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(57) Bei Kanalen fur den Transport von Fasern,
Faserbandern oder Faden an Spinnereimaschinen
bestehen Probleme bei deren Herstellung. Die Kanale
missen mit bestimmter Innenkontur gefertigt sein,
wobei gleichzeitig die Qualitat der Oberflache im Inne-
ren des Kanals sehr gut sein muB. Die hohe Oberfla-
chenqualitat ist erforderlich um einen stérungsfreien
Transport zu gewahrleisten. Es wird daher ein Kanal
vorgeschlagen, der als rohrférmiges Bauteil ausgebildet
ist, der aus einem metallischen Werkstoff besteht und
der dadurch hergestellt worden ist, daB sein Inneres
durch ein unter Druck stehendes Medium verformt
wurde. Fur eine Offenend-Rotorspinnvorrichtung wird
vorgeschlagen, den Transportkanal getrennt von den
Ubrigen Bauteilen des Deckels fiir das Rotorgehause
auszubilden und den Kanal in den Deckel einzufiigen.
Dabei wird vorgeschlagen einen Kanal geméaB oben
dargestellter Ausbildung zu verwenden.

Offenend-Spinnvorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines Transportkanals
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kanal far
die FUhrung oder dem Transport von Fasern, Faserban-
dern oder Faden an einer Spinnereimaschine geman
dem Patentanspruch 1, eine Offenend-Spinnvorrich-
tung mit einem erfindungsgeméBen Kanal gemas
Anspruch 8 sowie ein Verfahren zum Herstellen eines
solchen Kanals nach Patentanspruch 28. Aus der DE-A
37 34 544 ist eine Spinnereimaschine, eine Offenend-
Rotorspinnvorrichtung, bekannt, bei der das Rotorge-
h&ause mit einem Rotordeckel abgeschlossen ist, wobei
der Rotordeckel und der sich darin befindliche Kanal far
den Transport von Fasern in den Spinnrotor mittels
eines GieB- oder SpritzguBverfahrens einstiickig herge-
stellt ist. Um eine geknickte Form des Kanals zu ermég-
lichen, ist bei der in der DE-A 37 34 544 beschriebenen
Offenend-Spinnvorrichtung der Kanal fur den Transport
der Fasern derart ausgestaltet, daB seine beiden Off-
nungen, die EinlaBéffnung fur Fasern und die AuslaB-
6ffnung, jeweils gréBer ausgebildet sind, als der Bereich
des Kanals, der bei Offenend-Spinnmaschinen meist
als Faserspeisekanal bezeichnet wird, dazwischen.
Dies hat den Sinn, daB die fur das SpritzguBverfahren
notwendigen Kerne, die letztlich den Innenraum des
Faserspeisekanals ergeben, nach der Herstellung des
Rotordeckels aus der Form bzw. dem fertigen Rotor-
deckel wieder herausgezogen werden kdnnen. Zwar
ermoglicht das GieBverfahren, insbesondere das
SpritzguBverfahren, die Herstellung von Rotordeckeln
in groBer Stuckzahl, wobei gleichzeitig die Deckel mit
geringen Toleranzen und trotzdem kostenglnstig her-
gestellt werden kénnen. Ein derartiger Kanal hat aber
trotz allem den Nachteil, daB er in der konstruktiven
Ausgestaltung seiner Innenkontur erheblich einge-
schrankt ist. Darlber hinaus ist die Oberflachengtite der
Innenkontur des Kanals nicht ausreichend und mufB
vielfach kostenintensiv nachgearbeitet werden. Ein kon-
tinuierlicher Ubergang der Querschnittsanderung, zum
Beispiel auch im Bereich einer Querschnittsverringe-
rung des Kanals oder eine VergroBerung des Quer-
schnitts, nicht oder nur sehr schwer méglich.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
einen Kanal vorzuschlagen, der mit einer vielfaltig
gestaltbaren Innenkontur, ohne die Nachteile des Stan-
des der Technik, ausgestaltet werden kann, auBerdem
die Verwendung des Kanals als Faserspeisekanal bei
einer Offenend-Rotorspinnvorrichtung sowie ein Verfah-
ren zum Herstellen eines solchen Kanals.

Die Aufgabe wird erfindungsgemafB durch die
Merkmale des Anspruches 1 sowie durch die Merkmale
des Anspruches 8 und die des Anspruches 28 geldst.

Durch die erfindungsgeméaBe Ausgestaltung des
Kanals fur die Fiihrung oder den Transport von Fasern,
Faserbandern oder Faden, kann der Kanal mit praktisch
beliebiger Innenkontur ausgebildet sein. Die Oberfla-
chengiite im Inneren des Kanals ist von sehr hoher
Qualitat, d.h. sie hat beispielsweise keine, sonst Ubli-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

che, durch das Herstellungsverfahren bedingte St6-
rung. Poren und Lunten, wie beispielsweise bei
gegossenen Kanélen, kénnen nicht auftreten. Ein erfin-
dungsgemalR ausgestalteter Kanal kann auch bei gro-
Ben Stickzahlen in gleichbleibender Qualitat
kostengiinstig hergestellt werden. AuBerdem kann ein
erfindungsgeman ausgebildeter Kanal sowohl in Berei-
chen eingesetzt werden, wo Kanéale mit weniger Milli-
meter Durchmesser gebraucht werden, z.B. bei
Drallréhrchen oder Spinndusen, als auch da wo Kanale
mit 30 mm und mehr gebraucht werden, z.B. bei Band-
kanalen, z.B. an Streckmaschinen. Besonders glinstig
ist der Kanal aus Messing, da Messing eine besonders
gute Oberflachengtite auch bei gréBeren Verformungen
behélt. Um besonders gute VerschleiBeigenschaft zu
besitzen, kann der Kanal gemaB der weiteren vorteil-
haften Ausgestaltung aus Stahl gefertigt sein. Bei Ver-
wendung eines Edelstahls ist er darlber hinaus
vorteilhaft nicht oxidierend. Besonders glnstig ist es,
den Kanal als Transportkanal flir Fasern bei einer Offe-
nend-Friktionsspinnmaschine oder  Rotorspinnma-
schine einzusetzen. In einer weiteren glnstigen
Ausgestaltung ist der Kanal ein Bandkanal an einer
Strecke.

Durch die Ausbildung der Offenend-Rotorspinnvor-
richtung gemaB der Erfindung wird erreicht, daf sowohl
der Deckel als solches, d.h. ohne den Kanal, als auch
der Kanal optimiert hergestellt werden kénnen. Beide
kénnen unabhangig aus verschiedenen Werkstoffen
und durch verschiedene, jeweils glnstigere Herstellver-
fahren hergestellt werden. Fir jedes einzelne der bei-
den Teile kann dadurch ein Optimum erreicht werden.
So kann der Deckel aus einem kostengtinstigen Mate-
rial hergestellt werden und der Transportkanal aus
einem besonders widerstandsfahigen, verschleiBfesten
Material.

Bei einer Ausgestaltung der Offenend-Rotorspinn-
vorrichtung geméaB den vorliegenden Erfindungen kann
die Offenend-Rotorspinnvorrichtung besonders kosten-
gunstig hergestellt werden, wobei gleichzeitig vielfaltige
Formen des Transportkanals méglich sind. Im Ubrigen
ist es moglich, die Oberflachenqualitat im Inneren des
Transportkanals besonders hochwertig auszugestalten.
Es ist moglich nahezu alle Innenkonturen des Trans-
portkanals zu realisieren, wobei gleichzeitig eine hohe
Oberflachengite im Inneren des Transportkanals
erreicht wird und eine kostenglinstige Herstellungs-
weise ermdglicht wird. Durch die erfindungsgemaBe
Ausgestaltung der Offenend-Rotorspinnvorrichtung,
wobei der Transportkanal ein rohrférmiges Bauteil ist,
das mittels Beaufschlagen seines Inneren durch ein
unter hohem Druck stehendes Medium verformt wurde
(hydrostatische Streckumformung), wird erreicht, daB
der Transportkanal der Offenend-Rotorspinnvorrichtung
durch seine glinstige Ausgestaltung seiner Innenkontur
und seines Querschnittverlaufs spinntechnologisch
gunstige Eigenschaften besitzt. Die Oberflache im Inne-
ren des Transportkanals, die mit den Fasern in Berlh-
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rung kommt, ist vorteilhaft glatt ausgebildet, so daB ein
ungestdrter Transport der Fasern erfolgt. Die Form der
Innenkontur des Transportkanals ist praktisch uneinge-
schrankt allein nach den technologischen Vorgaben
wahlbar und nicht von herstellungstechnischen Ein-
schrankungen abhéngig. Ebenso ist die Wahl des
Werkstoffs fiir den Transportkanal unabhangig von ferti-
gungstechnischen Einschréankungen infolge des Her-
stellungsverfahrens fiir den Deckel.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Deckel durch
GieBen, zum Beispiel durch SpritzgieBen, hergestellt
wird, weil dadurch durch UmgieBen bzw. Umspritzen
sowohl der Deckel hergestellt werden kann als, auch
gleichzeitig der Transportkanal in den Deckel in einem
Arbeitsgang eingefligt werden kann. Besonders vorteil-
haft ist es, den Deckel aus einem metallischen Werk-
stoff herzustellen, da dieser sich bei der Herstellung von
Deckeln fur Offenend-Rotorspinnvorrichtungen beson-
ders bewéhrt hat.

Besonders giinstig sind daflr Aluminium- oder
Zinklegierungen. Bei einer anderen vorteilhaften Aus-
gestaltung des Deckels besteht dieser aus einem
Kunststoff, zum Beispiel einem Kunstharz, einem Ther-
moplast oder aus einem Duroplast, da dieser Werkstoff
besonders kostenglinstig ist und ein gutes Einformen
des Transportkanals méglich ist. Eine besonders gin-
stige Ausgestaltung fir das Einfugen des Transportka-
nals in den Deckel ist, wenn dieser oder der
Transportkanal Klippsverbindungen aufweisen,
wodurch die beiden Teile auf einfache Weise miteinan-
der zusammengefligt werden kdénnen. Vorteilhafter-
weise ist die Verbindung dabei so ausgebildet, daB sie
wieder I6sbar ist, so daB der Transportkanal oder der
Deckel ausgetauscht werden kann. Bei einer anderen
vorteilhaften Ausgestaltung ist die Klippsverbindung
unlésbar, so daB eine feste Verbindung zwischen Trans-
portkanal und Deckel vorliegt. Besonders glnstig und
betriebssicher ist es, wenn diese form- und kraftschlUs-
sig ausgebildet ist. Bei einer besonders vorteilhaften
Ausgestaltung der Offenend-Rotorspinnvorrichtung ist
deren Transportkanal derart ausgestaltet, daf3 er einen
im wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweist. Bei
einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung besitzt der
Transportkanal ein Aufnahmeteil, das die den Bereich
der Aufnahmewalzen verlassenden Fasern direkt ab
Auflésewalzengeh&use aufnimmt. Dazu ist das Aufnah-
meteil in einem besonders giinstigen Fall mit dem
Transportkanal einstlickig ausgebildet. Die Offnung des
Auflésewalzengehduses braucht dann nicht kanalfér-
mig ausgebildet werden, da der Transportkanal die
Fasern direkt ab Auflésewalze Gbernimmt. In weiterer
vorteilhafter Ausgestaltung der Offenend-Rotorspinn-
vorrichtung ist die Querschnittsform des Transportka-
nals derart ausgebildet, daB sie Ubergangslos von
einem im wesentlichen rechteckigen Querschnitt in
einen elliptischen Querschnitt Ubergeht. Bei einer im
wesentlichen rechteckigen Form des Transportkanals
ist dieser vorteilhaft so ausgestaltet, daB das Verhéltnis
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von L&nge zu Breite im Abstand von bis zu 40 Millime-
tern von der Auflésewalze einen Wert von mehr als 4 : 1
hat. Dadurch wird erreicht, daB die sich von der Auflése-
walze ablésenden Fasern besonders sicher auf der
gesamten Breite von der Auflésewalze abgelést werden
kénnen. Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, bei einem
im wesentlichen rechteckigen Transportkanal, das Ver-
haltnis von Lange zu Breite im Abstand von bis zu 20
Millimetern von der Miindung des Transportkanals ent-
fernt mit einem Wert von wenigstens 2 : 1 auszugestal-
ten. Dadurch wird eine ungestérte und glnstige
Einspeisung der Fasern in den Offenend-Spinnrotor
erreicht. Durch die vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-
dung, wobei der Transportkanal einen im wesentlich
rechteckigen Querschnitt besitzt, und das Verhaltnis
von Lange zu Breite im Abstand von mehr als 20 Milli-
metern von der Mindung des Transportkanals entfernt
einen kleineren Wert hat als im Bereich zwischen 0 und
20 Millimetern, wird vorteilhaft erreicht, daB die Aus-
trittsmindung des Transportkanals im Bereich des
Spinnrotors eine besonders glinstige Form erhélt und
gleichzeitig der Ubrige Bereich des Transportkanals
einen geringen Platzbedarf im Deckel hat. Durch die
vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung, bei der der
Transportkanal zwischen Mindung und Aufnahmeteil
eine sprunghafte Erweiterung seines Querschnitts
besitzt, wird erreicht, daB durch die dort stattfindende
Verringerung der Geschwindigkeit der Transportluft eine
Neuorientierung der Fasern erfolgt. Bei einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung besitzt der
Transportkanal im Bereich zwischen 50 Millimeter vor
seiner Mindung und der Mindung einen Querschnitt,
der gegentiber dem Querschnitt an der Mindung verrin-
gert ist, wodurch vorteilhaft erreicht wird, daf3 in diesem
Bereich eine starke Beschleunigung der Transportluft
im Transportkanal erfolgt, wodurch eine Streckung der
Fasern erreicht wird. Durch die Ausgestaltung der Erfin-
dung, bei der sich der Querschnitt des Transportkanals
in Richtung zur Mindung des Faserspeisekanals konti-
nuierlich erweitert, ist es vorteilhaft méglich, zum Bei-
spiel im Bereich der Miindung, die Lufigeschwindigkeit
derart zu verringern, daB die Luft leichter von den
Fasern zu trennen ist. Besonders vorteilhaft ist die Aus-
gestaltung, bei der die Querschnittsveranderungen kon-
tinuierlich erfolgen, wodurch besonders glnstige
Stromungsverhaltnisse gewahrleistet werden kénnen.
Besonders gunstig ist es, wenn der Transportkanal
aus einer Messinglegierung besteht, da dieser dadurch
eine gute Qualitat seiner Oberflache besitzt. Bei einer
weiteren vorteilhaften Ausgestaltung besteht der Trans-
portkanal aus einem Stahlwerkstoff, da dieser beson-
ders widerstandsfahig ist und gleichzeitig beim
Herstellen eine gute Oberflachenqualitat gewahrleistet.
Durch die erfindungsgeméBe Verwendung eines Edel-
stahls far die Herstellung des Transportkanals ist der
Verschlei3 des Transportkanals besonders gering. In
besonders glunstiger Ausgestaltung der Erfindung ist
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am Transportkanal ein AnschluBstutzen angeformt. Der
AnschluBstutzen wird dabei gleichzeitig mit dem Ausfor-
men der Innenkontur des Transportkanals ausgebildet,
so daB die Ubergénge von Transportkanal zu AnschluB-
stutzen, so wie dessen innere Oberflache, vorteilhaft
glatt und flieBend sind. Durch den AnschluBstutzen
kénnen vorteilhaft Luft und/oder Fasern dem Transport-
kanal entnommen oder zugefiihrt werden.

Durch die Herstellung eines Transportkanals
geman dem Verfahren der vorliegenden Erfindung wird
erreicht, daB dessen Oberflache im Inneren des Kanals
vor dem Umformen mit hoher Oberflachengtite herge-
stellt werden kann, ohne daB diese beim endgdltigen
Formen des Transportkanals beschadigt wird. Weiterhin
kann ein Transportkanal hergestellt werden, der nahezu
beliebige Innenkonturen aufweisen kann. Darlber hin-
aus ist das Verfahren dazu geeignet, mit groBen Stlick-
zahlen kostengiinstig Transportkanéle mit gleichblei-
bend hoher Qualitat herzustellen. In besonders glinsti-
ger Weiterbildung des Verfahrens wird die AuBenkontur
durch ein Werkzeug bestimmt, wodurch eine maB- und
wiederholgenaue Ausformung des Transportkanals
méglich ist.

Bei einer besonders ginstigen Ausgestaltung des
Verfahrens wird ein bereits durch Verformen hergestell-
ter Rohling erforderlichenfalls mehrfach zwischenge-
gluht, wodurch seine Verformbarkeit wieder erhéht wird,
so daB er nun in zwei oder mehr Stufen hergestellt wer-
den kann. Besonders ginstig ist es, eine Messinglegie-
rung far den Transportkanal vorzusehen, da diese
besonders gut verformbar ist, bei hoher Oberflachen-
gute. Vorteilhafterweise wird als Werkstoff fir den
Transportkanal Stahl verwendet, da dieser besonders
verschleiBfest ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von zeich-
nerischen Darstellungen beschrieben.

Es zeigen:

eine Seitenansicht einer Offenend-Rotor-
spinnvorrichtung im Schnitt;

Figur 1

Figur2 einen Deckel eines Rotorgehduses mit
einem eingegossenen Transportkanal;

Figur 3  einen Deckel eines Rotorgehduses mit
einem eingegossenen Transportkanal;

Figur4 einen Deckel eines Rotorgehduses mit
einem eingeklippsten Transportkanal;

Figur 5 einen Deckel mit einem eingegossenen
Transportkanal, im Schnitt;

Figur 6 einen  erfindungsgemaB  hergestellten
Transportkanal, der Gber seine Lange ver-
schiedene Querschnittsformen aufweist;

Figur7 eine Prinzipdarstellung eines gedffneten
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Formwerkzeugs;

einen Drehteller einer Strecke mit einem
Bandkanal entsprechend der Erfindung.

Figur 8

Eine Offenend-Rotorspinnvorrichtung 1, wie sie in
Figur 1 gezeigt ist, besteht im wesentlichen aus einem
Spinnrotor 10, der in einem Rotorgehause 2 umlauft
und aus einer Aufléseeinheit 3, die ein ihr zugeflhrtes
Faserband 31 in Einzelfasern auflést, so daB diese dem
Spinnrotor 10 zugeflihrt werden kénnen. Die Auflése-
einheit 3 besitzt zum Auflésen des Faserbandes 31 in
Einzelfasern eine Aufldsewalze 32. Die Zufuhr des
Faserbandes 31 erfolgt Uber die Speisewelle 33. Der
Antrieb der Auflésewalze 32 erfolgt tiber deren Wirtel
321, um den ein Antriebsriemen 322 geschlungen ist.
Der Antriebsriemen 322 wird von einer angetriebenen
Antriebswelle 323 angetrieben, wobei er von einer
Spannrolle 324 in Spannung gehalten wird. Die von der
Auflésewalze 32 vereinzelten Fasern verlassen den
Bereich der Aufldsewalze durch eine Offnung 325 des
Auflésewalzengehduses 326. Bewirkt wird dies durch
einen Unterdruck im Rotorgehduse 2, der sich Giber den
Transportkanal im Deckel 21 des Rotorgehauses 2 bis
in den Bereich der Auflésewalze fortsetzt. Anders als in
Figur 1 gezeigt, kann sich der Transportkanal 22 des
Deckels 21 auch bis zur Aufldsewalze 32 erstrecken, so
daf der Transportkanal 22 ein Aufnahmeteil (222, Figur
2) besitzt, das dann alternativ zu Figur 1 die Offnung
325 des Auflésewalzengehduses 326 bildet. Der Trans-
portkanal 22 reicht mit seiner Mindung 224 in den
Spinnrotor 10, der in das Rotorgehause 2 hineinragt.
Der Spinnrotor 10 ist Uber seinen Schaft 11 in bekann-
ter Weise mittels Stitzscheiben 12 gelagert und tber
einen nicht gezeigten Tangentialriemen angetrieben.
Der Schaft 11 reicht tiber eine Dichtung 23 in das Rotor-
gehduse 2 hinein. Das Rotorgehduse 2 besitzt eine
Saugéffnung 24, die an eine Unterdruckleitung 241
angeschlossen ist. Der im Spinnrotor 10 gebildete
Faden 4 wird mittels eines Paares angetriebener
Abzugswalzen 41 (ber ein Abzugsrohr 42 aus dem
Spinnrotor 10 abgefihrt und anschlieBend zu einer
Kreuzspule aufgewunden. Getragen wird die Offenend-
Rotorspinnvorrichtung 1 an Stangen 49, die Teil des
Gestells der dazugehérigen Rotorspinnmaschine sind.

Figur 2 zeigt einen Deckel 21 fur eine erfindungsge-
maB ausgestaltete Offenend-Rotorspinnvorrichtung.
Der Deckel von Figur 2 ist in der Draufsicht der von dem
Spinnrotor abgewandten Seite gezeigt. Der Deckel 21
besitzt einen Transportkanal 22, der Gber Befestigungs-
stege 221 gehalten ist. Die Befestigungsstege 221 sind
ebenso wie der Ubrige Deckel 21 aus einer Aluminium-
legierung und mittels SpritzgieBen hergestellt. Die Befe-
stigungsstege 221 sind dabei so ausgeformt, daB sie
den Transportkanal 22 umschlieBen und dadurch die-
sen fest mit dem Deckel 21 verbinden. Der Transportka-
nal 22 selbst ist aus einer Messinglegierung und wurde
beim Ausformen des Deckels 21 in die GuBform einge-
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setzt, so daB der Transportkanal 22 Uber die entspre-
chend ausgeformten Befestigungsstege mit dem
Deckel 21 verbunden wurde. Durch diese erfindungsge-
maBe Ausbildung des Deckels kann dieser, anders als
in Figur 1 gezeigt, selbst sehr diinn ausgebildet werden,
weil der Transportkanal ein eigenstandiges Bauteil ist
und der Deckel nur dazu dient das Rotorgehause abzu-
schieBen und den Transportkanal 22 zu tragen. Der
Deckel 21 besitzt, da er austauschbar ausgestaltet ist,
zwei Bohrungen 5, mit deren Hilfe er zusammen mit
Schrauben, beispielsweise an einer Tragerplatte (nicht
gezeigt) an der Offenend-Rotorspinnvorrichtung befe-
stigt werden kann. In der Mitte des Deckels befindet
sich ein Loch 51 firr den Durchtritt eines Abzugsrohres
42 (Figur 1) zum Abziehen des Fadens aus dem Rotor.
Der Transportkanal 22 ist einstiickig mit einem Aufnah-
meteil 222 ausgebildet, mit dem sich der Transportkanal
22 dichtend an das Aufldsewalzengehause anlegt, um
von diesem die Fasern zu Ubernehmen und in den
Spinnrotor zu flhren. Der Transportkanal 22 besitzt zwi-
schen dem Aufnahmeteil 22 und seiner Mindung, die
dem Aufnahmeteil 222 abgewandt ist, eine Quer-
schnittsverjingung 223. In diesem Bereich erhéht sich
die Stromungsgeschwindigkeit des Faserluftgemisches,
das durch den Transportkanal geftihrt wird, wodurch
eine Neuorientierung der Fasern in der strémenden Luft
erreicht wird. Der Transportkanal 22 ist ein vom Deckel
21 separat hergestelltes Bauteil, das erfindungsgeman
aus einem Rohling, der rohrférmig ausgebildet ist, her-
gestellt wurde. Dabei wurde der Rohling in eine geteilte
Form eingefihrt, von der er im wesentlichen vollstandig
umschlossen wurde. Zwischen dem Rohling und der
Innenkontur der Form blieb dabei zunachst in wesentli-
chen Bereichen ein Zwischenraum. An wenigstens
einem seiner Enden wurde der Rohling mit einer Druck-
quelle verbunden und auf seiner anderen Seite ver-
schlossen. Durch Einpressen eines unter hohem Druck
(ca. 2.000 bar bis 2.500 bar) stehenden Mediums wurde
der Rohling dabei durch Aufweiten so verformt, daB er
sich mit seiner AuBenkontur an die Innenkontur des
Formwerkzeuges anlegte. Dadurch ist es méglich, dem
Transportkanal Uber seine AuBenkontur eine nahezu
beliebige Innenkontur auszubilden.

Die Innenkontur entspricht praktisch der AuBBenkon-
tur des Transportkanals unter Berlcksichtigung seiner
durch das Verformen veranderten Wandstarke. Der
Transportkanal besitzt dabei nicht nur eine von den
Zwangen des GieBverfahrens unabhangige Innenkon-
tur, sondern ebenso auch in seinem Inneren eine Ober-
flache von sehr hohen Qualitat. D.h. die Innenkontur
erfillt alle Anforderungen bezlglich der Rauigkeit und
GleichmaBigkeit der Oberflache, die fur den Transport
von Fasern erforderlich ist. Ein Nacharbeiten ist prak-
tisch nicht mehr erforderlich. Die in Figur 2 gezeigten
verschiedenen Abmessungen des Transportkanals sind
der Deutlichkeit halber Gbertrieben dargestellt.

Figur 3 zeigt einen Deckel 21 fir eine erfindungsge-
manB ausgebildete Offenend-Rotorspinnvorrichtung, bei
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dem der Transportkanal 22 ebenfalls ein vom Gbrigen
Teil des Deckels 21 getrennt hergestelltes Bauteil ist,
das dann bei der Ausformung des Deckels 21, z.B.
durch SpritzgieBen, in den Deckel eingegossen wurde.
Der Transportkanal 22 ist daher mittels gestrichelter
Linien dargestellt. Das Aufnahmeteil 222 fir die Anbin-
dung des Transportkanals 22 an das Auflésewalzenge-
hause ist beim Deckel von Figur 3 am eigentlichen
Grundteil des Deckels und nicht am Transportkanal 22
ausgebildet. Der Querschnittsverlauf des Transportka-
nals 22 ist &hnlich wie bei dem von Figur 2 ausgestaltet.

Figur 4 zeigt einen Deckel 21 fir eine erfindungsge-
méaBe ausgestaltete Offenend-Rotorspinnvorrichtung,
bei dem der Grundkérper des Deckels 21 und der
Transportkanal 23 ebenfalls getrennt hergestellte Bau-
teile sind, wobei Deckel 21 und Transportkanal 22 Giber
Klippsverbindungen 6 miteinander verbunden sind. Die
Klippse 6 umgreifen dabei teilweise den Transportkanal
22 im Bereich einer Nut 61, so dafB ein Verrutschen des
Transportkanals 22 innerhalb der Klippsverbindung 6
nicht moglich ist. Es ergibt sich dadurch eine starre Ver-
bindung zwischen Transportkanal 22 und Deckel 21,
der sich beim Betrieb der Offenend-Rotorspinnvorrich-
tung nicht 16st. Zum Zwecke des Austauschs von Dek-
kel oder Transportkanal 1aBt sich die Klippsverbindung
I6sen und der Austausch von Deckel oder Transportka-
nal vornehmen.

Figur 5 zeigt einen Deckel 21 mit einem eingegos-
senen Transportkanal 22. Durch die Schnittdarstellung
des Deckels liegt der Transportkanal 22 frei. Lediglich
der Bereich des Fasereintritts in den Transportkanal ist
vom Deckel teilweise umfaBt. Der Transportkanal ist
erfindungsgeman ausgebildet; er ist im Bereich von 50
mm vor seiner Mindung 224 mit einem verringerten
Querschnitt 223 ausgestaltet. Dieser wirkt sich einer-
seits positiv auf die Orientierung der Fasern im Trans-
portkanal und damit auch im Rotor und Faden aus und
bietet andererseits den Vorteil, daB die Querschnittsver-
ringerung 223. beim Einformen des Transportkanals 22
in den Deckel 21, eine formschlissige Verbindung zwi-
schen dem Deckel und dem Transportkanal ergibt. Der
Transportkanal ist auBerdem mit einem AnschluBstut-
zen 225 ausgestaltet. Uber diesen kénnen bei Bedarf in
bekannter Weise Luft und/oder Fasern dem Transport-
kanal zu- oder abgefuhrt werden. Dazu wird er mit einer
nicht gezeigten AnschluBleitung verbunden, die z.B. mit
der Aufléseeinheit 3 oder dem Rotorgeh&use in Verbin-
dung steht.

Figur 6 zeigt einen nach dem erfindungsgemaBen
Verfahren hergestellten Transportkanal. Ausgangsma-
terial fir den Rohling ist ein Hohlkérper, z.B. ein Rohr,
mit dickerer Wand als der fertig ausgebildete Transport-
kanal. Wenn zur Herstellung des Rohlings bereits
umfangreiche Verformungen notwendig waren, wird der
Rohling gegliht, um Spannungen abzubauen. Als
Werkstoffe fiir den Transportkanal finden metallische
Werkstoffe, wie insbesondere Stahle, Edelstahle, Kup-
fer, Messing und Nickel, begrenzt auch Aluminium,
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Anwendung. Wichtig ist ein ausreichendes Dehnvermé-
gen des Werkstoffs. Besonders vorteilhaft sind Mes-
sing, Stahl, insbesondere Edelstahl, um einen
Transportkanal herzustellen. Um den Rohling zu verfor-
men, wird dieser in ein geteiltes Formwerkzeug 7, siehe
Figur 7, eingelegt. Das Formwerkzeug 7 besitzt dazu in
der Teilungsebene 72 eine Ausnehmung, die Gravur 73,
die der AuBenkontur des fertigen Transportkanals ent-
spricht. Nach dem SchlieBen des Formwerkzeugs wird
der Rohling 71 von innen mit einem unter sehr hohem
Druck stehenden Medium, vorzugsweise Wasser,
befiillt, so daB der Rohling 71 sich aufweitet und an die
Kontur der Gravur 73 des Formwerkzeugs 7 anlegt.
Unter Berlcksichtigung der Wandstarke entspricht die
AuBenkontur des verformten Rohlings der Innenkontur
des fertigen Transportkanals. Eventuell sind noch die
beiden Enden des Transportkanals, z.B. durch Kirzen,
zu bearbeiten. Durch die erfindungsgemaBe Herstel-
lung eines Transportkanals kdénnen Innenkonturen ver-
wirklicht werden, die mit den bekannten Verfahren gar
nicht oder nur unter sehr groBem Aufwand méglich sind.
Besonders vorteilhaft ist die Oberflachengute, die mit
der Erfindung erreicht wird. Besonders die verschiede-
nen Querschnitte des Transportkanals und deren Uber-
gédnge sowie abschnittsweise Querschnittsverrin-
gerungen 223, wie z.B. bei Figur 6 dargestellt, sind sehr
gut zu verwirklichen.

Figur 7 zeigt eine Prinzipdarstellung eines geéffne-
ten Formwerkzeugs 7 mit einem Rohling 71. Die Tei-
lungsebene 72 des Formwerkzeugs 7 ist schraffiert
dargestellt. Die Gravur 73, die nicht schraffiert darge-
stellt ist, bildet die AuBenkontur des fertigen Transport-
kanals. Nach dem SchlieBen des Formwerkzeugs 7
werden die offenen Enden des Rohlings 71 mit nicht
gezeigten AnschluBstiicken abgedichtet und der Roh-
ling von innen mit Wasser gefllt, dieses unter Druck
gesetzt und der Rohling zur Anlage an die Kontur der
Gravur 73 des Formwerkzeugs gebracht. Nach Ent-
nahme werden die Enden des umgeformten Rohlings
bearbeitet und der Transportkanal hat seine endgultige
Form erhalten. Ein Beschichten des Transportkanals,
z.B. um seine VerschleiBfestigkeit zu erhéhen oder
seine Oberflachengite zu verbessern, ist problemlos
méglich. Ein gemaB der vorliegenden Erfindung herge-
stellter Transportkanal kann vorteilhaft, beispielsweise
auch zur Faserbandflihrung an Strecken, eingesetzt
werden.

Die vorliegende Erfindung kann nicht nur wie aus-
fuhrlich dargestellt bei Offenend-Rotorspinnmaschinen
sondern auch bei anderen Offenend-Spinnmaschinen
eingesetzt werden. So z.B. bei Friktionsspinnmaschi-
nen, wo die vereinzelten Fasern ebenfalls Giber einen
Faserspeisekanal der Spinnvorrichtung zugefiihrt wer-
den. Weiterhin ist es vorteilhaft méglich einen erfin-
dungsgemaBen Kanal bei Spinnmaschinen vorteilhaft
einzusetzen, bei denen der Faden durch ein rohrférmi-
ges Falschdrahtelement behandelt oder gebildet wird,
wie dies beispielsweise in der DE 31 35 337 A1 gezeigt
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ist. Ein Einsatz eines erfindungsgemaBen Kanals als
Bandkanal zum Flhren von Faserbdnden an einer
Strecke ist ebenfalls sehr vorteilhaft méglich. So ist z.B.
ein Bandkanal, wie er in der DE 41 39 910 A1 gezeigt
ist, fertigungsgenau und kostenglinstig ist dem erfin-
dungsgemaBen Verfahren herstellbar. Besonders gun-
stig ist eine Strecke zum Doublieren und Verstrecken
von Faserbandern mit einem erfindungsgeméaBen
Bandkanal ausgestattet, um damit schonend und sicher
das verstreckte Faserband in einem Behalter, z.B. einer
Kanne abzulegen.

Figur 8 zeigt einen Teil einer Spinnereimaschine,
einer Strecke, mit einem Kanal 22, der im Drehteller 80
der Strecke integriert ist. Uber dem Kanal 22 wird in
bekannter Weise, dadurch daB sich der Drehteller 80
um seine senkrechte Achse dreht, Faserband in der
unterhalb des Drehtellers 80 angeordneten Kanne 81
abgelegt. Fir ein schonendes Ablegen des Faserban-
des ist es erforderlich, daB der Kanal 22 hier Bandkanal
genannt, eine glatte ungestérte Oberflache in seinem
Inneren besitzt. Der Kanal 22 fir eine Strecke hat einen
Innendurchmesser von ca. 30 mm. Durch den Einsatz
der Erfindung kann der Bandkanal einfacher und
kostengiinstig hergestellt werden, wobei gleichzeitig der
Bandkanal eine hohe Qualitat in puncto Oberflache
sowie Formgestaltung besitzt.

Patentanspriiche

1. Kanal fir die Fihrung oder den Transport von
Fasern, Faserbandern oder Faden an einer Spinne-
reimaschine, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kanal (22) als rohrférmiges Bauteil ausgebildet ist,
das aus einem metallischen Werkstoff besteht und
das durch das Beaufschlagen seines Inneren durch
ein unter Druck stehendes Medium verformt wurde.

2. Kanal nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Kanal (22) aus einer Messinglegierung
besteht.

3. Kanal nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Kanal (22) aus einem Stahlwerkstoff
besteht.

4. Kanal nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Stahlwerkstoff ein Edelstahl ist.

5. Kanal nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal ein
Transportkanal flr Fasern an einer Offenend-Frikti-
onsspinnmaschine ist.

6. Kanal nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal ein
Transportkanal fur Fasern an einer Offenend-Rotor-
spinnmaschine ist.
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Kanal nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal ein
Bandkanal einer Strecke ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung mit  einem in
einem Rotorgehause umlaufenden Spinnrotor, dem
ein Deckel eines Rotorgehauses gegeniberliegt,
wobei der Deckel aus einem Grundkérper besteht,
der einen Kanal gemaB einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6 tragt, wobei der Kanal als Trans-
portkanal ausgebildet ist, durch den dem Spinnro-
tor vereinzelte Fasern zugefihrt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Kanal (22) ein vom Dek-
kel (21) getrennt gefertigtes Bauteil ist, das in den
Deckel (21) eingefiigt ist, daB der Transportkanal
(22) ein rohrférmiges Bauteil ist, das aus einem
metallischen Werkstoff besteht, und das mittels
Beaufschlagen seines Inneren durch ein unter
Druck stehendes Medium verformt wurde.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel (21) ein
durch GieBen, z.B. durch SpritzgieBen hergestell-
tes Bauteil ist und der Transportkanal (22) wenig-
stens teilweise durch das den Deckel (21) bildende
GuBmaterial in den Deckel (21) eingegossen ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel (21) aus
einem metallischen Werkstoff, z.B. einer Alumi-
nium- oder Zinklegierung, besteht.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel (21) aus
einem Kunststoff, z.B. Kunstharz, einem Thermo-
plast oder aus einem Duroplast besteht.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Transportkanal
(22) an den Deckel (21) mit einer Klippsverbindung
(6) angefugt ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Klippsverbin-
dung (6) l6sbar ausgestaltet ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Klippsverbin-
dung (6) eine nicht I6sbare Verbindung ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung
form- und kraftschliissig ausgebildet ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung, nach einem oder
mehreren der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportkanal (22) im Bereich
eines wesentlichen Teils seiner L&nge einen im
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17.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung, nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportkanal (22) ein Aufnah-
meteil (222) fur die den Bereich der Auflésewalze
(32) verlassenden Fasern besitzt.

. Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch

17, dadurch gekennzeichnet, dafB der Transportka-
nal (22) einstlckig mit dem Aufnahmeteil (222) aus-
gebildet ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Querschnittsform des Transport-
kanals (22) Ubergangslos von einem im
wesentlichen rechteckigen Querschnitt in einen
elliptischen Querschnitt Gbergeht.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 16 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verhaltnis von Lange zu
Breite des im wesentlichen rechteckigen Quer-
schnitts des Transportkanals (22) im Abstand von
bis zu 40 mm von der Auflésewalze (32) einen Wert
von mehr als 4 : 1 hat.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verhaltnis von Lange zu Breite
des im wesentlichen rechteckigen Querschnitts des
Transportkanals (22) im Abstand von bis zu 20 mm
von der Miindung (224) des Transportkanals (22)
einen Wert von wenigstens 2 : 1 hat.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Transportkanal (22) im wesentli-
chen einen rechteckigen Querschnitt besitzt und
das Verhalinis von Lange zu Breite der Quer-
schnittsflache im Abstand von mehr als 20 mm von
der Mindung (224) des Transportkanals (22) ent-
fernt einen groBeren Wert hat, als im Bereich zwi-
schen 0 und 20 mm.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportkanal (22) zwischen 50
mm vor seiner Mindung (224) und der Miindung
(224) eine sprunghafte Erweiterung seines Quer-
schnitts besitzt.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriche 8 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportkanal (22) im Bereich
zwischen 50 mm vor seiner Mindung (224) und der
Mundung (224) einen Querschnitt besitzt, der
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gegenuber dem Querschnitt an der Mindung (224)
verringert ist.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch
24, dadurch gekennzeichnet, daB sich der Quer-
schnitt in Richtung zur Miindung (224) des Trans-
portkanals (22) kontinuierlich erweitert.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach Anspruch 24
oder 25, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Verrin-
gerung des Querschnitts kontinuierlich erfolgt.

Offenend-Rotorspinnvorrichtung nach einem oder
mehreren der Anspriiche 8 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Transportkanal (22) ein
AnschluBstutzen (225) angeformt ist.

Verfahren zum Herstellen eines Kanals zum Trans-
port oder zur Fihrung von Fasern, Faserbandern
oder Faden bei Textiimaschinen, z.B. Offenend-
Spinnmaschinen oder Strecken nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportkanal als rohrférmiger
Rohling aus verformbarem Material vorgefertigt
wird, in ein Werkzeug eingelegt wird, das den Roh-
ling umschlieBt, und daB der Rohling von Innen mit
einem unter so hohem Druck stehenden Medium
beaufschlagt wird, so daB er sich aufweitet und
seine fertige Form ausbildet.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rohling beim Aufweiten mit sei-
ner AuBBenkontur an das Werkzeug angepreft wird,
so daB das Werkzeug die AuBenkontur des fertigen
Transportkanals ausbildet.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohling durch Verformen
vorgeformt wird, daB er zwischengegliiht wird und
anschlieBend vom Medium beaufschlagt und auf-
geweitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daf fir die
Ausbildung des Transportkanals ein Rohling aus
einer Messinglegierung verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daf3 fur die
Ausbildung des Transportkanals ein Rohling aus
Stahl verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir die Ausbildung des Transportka-
nals ein Rohling aus Edelstahl verwendet wird.
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