tretenden Oberfldche, deren Eigenschaften sich im laufenden Betrieb Uiber lange Zeit nur wenig dndern und
die daher im Vergleich zu entsprechenden herk&mmlichen Bauteilen eine erheblich verbesserte Standzeit
haben.

Bei der Herstellung von Synthesefasern werden zahlreiche Bauteile benutzt, die mit den ersponnenen,

schnell laufenden Fdden in engen Kontakt kommen und dabei verschiedene Aufgaben zu erflillen haben.
Beispiele flir derartige Bauteile sind Biindelungs- und Umlenkorgane, die Filamentscharen zusammenfassen
oder die Laufrichtung von Filamentblindeln dndern sollen, Streckstifte, die den Streckpunkt von Filament-
bahnen festlegen missen, Abzugsgaletten, d.h. Rollen, die die Fadenscharen von der Spinndlise abziehen,
Streckgaletten, zwischen denen die Filamentbilindel verstreckt und damit orientiert und verfestigt werden,
Verwirbelungsdisen, in denen die durchlaufenden Filamentblindel durch eingeblasene Druckluft verwirbelt
werden, um die textile Wirkung der Fiden und den Zusammenhalt der Einzelfilamente der Fiden
(FadenschluB) zu verbessern.
Je nach der Art der Aufgabe kommen die Filamente mit den Bauteilen in einen gleitenden Kontakt, wie z.B.
bei Umlenkorganen oder Verwirbelungsdiisen, oder sie sollen mit den Bauteilen in einen mehr oder weniger
formschlissigen oder zumindest kraftschllissigen Kontakt treten wie z.B. bei Abzugs- oder Verstreckgalet-
ten oder in gleitenden Kontakt, bei dem jedoch definierte Kréfte Ubertragen werden sollen, wie z.B. bei
Streckstiften.

Es hat sich nun seit langem gezeigt, daB8 die Qualitdt der erhaltenen Fiden in hohem MaBe von der
einwandfreien Beschaffenheit der Oberflichen dieser Bauteile abhiingt und daB Anderungen der Oberfliche
im laufenden Betrieb nach einer gewissen Betriebsdauer ("Standzeit”) zu einer starken Zunahme der
Fehlstellen im erzeugten Fasermaterial flihren, wodurch ein Auswechseln des Bauteils erforderlich wird. Das
Auswechseln des Bauteils verursacht erhebliche Unkosten, da nicht nur die Kosten fiir eine neues oder
Uberholtes Bauteil aufzuwenden sind, sondern auch die Produktion flir eine gewisse Zeit unterbrochen
werden muB, was zusdtzliche Kosten in betrichtlicher HShe verursacht.

Es ist daher seit langem Ublich, derartige fadenflihrende Bauteile aus mdglichst verschleiBfesten
Materialien herzustellen, die Uber eine lange Betriebsdauer definierte Oberflichen behalten, um md&glichst
lange Standzeiten zu gewihrleisten.

Eine Quelle besonders hdufiger Stdrungen stellen die Galetten dar, die der F&rderung der Fasermaterialien
dienen. Sie miissen einerseits auf die sie umschlingenden Fasermaterialien eine hohe Zugkraft ausiiben
k6nnen, was einen formschlissigen, zumindest aber kraftschllissigen Kontakt erfordert, sie dirfen aber
nicht dazu neigen, die Einzelfilamente zu stark zu binden, da diese sonst aus dem Faserblindel herausge-
rissen werden und stérende Wickel auf der Galette bilden. Von derartigen Galetten wird daher ein mdglichst
glinstiges "grip-release"- Verhalten gefordert.

Filamentbrliche beeintrachtigen aber nicht nur den ProduktionsprozeB sondern stellen Qualitdtsmangel dar,
die zu ernsten Schwierigkeiten bei der Weiterverarbeitung der Féden flihren k&nnen.

Weit verbreitet sind Galetten deren Oberfldche aus einem keramischen Material bestehen, vorzugswei-
se aus einer keramischen Mischung aus Al2Oz mit 3 bis 20 Gew.-% TiO, insbesondere mit ca. 13 Gew.%
TiO>.

Diese Standardgaletten lassen sich sowohl in Liefer- als auch in Abzugswerken einsetzen und gestatten
einen zumindest praktikablen Dauerbetrieb einer Spinnanlage. Allerdings 148t auch bei diesen Galetten die
Standzeit noch zu wiinschen Ubrig, insbesondere streuen die Standzeiten von Galette zu Galette in
statistischer Weise und zusitzlich wird diese Schwankung durch unterschiedliche Belastung der Galetten, je
nach der ihnen zukommenden Aufgabe, vergroBert.

Den zunehmenden GalettenverschleiB erkennt der Fachmann an der Zunahme der Fehlstellen (Filamentbri-
chen) und es ergibt sich dann das zusitzliche Problem, aus der groBen Zahl von Galetten, die in einer
Spinnanlage eingebaut sind, diejenige ausfindig zu machen, die diese Fehlistellen verursacht.

Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt, die Standzeit von fadenflihrenden Bauteilen von Spinnanlagen,
insbesondere von Galetten zu verbessern.

Aus der Deutschen Patentschrift 32 18 402 ist es beispielsweise bekannt, fadenflinrende Bauteile, wie
Galetten oder Streckstifte mit einer Beschichtung aus einer Metall-Keramik-Mischung mit 50-90 Gew.%
Chromkarbid als Keramikanteil und 50-10 Gew.-% einer Nickel-Chrom-Legierung als Metallanteil zu verse-
hen.

Gegeniiber herkdmmlichen Oberflichen aus Al>O3/TiO, erweist sich diese Oberfdche als deutlich Uberle-
gen. Dennoch bleiben Wiinsche offen; insbesondere ist auch bei dieser Oberfliche der Abnutzungszustand
nicht ohne weiteres zu erkennen.
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Aus dem Europiischen Patent 0 230 633 ist es bekannt, die Oberfliche fadenflihrender Bauteile mit
einem Keramik- oder Metallcarbid-Uberzug zu versehen, wobei Wolframcarbid, aber auch Titancarbid,
Wolfram/Titan-carbid und Chromcarbid, ggf. in Kombination mit Kobalt, Nickel, Chrom oder Eisen, aber
auch reine Keramikmassen aus Aluminium-, Aluminium/Titan-, Chrom-, Chrom/Aluminium- oder Zir-
kon/Magnesium-Oxiden besonders hervorgehoben werden. Diese Schichten werden zur Herstellung einer
definierten Oberflichenbeschaffenheit zunfdchst mit einem Epoxydharz behandelt, das die Poren der
Schicht verschlieBt, anschlieBend auf eine geringe Rauhigkeit von Ra = 0,2 bis 0, 76 um geschliffen und
schlieBlich durch Lasergravur mit einer Vielzahl, beispielweise 80 bis 550, Vertiefungen pro inch versehen,
die eine Tiefe von wenigen um bis Uber 140 um haben.

Es wurde nun gefunden, daB man die bisherigen Nachteile des Standes der Technik auf relativ einfache
Weise weitgehend Uberwinden kann durch den Einsatz von fadenfiihrenden Bauteilen in Vorrichtungen zur
Herstellung, Behandlung und Verarbeitung von Fasermaterialien mit einer mit den Fasermaterialien oder
deren Rohstoffen in Kontakt tretenden Oberflache, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die mit dem
Fasermaterial oder dem Rohstoff in Kontakt tretende Oberfliche des Bauteils aus einer ersten 0,1 bis 10,0
wm , vorzugsweise 1 bis 5 um, starken Schicht, im Folgenden AuBenschicht genannt, aus Nitriden und/oder
Carbiden von Titan oder Chrom besteht,
die auf einem Bauteil oder einer zweiten Schicht, im Folgenden Unterlage genannt, aus einem Werkstoff mit
einem spezifischen elektrischen Widerstand von hdchstens 25, vorzugsweise 20 bis etwa 1,5 uQecm
abgeschieden ist.

Die AuBenschicht, die aufgrund ihrer geringen Dicke als sogenannte "Dinnschicht" anzusehen ist,
besteht vorzugsweise aus Titannitrid (TiN), und/oder Titancarbonitrid (Ti(C,N)) und/oder Chromnitrid (CrN),
insbesondere aus Titannitrid (TiN), und/oder Titancarbonitrid (Ti(C,N)).

Die Dinnschichten aus diesen Materialien weisen Eigenfidrbungen auf. Titannitridschichten haben gelbe,
Mischkristallschichten mit Titankarbid broncefarbene oder brdunliche Nuancen, Titancarbonitridschichten
haben einen blaugrauen bis violetten Farbton und Chromnitridschichten sind weiB bis braungrau.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung wird die Zusammensetzung
des Werkstoffs so ausgewihlt, daB man Schichten mit goldgelber bis bronzefarbener Nuance erhilt.

Die Uberlegenheit der erfindungsgem#Ben Vorrichtungen ergibt sich aus dem Zusammenwirken der
AuBenschicht mit der Struktur der Unterlage, auf der sie abgeschieden ist.

Je nach der Aufgabe, die das Bauteil zu erfiillen hat, soll die Unterlage eine Rauhtiefe gekennzeichnet
durch einen Ri-Wert von unter 1,2 um, vorzugsweise 0,9 bis 1,0 um, oder von 15 bis 40 um, vorzugsweise
20 bis 30 um, haben.

Bauteile mit geringer Rautiefe werden beispielsweise bend&tigt fir die formschlissige Kraftlibertragung auf
Fasermaterialien. Beispiele filir solche Bauteile sind z.B. Galetten in Streckwerken mit relativ geringer
Umschlingung durch das Fasermaterial.

Aus dem Zusammenwirken einer solchen relativ glatten Unterlage mit der oben beschriebenen AuBen-
schicht ergeben sich zwischen den Oberflichen und dem Fasermaterialien relativ hohe Trockenreibungsko-
effizienten.

Bauteile mit der groBeren Rautiefe von 15 bis 40 um dienen vorzugsweise zur kraftschllssigen
F&rderung von Fasermaterialien oder fir Fihrung und Biindelung von Fasermaterialien, z.B. als Galetten
mit hoher Umschlingung in Abzugs-und Streckwerken oder in Verwirbelungsdiisen.

Aus dem Zusammenwirken einer solchen relativ rauhen Unterlage mit der oben beschriebenen AuBen-
schicht ergeben sich zwischen den Oberflichen und dem Fasermaterialien relativ niedrige Trockenrei-
bungskoeffizienten.

Die Materialien werden je nach der gewlinschten Rauhtiefe unterschiedlich gewdhlt. Unterlagen mit
geringer Rauhtiefe bestehen vorzugsweise aus Metallen, insbesondere mit galvanisch aufgerauhten Oberfl4-
chen oder aus galvanisch abgeschiedenen Metallen. Besonders bevorzugt ist es, grBere Bauteile, die aus
Metall bestehen, z.B. Galetten, die mit einer Oberfldche geringer Rautiefe versehen werden sollen, mit einer
galvanisch abgeschiedenen Metallschicht der oben angegebenen Rauhigkeit zu Uberziehen, die dann die
Unterlage flr die AuBenschicht bildet.

Unterlagen mit gr&Berer Rautiefe ergeben sich auf Bauteilen, die z.B. durch an sich bekannte Press-

und Sinterverfahren aus Metallkeramik-Werkstoffen mit einem spezifischen Widerstand von h&chstens 25
uQecm geformt werden. Solche Bauteile kGnnen z. B. Verwirbelungsdiisen sein. In diesem Fall stellt die
Oberflache des Bauteils die Unterlage flir die AuBenschicht dar.
GroBere Bauteile, wie z.B. Galetten, werden dagegen zweckmiBigerweise wie Ublich aus geeigneten
Stdhlen gefertigt und mit einer Schicht aus einem derartigen Metallkeramik-Werkstoff als Unterlage fir die
AuBenschicht versehen. In diesem Fall stellt die Unterlage eine auf das eigentliche Bauteil durch ein
Beschichtungsverfahren aufgebrachte, festhaftende, unter der AuBenschicht liegende zweite Schicht dar.
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Eine solche, als Beschichtung aufgebrachte Unterlage fiir die AuBenschicht hat liblicherweise eine Schicht-
dicke von 100 bis 400 um, vorzugsweise 150 bis 300 um.

Die Figur zeigt schematisch einen Querschnitt senkrecht zur Mittellinie einer zylinderférmigen erfin-
dungsgemiBen Galette (1), mit dem aus Metall gefertigten Grundkdrper (2), der auf dessen Oberfliche
abgeschiedenen Unterlage-Schicht (3) mit groBerer Rauhtiefe und der auf diese aufgedampften AuBen-
schicht (4), wobei die in der Figur gezeigten Dimensionen von Galettenradius und Schichtdicken nicht
maBstabsgerecht gezeichnet wurden, um eine ausreichende Deutlichkeit zu gewihrleisten.

Ein bevorzugtes Metallkeramik-Material fiir die Unterlage mit gr&Berer Rauhtiefe besteht aus Wolfram-
carbid (WC) mit einem Kohlenstoffgehalt von mindestens 6,15 Gew.-% mit einem Zusatz von 10 bis 20
Gew.-% eines Metalls der Gruppe 8 des Periodensystems, vorzugsweise von Kobalt.

Beispielsweise hat sich ein Metall-Keramikmaterial aus 85 bis 88 Gew.-% WC und 15 bis 12 Gew.-% Kobalt
als besonders gut geeigneter Werkstoff flir eine solche Unterlage erwiesen.

Ferner kann der Werkstoff aber auch noch bis zu 5 Gew.-% weiterer in Hartwerkstoffen Ubliche Zusitze
enthalten.

Die Herstellung der erfindungsgemiBen Bauteile erfolgt, indem zunichst ein entsprechendes Bauteil
mit einer Oberfldche, die der gewiinschten Unterlage entspricht, hergestellt wird.

Je nach der GréBe und Form der erfindungsgemaBen ausgestalteten Vorrichtung erfolgt dies dadurch, daB
entweder das gewlinschte Bauteil aus dem fiir die Unterlage geeigneten, oben beschriebenen Metallkera-
mik-Werkstoff hergestellt wird, wobei die Rauhtiefe der Oberfliche auf einen Wert von 15 bis 40 um
eingestellt wird, oder das aus Ublichem Stahl hergestellte Bauteil wird durch bekannte Plasmaspritzverfah-
ren, wie sie z.B. in "Ullmanns Encyklopidie der technischen Chemie", vierte Ausgabe, Band 16, Seite 546,
sowie Band 2, Seiten 400-405 und die dort zitierte Prim&rliteratur beschrieben sind, mit einer 100 bis 400
um starken Dickschicht aus dem oben genannten Unterlage-Werstoff beschichtet.

Eine Unterlage mit geringer Rautiefe wird zweckmaBigerweise durch galvanische

Abscheidung einer Metallschicht auf dem aus Ublichem Stahl hergestellten, erfindungsgemiB auszuge-
staltenden Bauteil erzeugt.

Die galvanische Erzeugung von Metallschichten ist bekannt und beispielsweise in "Ulimanns Encyklop&die
der technischen Chemie", vierte Ausgabe, Band 12, Seiten 137 bis 203, und der dort zitierten Primarlitera-
fur beschrieben.

Auf der so hergestellten Unterlage wird anschlieBend die AuBenschicht aus den oben genannten
Werstoffen aufgedampft. Das Aufdampfen diinner Schichten ist ebenfalls eine bekannte Operation und
beispielsweise in "Ullmanns Encyklopddie der technischen Chemie", vierte Ausgabe, Band 10, Seiten 257
bis 260, und der dort zitierten Primérliteratur beschrieben.

Besonders bevorzugt ist es, Galetten erfindungsgemaf auszugestalten.

Die folgende Tabelle zeigt die Unterschiede in der Standzeit einer mit einer herkdmmlichen Oberfliche
aus AlOz mit 13 Gew.-% TiO2> beschichteten und einer erfindungsgemaB ausgestalteten Galette unter
identischen Betriebsbedingungen und gleicher Produktionsrate.

Das Ende der Standzeit ist dabei dadurch definiert, daB die Rauhtiefe unter einen Ri-Wert von 10 um
abgesunken ist und sich trotz geeigneter Abstreifvorrichtungen Galettenwickel bilden.

Tabelle

Art der Beschichtung Standzeit | Bemerkungen

(Tage)
Al O3/TiO2 auf Stahl (herkdmmliche 100 | Abnutzungsgrad der Oberfl4che visuell nicht erkennbar.
Standard-Galette; Vergleich)
TiN-Dinnschicht auf > 300 | Abnutzungsgrad der Oberfliche visuell erkennbar.
WC/Co-Dickschicht
(erfindungsgemiB)

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemaB beschichteten Galette besteht darin, daB ihr Oberfldchen-
zustand an ihrer Féarbung zu erkennen ist und daher noch vor Eintritt einer Qualitdtsverschlechterung des
erzeugten Fasermaterials ein gezielter Austausch vorgenommen werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Fadenfiihrendes Bauteil in Vorrichtungen zur Herstellung, Behandlung und Verarbeitung von Faserma-
terialien mit einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kontakt tretenden Oberfldche,
dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem Fasermaterial oder dem Rohstoff in Kontakt fretende
Oberfliche des Bauteils aus einer 0,1 bis 10,0 wm starken AuBenschicht aus Nitriden und/oder
Carbiden von Titan oder Chrom besteht,

die auf einer Unterlage aus einem Werkstoff mit einem spezifischen elekirischen Widerstand von
h&chstens 25 w1 +cm abgeschieden ist.

Fadenflihrendes Bauteil gem3B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenschicht aus
Titannitrid (TiN) und/oder Titancarbonitrid (Ti(C,N)) und/oder Chromnitrid (CrN) besteht.

Fadenflihrendes Bauteil gem3B mindestens einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Unterlage eine Rauhtiefe gekennzeichnet durch einen Ri-Wert von unter 1,2 um, vorzugsweise
0,9 bis 1,0 um, aufweist und aus Metallen, insbesondere mit galvanisch aufgerauhten Oberflichen oder
aus galvanisch abgeschiedenen Metallen besteht.

Fadenflihrendes Baute gemiB mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Unterlage eine Rauhtiefe gekennzeichnet durch einen Ri-Wert von 15 bis 40 um, vorzugsweise 20
bis 30 um, aufweist und aus Metallkeramik-Werkstoffen mit einem spezifischen Widerstand von
h&chstens 25 w1 scm besteht.

Fadenflihrendes Bauteil gem3B Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage aus aus
Wolframcarbid (WC) mit einem Kohlenstoffgehalt von mindestens 6,15 Gew.-% mit einem Zusatz von
10 bis 20 Gew.-% eines Metalls der Gruppe 8 des Periodensystems, vorzugsweise von Kobalt, besteht.

Fadenflihrendes Bauteil gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage die Oberflache
eines aus dem Metall-Keramik-Werkstoff geformten Bauteils ist.

Fadenflihrendes Bauteil gem3B Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage eine auf das
Bauteil aufgebrachte Schicht aus dem Metall-Keramik-Werkstoff ist.

Fadenflihrendes Bauteil gem3B mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, das
es eine Galette ist.
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