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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fadenleitelement so-
wie ein Verfahren zum Beschichten einer Oberflache ei-
nes Fadenleitelementes gemass dem Oberbegriff des
unabhangigen Anspruchs der jeweiligen Kategorie.
[0002] Zahlreiche Komponenten in Textilmaschinen,
die mit Faden in Kontakt stehen, die mit hoher Ge-
schwindigkeit geflihrt werden, sind besonderen Bela-
stungen durch Reibungskréafte ausgesetzt. Im Rahmen
dieser Anmeldung werden Komponenten von Textilma-
schinen, die in Kontakt mit gefihrten Faden stehen und
/ oder zur Fiihrung von Faden bestimmt sind, als Faden-
leitelemente bezeichnet. Dabei umfasst im folgenden
der Begriff des Fadens neben Textilfaden, bestehend
aus verschiedenen Stoffen, wie beispielsweise Wolle,
Baumwolle oder Seide, auch Garne oder Zwirne wie z.
B. Papiergarne, Zellstoffgarne oder synthetische Garne
aus Perlon, Nylon, Dralon oder anderen synthetischen
Stoffen, sowie Faden im weitesten Sinne, d.h. beispiels-
weise auch Dréhte aus Glas, Metall oder anderen Ma-
terialien. Besonders grosse Reibungskrafte treten an
solchen Stellen auf, an denen der Faden an das ent-
sprechende Fadenleitelement mit grosser Kraft ange-
presst wird. Wird dabei der Faden zusatzlich mit hoher
Geschwindigkeit gefiihrt, kann dies aufgrund von Rei-
bungsverlusten die Freisetzung erheblicher Warme-
mengen zur Folge haben. Die negativen Auswirkungen
der beschriebenen Reibungseffekte gewinnen insbe-
sondere dann dramatisch an Bedeutung, wenn eine
sehr grosse Zahl von Fadenleitelementen auf engsten
Raum miteinander in thermischem Kontakt stehen. Das
fuhrt insgesamt zu nicht vertretbaren Temperaturerhé-
hungen sowohl des Fadens selbst, als auch des Faden-
leitelementes und mit diesem in Kontakt stehenden Sy-
stem- oder Maschinenkomponenten. Eine entspre-
chende Temperaturerh6hung kann im Zusammenspiel
mit damit einhergehenden Temperaturgradienten im
Material zu Verformungen von Fadenleitelement und /
oder anderer beteiligter Systemoder Maschinenkompo-
nenten fiihren und in manchen Fallen auch durch direk-
te oder indirekte Auswirkungen der verschiedenen Rei-
bungsmechanismen die Beschadigung des gefiihrten
Fadens zur Folge haben. Dariber hinaus ist zu bertick-
sichtigen, dass das in der Regel aggressive Scheuer-
verhalten des Fadens im Zusammenspiel mit den dis-
kutierten Reibungseffekten schnell zu einer massiven
mechanischen Abnutzung des Fadenleitelementes
fuhrt. Die beschriebenen Effekte fiihren dann in vielen
Fallen letztlich zu einer Verminderung der Qualitat des
Endproduktes und zu einem vorzeitigen Verschleiss der
beteiligten Komponenten.

[0003] Um den durch Reibungsmechanismen hervor-
gerufenen Verschleiss zu reduzieren, sind Ausfiihrun-
gen von Fadenleitelementen bekannt, die ganzlich aus
keramischen Materialien gefertigt sind. Der Nachteil sol-
cher Fadenleitelemente besteht einerseits darin, dass
im Herstellungsprozess ein erheblicher Aufwand betrie-
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ben werden muss, um préazise die geforderten geome-
trischen Fehlertoleranzen einzuhalten, andererseits
zeigen Keramiken grundséatzlich im Vergleich mit Metal-
len deutlich schlechtere Warmeleiteigenschaften, so
dass die im Betrieb erzeugte Reibungswarme nur un-
genligend abgefiihrt werden kann.

[0004] Andererseits sind auch Fadenleitelemente be-
kannt, die vollstdndig aus Metall gefertigt sind. Die
Oberflachen solcher Fadenleitelemente werden dann
haufig mit speziellen Verfahren gehartet um die Abnut-
zung des relativ weichen Metallkdrpers im Betrieb zu re-
duzieren. Zwar ist die prazise masshaltige Fertigung
solcher Fadenleitelemente technisch und wirtschaftlich
gewahrleistet, jedoch ist die Verschleissanfalligkeit im
Vergleich mit den aus keramischen Werkstoffen gefer-
tigten Fadenleitelementen trotz gehéarteter Oberflachen
immer noch signifikant héher. Dariiber hinaus ist be-
kannt, dass solche geharteten Oberflachen in der Regel
einen hohen Widerstand gegentber dem Anlagern und
/ oder Einlagern von Fremdkomponenten zeigen. Das
heisst insbesondere, dass vom Faden mitgeflihrte oder
auf anderem Wege zugeflhrte Gleit- und / oder
Schmiermittel sich entweder gar nicht oder nur ungenii-
gend an und / oder in der Oberflache des Fadenleitele-
mentes anlagern kénnen. Dabei sind gerade diese Ef-
fekte haufig erwiinscht, weil dadurch die Méglichkeit zur
Ausbildung eines zusétzlichen Gleit- und / oder
Schmierfilms zwischen Faden und Oberflache des Fa-
denleitelementes besteht, der die relevanten Reibungs-
koeffizienten zusétzlich reduzieren und damit sowohl
die Erzeugung von Reibungswarme als auch den me-
chanischen Verschleiss von Faden und Systemkompo-
nenten durch Reibung drastisch herabsetzen kann.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein
verbessertes Fadenleitelement zu entwickeln, das die
Reibungskrafte zwischen gefihrtem Faden und Faden-
leitelement auf ein Minimum reduziert, wodurch die rei-
bungsbedingte Abnutzung des Fadenleitelementes im
wesentlichen verhindert und damit die Lebensdauer
massiv erhéht wird und das dariber hinaus wirtschaft-
lich und mit hdchster Prazision masshaltig gefertigt wer-
den kann.

[0006] Die diese Aufgaben in verfahrenstechnischer
und apparativer Hinsicht I6senden Gegensténde der Er-
findung sind durch die Merkmale des unabhangigen An-
spruchs der jeweiligen Kategorie gekennzeichnet.
[0007] Die jeweiligen abhangigen Anspriiche bezie-
hen sich auf besonders vorteilhafte Ausfiihrungsformen
der Erfindung.

[0008] Das erfindungsgemasse Fadenleitelement
zum Fuhren von Faden ist dadurch gekennzeichnet,
dass eine Oberflache des Koérpers des Fadenleitele-
mentes wenigstens in dem Bereich, in dem der Faden
gefihrt wird, mit einer Oberflachenbeschichtung verse-
henist, die eine als Matrix ausgebildete Struktur zur Auf-
nahme von Schmier- und / oder Gleitmitteln aufweist.
[0009] Ein derartiger diinner Film aus Schmier- und /
oder Gleitmitteln zwischen Faden und Oberflachenbe-
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schichtung des Fadenleitelementes fihrt dazu, dass die
Reibung zwischen Faden und Fadenleitelement in er-
heblichem Masse vermindert wird. Dadurch wird sowohl
der mechanische Verschleiss von Faden, Fadenleitele-
ment und mit diesen in Kontakt stehenden System- oder
Maschinenkomponenten im Betrieb herabgesetzt, als
auch die Produktion von Reibungswarme weiter redu-
ziert. Die Lebensdauer des Fadenleitelementes und der
mit ihm in Kontakt stehenden System- oder Maschinen-
komponenten wird dadurch signifikant erhéht und die
Gewebequalitat deutlich verbessert. Die unvermeidlich
entstehende Restwarme aufgrund eines nicht vollstan-
dig verschwindenden Reibungskoeffizienten fir die Rei-
bung zwischen Faden und Fadenleitelement wird auf-
grund der guten Warmeleiteigenschaften des erfin-
dungsgemassen Fadenleitelementes zuverlassig abge-
fuhrt.

[0010] Das erfindungsgemasse Verfahren zum Be-
schichten eines Fadenleitelementes erzeugt auf der
Oberflache des Kérpers des Fadenleitelementes wenig-
stens in dem Bereich, in dem der Faden geflhrt wird
eine Oberflachenbeschichtung, die eine als Matrix aus-
gebildete Struktur zur Aufnahme von Schmier- und /
oder Gleitmitteln aufweist.

[0011] Die Oberflachen von Fadenleitelementen kon-
nen auf unterschiedliche Weise behandelt werden und
sind haufig ganz oder teilweise mit Oberflachenschich-
ten, bestehend aus den verschiedensten Materialien,
versehen. Diese Oberflachenschichten finden bevor-
zugt Verwendung im Bereich von chemisch, thermisch
oder mechanisch stark beanspruchten Stellen des
Werkstlickes und haben in der Regel die Aufgabe, die
Verschleissanfalligkeit durch mechanische Belastun-
gen oder Korrosion zu vermindern und damit die Le-
bensdauer des Werkstiickes zu erhéhen.

[0012] Es sind eine ganze Reihe verschiedener Ver-
fahren zum Aufbringen von Oberflachenschichten be-
kannt, die auf ganz unterschiedlichen Prinzipien beru-
hen kénnen. So sind beispielsweise Verfahren zum
Oberflachen-Legieren eines Basis-Metalls mittels
Hochenergiestrahlen wie Laser- oder Elektronenstrah-
len wohlbekannt, wobei die aufgeschmolzene Oberfla-
che des Basis-Metalls mit dem Legiermetall legiert wird.
Auch das Aufbringen von zuséatzlichen neuen Oberfla-
chenschichten zum Beispiel mittels thermischer Spritz-
verfahren, durch Plasmaspritzen oder elektrodenlose
Tauchverfahren sind bekannte Techniken.

[0013] Dabei ist die Problematik der Masshaltigkeit
des behandelten Werkstiickes sehr haufig ein zentraler
Punkt, was die Einsatzmdglichkeiten verschiedener Be-
schichtungstechniken einschrénkt oder im speziellen
Fall génzlich verbieten kann. Nicht selten ist die Dicke
der aufgebrachten Schichten verfahrensbedingt aus-
serhalb vertretbarer Toleranzen, so dass das beschich-
tete Werkstlick mechanisch oder chemisch in aufwen-
digen Verfahren nachbearbeitet werden muss. Insbe-
sondere fur die Beschichtung von metallischen Werk-
stiicken oder Werkstlicken aus Kunststoff bieten sich fiir
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den Fall, dass die Masshaltigkeit des Werkstlickes mit
hoher Prazision gewahrleistet sein muss, Verfahren an,
die das Werkstuck selbst wahrend des Beschichtungs-
vorganges thermisch nur wenig belasten und dariber
hinaus sehr diinne Oberflachenschichten mit Dicken im
Bereich von wenigen Mikrometern erzeugen.

[0014] Als bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel eines
Fadenleitelementes zum Fihren von Faden, bei wel-
chem eine Oberflache des Korpers des Fadenleitele-
mentes wenigstens in dem Bereich, in dem der Faden
gefihrt wird, mit einer Oberflachenbeschichtung verse-
henist, die eine als Matrix ausgebildete Struktur zur Auf-
nahme von Schmier- und / oder Gleitmitteln aufweist,
wird im folgenden ein Fachhalteelement beschrieben,
wie es in Reihenfachwebmaschinen zum Einsatz
kommt, sowie ein geeignetes Verfahren zur Erzeugung
einer dunnen keramischen Oberflachenbeschichtung
angegeben. Dabei kann ein Fadenleitelement auch in
anderen Formen, z.B. als Ring, Oese, Rolle, Kamm, Nut
oder auf eine andere Weise konkret ausgefihrt sein.
[0015] Die Erfindung wird an Hand der Zeichnung né&-
her erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematische Darstellung eines Fachhalte-
elementes mit integriertem Schusseintragska-
nal fir den Einsatz im Webrotor einer Reihen-
fachwebmaschine,

Schnitt durch einen Teil eines oberflachenbe-
schichteten Fachhalteelementes nach Fig. 1
entlang der Schnittlinie Il - 11,

Fig. 2

Fig. 3  Reibungskoeffizient u in Abhéangigkeit von der
Zeit fur geschlichtete Faden bestehend aus
verschiedenen Materialien bei Einsatz von
herkdbmmlichen unbeschichteten Fachhalte-
elementen,

Fig.4 wie Figur. 3, aber fur erfindungsgemasse
Fachhalteelemente.

[0016] Fig. 1zeigtin einer schematischen Darstellung
ein erfindungsgemasses Fachhalteelement 1 fiir eine
Reihenfachwebmaschine. Der aus einem Metall gefer-
tigte Kdérper 3 des Fachhalteelementes 1 ist ganz oder
teilweise mit einer keramischen Oberflachenschicht 5
versehen und wird durch die Zapfen 6 im Webrotor ver-
ankert. Zur Fachbildung wird im Betrieb der Kettfaden
8 durch das Fachhalteelement 1 senkrecht zur Schnitt-
linie Il - Il entlang der Richtung | - | Gber die beschichtete
Oberflache des Fachhalteelementes 1 gefiihrt.

[0017] Durch den Schusseintragskanal 2 wird senk-
recht zu der von der Schnittlinie Il - Il und der Richtung
| - I aufgespannten Ebene der Schussfaden geflhrt.
[0018] Fig. 2 zeigt das gleiche Fachhalteelement 1 im
Schnitt entlang der Schnittlinie Il - I, wobei zusatzliche
Schichten, sowie ein Kettfaden 8 dargestellt sind.
[0019] Reihenfachwebmaschinen sind Mehrphasen-
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webmaschinen, bei welchen mehrere gegeneinander in
Stufen verschobene Schussféden in rotierende Webfa-
cher eingetragen werden, wobei die Webkette Uber ei-
nen Webrotor geflihrt wird, dessen kontinuierliche Ro-
tation einen wesentlichen Bestandteil der Fachbildung
darstellt. Dabei geschieht die komplette Fachbildung
durch das Zusammenspiel mehrerer Funktionselemen-
te. Auf dem Rotor selbst sind das im wesentlichen die
Fachhalteelemente 1 mit integriertem Schusseintrags-
kanal 2 sowie die Anschlagkdmme. Bis zu insgesamt
10.000 der Fachhalteelemente 1 sind kammartig in
axialer Richtung in mehreren Reihen auf der Oberflache
entlang des Umfangs des Webrotors angeordnet. Im
Zusammenwirken von Rotorkrimmung und Rotorbewe-
gung 6ffnen die Fachhalteelemente 1 die hintereinander
angeordneten Facher. Dabei werden die Kettfaden 8
durch eine geeignete Vorrichtung so positioniert, dass
sie beim Anheben durch ein Fachhalteelement 1 entwe-
der das Hochfach bilden oder in der Tieffachposition
verbleiben.

[0020] Beidem in Fig. 1 gezeigten bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiel umfasst das Fachhaltelement 1 einen
Korper 3, der von einer Randschicht 4 begrenzt wird. Es
ist bekannt, dass die Randschichten 4 der Fachhaltele-
mente carbonitriert werden, um eine Hartung der Ober-
flachen zu erzielen und damit die Abnutzung durch Rei-
bung zu reduzieren. Ein wesentlicher Nachteil des Car-
bonitrierens besteht jedoch darin, dass derartig behan-
delte Randschichten 4 im allgemeinen einen hohen Wi-
derstand gegen die Anlagerung und / oder Einlagerung
von Stoffen an und / oder in die Oberflache zeigen.
[0021] Beim Einsatz der bekannten Fachhalte-
elemente in Reihenfachwebmaschinen treten erhebli-
che Reibungskrafte an den Kontaktstellen zwischen
Kettfaden 8 und Fachhalteelement auf, deren Starke in
Abhéngigkeit von der Zeit zusatzlich grosse Fluktuatio-
nen aufzeigt, was sich unter anderem im zeitabhangi-
gen Verhalten des zugehdrigen Reibungskoeffizienten
widerspiegelt (siehe Fig. 3). Bedingt durch die hohe Ro-
tationsfrequenz des Webrotors und die Krafte, mit de-
nen der Kettfaden 8 an das Fachhalteelement, insbe-
sondere beim Aufbau des Fachs, angepresst wird, wer-
den durch die auftretenden Reibungskrafte zwischen
Kettfaden 8 und der Oberflache des Fachhalteelemen-
tes betrachtliche Wéarmemengen erzeugt. Dadurch,
dass auf einem einzigen Webrotor insgesamt bis zu
10.000 Fachhalteelemente montiert sind, die tber den
Webrotor zudem in gutem thermischen Kontakt mitein-
ander stehen, gewinnen die negativen Auswirkungen
der beschriebenen Reibungseffekte zusatzlich drama-
tisch an Bedeutung. Die mit der Warmeerzeugung ein-
hergehende Temperaturerhdhung kann unter anderem
zu einer Deformation des Webrotors und zur Beschadi-
gung des Kettfadens 8 durch diverse Reibungsmecha-
nismen fihren. Das trifft insbesondere auf Glasfaden
zu, so dass die Herstellung von qualitativ hochwertigem
Glasgewebe mit den bisher im Einsatz befindlichen
Fachhalteelementen nicht méglich ist. Als Konsequenz
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ergibt sich, dass die Webgeschwindigkeit von Reihen-
fachwebmaschinen in erster Linie durch die Reibung
zwischen Kettfaden 8 und Fachhalteelement begrenzt
wird.

[0022] Das bevorzugte Ausflihrungsbeispiel des er-
findungsgemassen Fachhalteelementes 1 mit integrier-
tem Schusseintragskanal 2 nach Fig. 1 und Fig. 2 be-
steht aus einem aus Metall gefertigten Korper 3, der ei-
ne Randschicht 4 aufweist, die aus dem gleichen Mate-
rial wie der Korper 3 selbst besteht und mindestens ei-
ner zusatzlichen keramischen Oberflachenschicht 5.
Die Randschicht 4 des metallischen Korpers 3 des
Fachhalteelementes 1 ist carbonitriert. Unter Carboni-
trieren versteht man eine spezielle Art der Oberflachen-
behandlung eines metallischen Fadenleitelementes.
Dabei werden in einem thermochemischen Verfahren
die Oberflachenschichten des Fadenleitelementes mit
Kohlenstoff und Stickstoff angereichert. Auf die carbo-
nitrierte Randschicht 4 des Fachhalteelementes 1 wird
eine hochstens zehn Mikrometer dicke Schicht 5, beste-
hend aus einem keramischen Material durch Abschei-
dung aus der Gasphase aufgebracht. Bevorzugt wird
zur Beschichtung als spezielles Verfahren, die Methode
des Sputterns angewendet, die im folgenden erlautert
wird. Als bevorzugtes Beschichtungsmaterial kommt Ti-
tanoxid zum Einsatz. Zur Beschichtung der Rand-
schichten 4 des Fachhaltelementes 1 wird hoch reines
Titan in einer Vakuum Kammer unter Anwesenheit von
Sauerstoff aus einem Titan-Target herausgel6st. Der
Sauerstoff wird in einer chemischen Reaktion vom Titan
aufgenommen, wobei die Stdéchiometrie der entstehen-
den Titanoxid-Verbindungen durch den Partialdruck des
Sauerstoffes bestimmt wird. Die so entstandenen Titan-
oxid-Verbindungen lagern sich dann auf der Rand-
schicht 4 des Fachhalteelementes 1, die sich gemein-
sam mit dem Titan-Target ebenfalls in der Vakuum Kam-
mer befinden, an und bilden in Abhangigkeit von der Re-
aktionsdauer eine Oberflachenschicht 5 bestimmter
gleichmassiger Dicke aus. Die besonderen Vorziige des
Sputterns gegenuber anderen Beschichtungsmetho-
den liegen unter anderem in der niedrigen Abschei-
dungstemperatur und in der Méglichkeit, gleichmassige
diinne Schichten mit kontrollierter Stéchiometrie im Mi-
krometerbereich herstellen zu kénnen. Aufwendiges
Nachbearbeiten der Schichten durch mechanische oder
chemische Verfahren ist nicht notwendig. Dabei weist
die beim Vorgang des Sputterns aufgebrachte kerami-
sche Oberflache eine als Matrix ausgebildete Struktur
auf, die zur Aufnahme von Schmier- und / oder Gleitmit-
teln geeignet ist; so dass-die Schmier- / und oder Gleit-
mittel in diese matrixartig ausgebildete Struktur der be-
schichteten Oberflache angelagert und / oder eingela-
gert werden koénnen.

[0023] Bei der Verarbeitung des Kettfadens 8 in Tex-
tilmaschinen wird der Kettfaden 8 in aller Regel nicht
trocken verarbeitet, sondern aus verschiedenen Griin-
den mit einem Gemisch aus verschiedenen Komponen-
ten getrankt, das neben anderen Eigenschaften auch
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gewisse Schmier und / oder Gleiteigenschaften auf-
weist. Das Gemisch aus verschiedenen Komponenten
wird Ublicherweise als Schlichte bezeichnet. Die
Schlichte wird im Verarbeitungsprozess vom Kettfaden
8 mitgeflhrt und kann sich an den Berlhrungsstellen
zwischen Kettfaden 8 und Fachhalteelement 1 an der
aufgesputterten Oberflache 5 des Fachhalteelementes
1 anlagern. Dabei ist es nicht notwendig, dass der Fa-
den die Schlichte zum Fachhalteelement 1 mitfihrt.
Vielmehr kann die Schlichte auch durch spezielle, even-
tuell zusatzliche, Vorrichtungen auf die Oberflache des
Fachhalteelementes 1 aufgebracht werden. Im Betrieb
bildet sich nach einer kurzen Anlaufzeit ein diinner sta-
biler Film 7 aus Schlichte zwischen der beschichteten
Oberflache 5 des Fachhalteelementes 1 und dem mit
Schlichte getrankten Kettfaden 8 aus. Im Zusammen-
spiel mit der relativ hohen Luftfeuchtigkeit von ca. 70%
- 80%, wie sie in der Umgebung des Webrotors einer
Reihenfachwebmaschine typischerweise eingestellt
wird, fuhrt der diinne Schlichte-Film 7 zu einer bedeu-
tenden Absenkung des Reibungskoeffizienten p. In Fig.
3istdie zeitliche Entwicklung der Reibungskoeffizienten
u dargestellt, wie sie fur geschlichtete Faden 8 unter-
schiedlicher Materialien beim Einsatz der herkdmmli-
chen unbeschichteten Fachhalteelemente gemessen
wurden. Beispielhaft werden in Fig. 3 die entsprechen-
den Messkurven fur Faden aus Glas 30, Baumwolle 31
und Polyester 32 gezeigt. Die gemessenen Reibungs-
koeffizienten u zeigen Werte in einer Grossenordnung
von p=0.20 - 0.30 und zeichnen sich durch starke Fluk-
tuationen des Wertes des Reibungskoeffizienten p in
Abhéangigkeit von der Zeit aus. Diese Fluktuationen des
Reibungskoeffizienten p filhren zu entsprechenden
Fluktuationen der mechanischen Spannung im Kettfa-
den 8. Fig. 4 zeigt dagegen die Ergebnisse analoger
Messungen des Reibungskoeffizienten p fur Glas 40,
Baumwolle 41 und Polyester 42, die bei Verwendung
des erfindungsgemassen, mit Titanoxid beschichteten
Fachhalteelementes 1 erzielt wurden. Bereits nach kur-
zer Zeit fallt der Reibungskoeffizient p bei allen unter-
suchten Faden massiv auf Werte ab, die um mehr als
30% niedriger liegen, als bei den unbeschichteten Fach-
halteelmenten, was auf die Ausbildung des erwahnten
dinnen Schlichtefilms 7 auf der keramischen Oberfla-
chenschicht 5 des Fachhalteelementes 1 zurtickzufih-
ren ist (siehe Fig. 4). Darlber hinaus bleibt der Wert des
Reibungskoeffizienten p im zeitlichen Verlauf deutlich
stabiler, das heisst, die Fluktuationen der mechani-
schen Spannungen im Kettfaden 8 werden in erhebli-
chem Masse reduziert und damit der Kettfaden 8 we-
sentlich schonender verarbeitet. Durch die Herabset-
zung der Reibungskrafte und die damit einher gehende
deutlich verringerte Warmeproduktion wird auch die
Auswahl der Materialien, die als Substratmaterial fir
den Korper des erfindungsgemassen Fachhaltelemen-
tes 1 in Frage kommen, deutlich verbreitert. So kénnen
neben metallischen oder keramischen Substratmateria-
len durchaus auch Kunststoffe wie Polyetheretherketon
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(PEEK), Polyamid (PA) oder verschiedene gefllte
Kunststoffe (Composits) in Betracht kommen. Letztlich
fuhrt die-massive Herabsetzung der Reibungskrafte
zwischen Kettfaden 8 und Fadenleitelement 1 dazu,
dass der fir den Antrieb des Webrotors eingesetzte
elektrische Antrieb eine geringere Leistungsaufnahme
zeigt, was somit zur Einsparung von elektrischer Ener-
gie fuhrt.

Patentanspriiche

1. Fadenleitelement zum Flihren von Faden, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Oberflache des Kor-
pers (3) des Fadenleitelementes wenigstens in dem
Bereich, in dem der Faden (8) gefiihrt wird, mit einer
Oberflachenbeschichtung (5) versehen ist, die eine
als Matrix ausgebildete Struktur zur Aufnahme von
Schmier- und / oder Gleitmitteln aufweist.

2. Fadenleitelement nach Anspruch 1, mit einer Ober-
flachenbeschichtung (5) aus Keramik, die eine Dik-
ke von weniger als zehn Mikrometern aufweist.

3. Fadenleitelement nach Anspruch 1 oder 2, mit ei-
nem Korper (3) aus Metall, das eine Warmeleitfa-
higkeit von mindestens 20 W-m-1-K-1 besitzt oder
mit einem Koérper (3) aus Kunststoff, wie zum Bei-
spiel Polyehteretherketon (PEEK), Polyamid (PA)
oder mit einem Korper (3) aus einem gefilliten
Kunststoff (Composit).

4. Fadenleitelement nach einem der Anspriiche 1 bis
3 als Fachhalteelement (1) fir einen Webrotor einer
Reihenfachwebmaschine.

5. Webrotor fir eine Reihenfachwebmaschine mit
Fachhalteelement (1) nach Anspruch 4.

6. Reihenfachwebmaschine mit einem Webrotor nach
Anspruch 5.

7. Verfahren zum Beschichten eines Fadenleitele-
mentes nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch
gekennzeichnet, dass eine Oberflache des Kor-
pers (3) des Fadenleitelementes wenigstens in dem
Bereich, in dem der Faden (8) gefiihrt wird, mit einer
Oberflachenbeschichtung (5) versehen ist, die eine
als Matrix ausgebildete Struktur zur Aufnahme von
Schmier- und / oder Gleitmitteln aufweist.

8. Verfahren zum Beschichten von Oberflachen von
Fadenleitelementen nach Anspruch 7 mittels Ab-
scheidung aus der Gasphase durch Sputtern.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei fir die
Oberflachenbeschichtung (5) eine Keramik, die
vorzugsweise Titanoxid umfasst, verwendet wird.
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10. Fachhalteelement (1) fir Rotoren in Reihenfach-
webmaschinen mit einer nach einem Verfahren
nach Anspruch 7 bis 9 erzeugten Oberflachenbe-
schichtung (5), die eine Dicke von weniger als zehn
Mikrometern besitzt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1281 796 A1




035

EP 1281 796 A1

030
0.25

u 020

0.15

0.10

0.05

0.00

Fig.4

0.35

Leit

0.30

0.25 -

w020
0.15

hmw.ﬁ —t

L0
41

0.10

0.05

0.00

Leit



ERC EORM

)

Europidisches
Patentamt

EP 1281 796 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 02 40 5545

KategcriJ Kennzeichnung dies Dokurnents mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG  (Int.CL7)
X DE 37 03 078 A (BARMAG BARMER MASCHF) 1,2,7-9 | DO1H13/04
20. August 1987 (1987-08-20) D0O3D41/00
Y * Spalte 2, Zeile 50 ~ Spaite 3, Zeile 19; |3 DO1H13/30
Abbildungen 1,2 * B65H57/24
A 4-6,10
X US 3 370 410 A (DELONG ZELUS S ET AL) 1
27. Februar 1968 (1968-02-27)
* Spalte 4, Zeile 36 - Zeile 44;
Abbildungen 1~5 %
Y CH 681 150 A (RIETER AG MASCHF) 3
| 29. Januar 1993 (1993-01-29)
* Spalte 10, Zeile 17 - Zeile 40 =
A US 4 525 417 A (DIMIGEN HEINZ ET AL} 1-10
25. Juni 1985 (1985-06-25)
* das ganze Dokument *
A US 4 655 259 A (STEINER ALOIS) 1-10
7. April 1987 (1987-04-07) RECHERCHIERTE
* daa ganze Dmkument * SACHGEBIETE (Int.CL7T}
o DO1H
D30
B65H
Fi16C

[er vorliegende Recherchenbericht wurde flr alle Patentanspriiche erstellt

Fieutwrchenart

DEN HAAG

Abschiufdatum der Recherche

31. Oktober 2002

Frider

Henningsen, 0

1807 (3 82 {POACORY

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE.

I von besonderer Bedeuiung allein betrachtet
' von besonderer Bedeutung in Verbindung mit eines
anderen Verdtfenilichung derselben Kategorie

& technologischer Hintergrund

I nichtschrifitiche Offenbarung

[ Zwischenliteratur

T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze

E . dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum verdtfentlicht worden ist
Ci: in der Anmeldung angefihrles Dokument
L.: aus anderen Griinden angefihrtes Dokument

& : Milglied der gleichen Patenttamilie, ibereinstimmendes

Dokument




203 FORM D481

EP 1281 796 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 02 40 5545

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrien

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datel des Européischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewshr,

31-10-20102
Im Recherchenbericht Datury cler Mitglied(er ) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Werdffentliichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 3703078 A 20-08-1987 DE 8603396 U1 19-06-1987
DE 3703078 Al 20-08-1987
Us 3370410 A 27~-02~-1968  KEINE
CH 681150 A 29-01-1993  CH 681150 A5 £29-01~1993
DE 9107594 U1 21-11-1991
Us 452h417 A 25-06-1985  DE 3246361 Al 08-09-1983
AT 25112 7 15-02-1987
CA 1220680 Al 21~04-1987
DE 3369347 D1 26-02-1987
EP 0087836 Al (07-09-1983
JF 1946053 C 10-07-1995
JP 3020463 B 19-03-1991
JP 58181775 A 24-10-1983
us RE34035 E 18-08-1992
US 4655259 A 07-04~-1987 EF 0196349 Al (08-10~-1986
DE 3575167 D1 (18~02-1990
Jp 2029533 C 19-03-1996
JP 7062290 B (15~07~1995
JP 61231236 A 15-10-1986
SU 1494872 A3

Flir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82

10




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

