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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft fadenfiihrende Bauteile einer Anlage zur Herstellung, Behandlung und Verarbei-
tung von Fasermaterialien mit einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kontakt tretenden Oberflache,
deren Eigenschaften sich im laufenden Betrieb iber lange Zeit nur wenig dndern und die daher im Vergleich zu ent-
sprechenden herkémmlichen Bauteilen eine erheblich verbesserte Standzeit haben.

Ein fadenfiihrendes Bauteil gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus der JP-A-02 100 969 bekannt.

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

fenden Faden in engen Kontakt kommen und dabei verschiedene Aufgaben zu erfiillen haben. Beispiele fir derartige
Bauteile sind Biindelungs- und Umlenkorgane, die Filamentscharen zusammenfassen oder die Laufrichtung von Fila-
mentblindeln &ndern sollen, Streckstifte, die den Streckpunkt von Filamentbahnen festiegen mussen, Abzugsgaletten,
d.h. Rollen, die die Fadenscharen von der Spinndiise abziehen, Streckgaletten, zwischen denen die Filamentblndel
verstreckt und damit orientiert und verfestigt werden, Verwirbelungsdisen, in denen die durchlaufenden Filamentbin-
del durch eingeblasene Druckluft verwirbelt werden, um die textile Wirkung der Faden und den Zusammenhalt der Ein-
zelfilamente der Faden (FadenschluB) zu verbessern.
Je nach der Art der Aufgabe kommen die Filamente mit den Bauteilen in einen gleitenden Kontakt, wie z.B. bei Umlenk-
organen oder Verwirbelungsdiisen, oder sie sollen mit den Bauteilen in einen mehr oder weniger formschlissigen oder
zumindest kraftschlissigen Kontakt treten wie z.B. bei Abzugs- oder Verstreckgaletten oder in gleitenden Kontakt, bei
dem jedoch definierte Krafte Ubertragen werden sollen, wie z.B. bei Streckstiften.

Es hat sich nun seit langem gezeigt, daB die Qualitat der erhaltenen Faden in hohem MaBe von der einwandfreien
Beschaffenheit der Oberflachen dieser Bauteile abhangt und daB Anderungen der Oberflache im laufenden Betrieb
nach einer gewissen Betriebsdauer ("Standzeit"”) zu einer starken Zunahme der Fehistellen im erzeugten Fasermaterial
fuhren, 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 Produk-
tion flr eine gewisse Zeit unterbrochen werden muB, was zusatzliche Kosten in betrachtlicher Héhe verursacht.

Es ist daher seit langem Gblich, derartige fadenfiihrende Bauteile aus méglichst verschleiBfesten Materialien her-
zustellen, die Uber eine lange Betriebsdauer definierte Oberflachen behalten, um méglichst lange Standzeiten zu
gewahrleisten.

Eine Quelle besonders haufiger Stérungen stellen die Galetten dar, die der Férderung der Fasermaterialien dienen. Sie
mussen einerseits auf die sie umschlingenden Fasermaterialien eine hohe Zugkraft auslben kénnen, was einen form-
schlissigen, zumindest aber kraftschllissigen Kontakt erfordert, sie dirfen aber nicht dazu neigen, die Einzelfilamente
zu stark zu binden, da diese sonst aus dem Faserbiindel herausgerissen werden und stérende Wickel auf der Galette
bilden. Von derartigen Galetten wird daher ein méglichst glinstiges "grip-release”- Verhalten gefordert.
Filamentbriiche beeintrachtigen aber nicht nur den Produktionsproze sondern stellen Qualitatsméangel dar, die zu ern-
sten Schwierigkeiten bei der Weiterverarbeitung der Faden fiihren kénnen.

Weit verbreitet sind Galetten deren Oberflache aus einem keramischen Material bestehen, vorzugsweise aus einer
keramischen Mischung aus Al,O3 mit 3 bis 20 Gew.-% TiOs, insbesondere mit ca. 13 Gew.% TiO5.

Diese Standardgaletten lassen sich sowohl in Liefer- als auch in Abzugswerken einsetzen und gestatten einen zumin-
dest praktikablen Dauerbetrieb einer Spinnanlage. Allerdings 1aBt auch bei diesen Galetten die Standzeit noch zu wiin-
schen Ubrig, insbesondere streuen die Standzeiten von Galette zu Galette in statistischer Weise und zusatzlich wird
diese Schwankung durch unterschiedliche Belastung der Galetten, je nach der ihnen zukommenden Aufgabe, vergré-
Bert.

Den zunehmenden GalettenverschleiB3 erkennt der Fachmann an der Zunahme der Fehlstellen (Filamentbriichen) und
es ergibt sich dann das zusatzliche Problem, aus der groBen Zahl von Galetten, die in einer Spinnanlage eingebaut
sind, diejenige ausfindig zu machen, die diese Fehlstellen verursacht.

Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt, die Standzeit von fadenfiihrenden Bauteilen von Spinnanlagen, insbeson-
dere von Galetten zu verbessern.

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

Gegenuber herkémmlichen Oberflachen aus Al,O4/TiO, erweist sich diese Oberflache als deutlich tberlegen. Den-
noch bleiben Wiinsche offen; insbesondere ist auch bei dieser Oberflache der Abnutzungszustand nicht ohne weiteres
zu erkennen.

Aus dem Europaischen Patent 0 230 633 ist es bekannt, die Oberflache fadenflihrender Bauteile mit einem Kera-
mik- 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 Alumi-
nium-, Aluminium/Titan-, Chrom-, Chrom/Aluminium-oder Zirkon/Magnesium-Oxiden besonders hervorgehoben wer-
den. Diese Schichten werden zur Herstellung einer definierten Oberflachenbeschaffenheit zunidchst mit einem
Epoxydharz behandelt, das die Poren der Schicht verschlieBt, anschlieBend auf eine geringe Rauhigkeit von Ra = 0,2
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bis 0, 76 um geschliffen und schlieBlich durch Lasergravur mit einer Vielzahl, beispielweise 31 (80) bis 216 (550), Ver-
tiefungen pro cm (inch) versehen, die eine Tiefe von wenigen um bis Gber 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 fadenfihrenden Bauteilen in Vorrichtungen zur Herstellung,
Behandlung und Verarbeitung von Fasermaterialien mit einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kon-
takt tretenden Oberflache, wobei die mit dem Fasermaterial oder dem Rohstoff in Kontakt tretende Oberflache des Bau-
teils aus einer ersten 0,1 bis 10,0 um , 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 elekirischen Widerstand von héchstens 25, vorzugsweise 20 bis etwa 1,5 uQ - cm abgeschieden ist.

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

Die Diinnschichten aus diesen Materialien weisen Eigenfarbungen auf. Titannitridschichten haben gelbe, Mischkristall-
schichten mit Titankarbid broncefarbene oder braunliche Nuancen, Titancarbonitridschichten haben einen blaugrauen
bis violetten Farbton und Chromnitridschichten sind weiB bis braungrau.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung wird die Zusammensetzung des Werk-
stoffs so ausgewahlt, da man Schichten mit goldgelber bis bronzefarbener Nuance erhalt.

Die Uberlegenheit der erfindungsgemaBen 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 R;-
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 benétigt fiir die formschlissige Kraftibertragung auf Fasermate-
rialien. Beispiele flr 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 AuBenschicht ergeben
sich zwischen den Oberflachen und dem Fasermaterialien relativ hohe Trockenreibungskoeffizienten.

Bauteile mit der gréBeren Rautiefe von 15 bis 40 um dienen vorzugsweise zur kraftschlissigen Férderung von
Fasermaterialien oder fur Filhrung und Biindelung von Fasermaterialien, z.B. als Galetten mit hoher Umschlingung in
Abzugs-und Streckwerken oder in Verwirbelungsduisen.

Aus dem Zusammenwirken einer solchen relativ rauhen Unterlage mit der oben beschriebenen AuBenschicht ergeben
sich zwischen den Oberflachen und dem Fasermaterialien relativ niedrige Trockenreibungskoeffizienten.

Die Materialien werden je nach der gewlinschten Rauhtiefe unterschiedlich gewahlt. Unterlagen mit geringer
Rauhtiefe bestehen vorzugsweise aus Metallen, insbesondere mit galvanisch aufgerauhten Oberflachen oder aus gal-
vanisch abgeschiedenen Metallen. Besonders bevorzugt ist es, gréBere Bauteile, die aus Metall bestehen, z.B. Galet-
ten, die mit einer Oberflaiche geringer Rautiefe versehen werden sollen, mit einer galvanisch abgeschiedenen
Metallschicht der oben angegebenen Rauhigkeit zu Uberziehen, die dann die Unterlage fir die AuBenschicht bildet.

Unterlagen mit gréBerer Rautiefe ergeben sich auf Bauteilen, die z.B. durch an sich bekannte Press- und Sinter-
verfahren aus Metallkeramik-Werkstoffen mit einem spezifischen Widerstand von héchstens 25 uQ - cm geformt wer-
den. Solche Bauteile kénnen z. B. Verwirbelungsdiisen sein. In diesem Fall stellt die Oberflache des Bauteils die
Unterlage flr die AuBBenschicht dar.

GréBere Bauteile, wie z.B. Galetten, werden dagegen zweckmaBigerweise wie Ublich aus geeigneten Stahlen gefertigt
und mit einer Schicht aus einem derartigen Metallkeramik-Werkstoff als Unterlage fur die AuBenschicht versehen. In
diesem Fall stellt die Unterlage eine auf das eigentliche Bauteil durch ein Beschichtungsverfahren aufgebrachte, fest-
haftende, unter der AuBenschicht liegende zweite Schicht dar.

Eine solche, als Beschichtung aufgebrachte Unterlage fir die AuBenschicht hat Ublicherweise eine Schichtdicke von
100 bis 400 um, vorzugsweise 150 bis 300 um.

Die Figur zeigt schematisch einen Querschnitt senkrecht zur Mittellinie einer zylinderférmigen erfindungsgemaBen
Galette (1), mit dem aus Metall gefertigten Grundkérper (2), der auf dessen Oberflache abgeschiedenen Unterlage-
Schicht (3) mit gréBerer Rauhtiefe und der auf diese aufgedampften AuBenschicht (4), wobei die in der Figur gezeigten
Dimensionen von Galettenradius und Schichtdicken nicht maBstabsgerecht gezeichnet wurden, um eine ausreichende
Deutlichkeit zu gewéhrleisten.

Ein bevorzugtes Metallkeramik-Material fur die Unterlage mit gréBerer Rauhtiefe besteht 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.

Beispielsweise hat sich ein Metall-Keramikmaterial aus 85 bis 88 Gew.-% WC und 15 bis 12 Gew.-% Kobalt als beson-
ders gut geeigneter Werkstoff fir eine solche Unterlage erwiesen.
Ferner kann der Werkstoff aber auch noch bis zu 5 Gew.-% weiterer in Hartwerkstoffen tibliche Zusatze enthalten.

Die Herstellung der erfindungsgeméafBen Bauteile erfolgt, indem zunéchst ein entsprechendes Bauteil mit einer
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Oberflache, die der gewlinschten Unterlage entspricht, hergestellt wird.

Je nach der GréBe und Form der erfindungsgeméaBen ausgestalteten Vorrichtung erfolgt dies dadurch, daB entweder
das gewtlinschte Bauteil aus dem fir die Unterlage geeigneten, oben beschriebenen Metallkeramik-Werkstoff herge-
stellt wird, wobei die Rauhtiefe der Oberflache auf einen Wert von 15 bis 40 um eingestellt wird, oder das aus Ublichem
Stahl hergestellte Bauteil wird durch bekannte Plasmaspritzverfahren, wie sie z.B. in "Ullmanns Encyklopadie der tech-
nischen Chemie", vierte Ausgabe, Band 16, Seite 546, sowie Band 2, Seiten 400-405 und die dort zitierte Primarlitera-
tur beschrieben sind, mit einer 100 bis 400 pm starken Dickschicht aus dem oben genannten Unterlage-Werkstoff
beschichtet.

Eine Unterlage mit geringer Rautiefe wird zweckmaBigerweise durch galvanische

Abscheidung einer Metallschicht auf dem aus tblichem Stahl hergestellten, erfindungsgeman auszugestaltenden
Bauteil erzeugt.

Die galvanische Erzeugung von Metallschichten ist bekannt und beispielsweise in "Ullmanns Encyklopéadie der techni-
schen Chemie", vierte Ausgabe, Band 12, Seiten 137 bis 203, und der dort zitierten Primarliteratur beschrieben.

Auf der so hergestellten Unterlage wird anschlieBend die AuBenschicht aus den oben genannten Werstoffen auf-
gedampft. Das Aufdampfen dlinner Schichten ist ebenfalls eine bekannte Operation und beispielsweise in "Ullmanns
Encyklopadie der technischen Chemie”, vierte Ausgabe, Band 10, Seiten 257 bis 260, und der dort zitierten Priméarlite-
ratur beschrieben.

Besonders bevorzugt ist es, Galetten erfindungsgeman auszugestalten.

Die folgende Tabelle zeigt die Unterschiede in der Standzeit einer mit einer herkémmlichen Oberflache aus Al,O4
mit 13 Gew.-% TiO, beschichteten und einer erfindungsgeman ausgestalteten Galette unter identischen Betriebsbe-
dingungen 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,O5/TiO2 auf Stahl (herkémmli- 100 Abnutzungsgrad der Oberflache visuell nicht erkennbar.

che Standard-Galette; Vergleich)

TiN-Dinnschicht auf WC/Co- > 300 Abnutzungsgrad der Oberflache visuell erkennbar.
Dickschicht (erfindungsgeman)

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgeman beschichteten Galette besteht darin, daB ihr Oberflachenzustand an
ihrer Farbung zu erkennen ist und daher noch vor Eintritt einer Qualitatsverschlechterung des erzeugten Fasermateri-
als ein gezielter Austausch vorgenommen werden kann.

Patentanspriiche

1. Fadenfliihrendes Bauteil in Vorrichtungen zur Herstellung, Behandlung und Verarbeitung von Fasermaterialien mit
einer mit den Fasermaterialien oder deren Rohstoffen in Kontakt tretenden Oberflache, wobei die mit dem Faser-
material oder dem Rohstoff in Kontakt tretende Oberflache des Bauteils aus einer 0,1 bis 10,0 um starken AuBen-
schicht aus Nitriden und/oder Carbiden von Titan oder Chrom besteht, dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem
Fasermaterial oder dem Rohstoff in kontakt tretende Oberflache des Bauteils auf einer Unterlage aus einem Werk-
stoff mit einem spezifischen elektrischen Widerstand von héchstens 25 uQ « cm abgeschieden ist.

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

3. Fadenfiihrendes Bauteil gemaB 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, auf-
weist und aus Metallen, insbesondere mit galvanisch aufgerauhten Oberflachen oder aus galvanisch abgeschiede-
nen Metallen besteht.

4. Fadenfuhrendes Baute gemaB mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Unter-
lage eine Rauhtiefe gekennzeichnet durch einen Ri-Wert von 15 bis 40 um, vorzugsweise 20 bis 30 um, aufweist
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und aus Metallkeramik-Werkstoffen mit einem spezifischen Widerstand von héchstens 25 uQ « cm besteht.

Fadenfuhrendes Bauteil gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage 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.

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

Fadenfiihrendes Bauteil gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage eine auf das Bauteil auf-
gebrachte Schicht aus dem Metall-Keramik-Werkstoff ist.

Fadenfiihrendes Bauteil gemaB mindestens einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, das es eine
Galette ist.

Claims

8.

A thread-guiding component in facilities for the production, treatment and processing of fiber materials, having a
surface coming into contact with the fiber materials or their raw materials which comprises a from 0.1 to 10.0 um
thick outer layer of nitrides and/or carbides of titanium or chromium, characterized in that said surface has been
deposited on a substrate composed of a material having a specific electrical resistance of at most 25 pQ «cm.

A thread-guiding component as claimed in claim 1, characterized in that the outer layer comprises titanium nitride
(TiN) and/or titanium carbonitride (Ti(C,N)) and/or chromium (CrN).

A thread-guiding component as claimed in at least one of claims 1 and 2, characterized in that the substrate has a
peak-to-valley height value of below 1.2 um, preferably from 0.9 to 1.0 um, and comprises metals, in particular hav-
ing electrolytically roughened surfaces, or electrolytically deposited metals.

A thread-guiding component as claimed in at least one of claims 1 to 3, characterized in that the substrate has a
peak-to-valley height value of from 15 to 40 um, preferably from 20 to 30 um, and comprises cermet materials hav-
ing a specific resistance of at most 25 uQ - cm.

A thread-guiding component as claimed in claim 4, characterized in that the substrate comprises tungsten carbide
(WC) having a carbon content of at least 6.15 % by weight with the addition of from 10 to 20 % by weight of a metal
of group 8 of the periodic table, preferably of cobalt.

A thread-guiding component as claimed in claim 4, characterized in that the substrate is the surface of a compo-
nent made of the cermet material.

A thread-guiding component as claimed in claim 4, characterized in that the substrate is a layer of the cermet mate-
rial applied to the component.

A thread-guiding component as claimed in at least one of claims 1 to 7, characerized in that it is a godet.

Revendications

Composant de guidage de fils dans des dispositifs pour fabriquer, manipuler et traiter des matériaux fibreux et qui
comporte une surface qui vient en contact avec les matériaux fibreux ou leurs matiéres premiéres, la surface du
composant, qui vient en contact avec le matériau fibreux ou la matiére premiére, étant constituée par une couche
extérieure, d'une épaisseur de 0,1 a 10,0 um, formée de nitrures et/ou de carbures de titane ou de chrome, carac-
térisé en ce que la surface du composant, qui vient en contact avec le matériau fibreux ou la matiére premiére, est
déposée sur un support formé d'un matériau possédant une résistance électrique spécifique égale au maximum a
25 uQecm.

Composant de guidage de fils selon la revendication 1, caractérisé en ce que la couche extérieure est constituée
par du nitrure de titane (TiN) et/ou du carbonitrure de titane (Ti(C,N)) et/ou par du nitrure de chrome (CrN).

Composant de guidage de fils selon au moins I'une des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que le support pos-
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séde une profondeur de rugosité caractérisée par une valeur R; inférieure & 1,2 uym et de préférence comprise
entre 0,9 et 1,0 um, et est constitué par des métaux, notamment par des surfaces rendues galvaniquement rugueu-
ses, ou par des métaux déposés galvaniquement.

Composant de guidage de fils selon au moins l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le support pos-
séde une profondeur de rugosité caractérisée par une valeur R; comprise entre 15 et 40 um et de préférence entre
20 et 30 um, et est constitué par des cermets possédant une résistance spécifique égale au maximum a 25 pQ.cm.

Composant de guidage de fils selon la revendication 4, caractérisé en ce que le support est constitué par du car-
bure de tungsténe (WC) possédant une teneur en carbone égale a au moins 6,15 % en poids avec une addition de
10 & 20 % en poids de métal du groupe 8 du systéme périodique, de préférence du cobalt.

Composant de guidage de fils selon la revendication 4, caractérisé en ce que le support est la surface d'un com-
posant formé par le cermet.

Composant de guidage de fils selon la revendication 4, caractérisé en ce que le support est une couche déposée
sur le composant et formée par le cermet.

Composant de guidage de fils selon au moins I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce qu'il s'agit d'une
galette.
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