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(57) Die Erfindung betrifit ein Verfahren bezie-
hungsweise eine Vorrichtung zum Verspinnen textiler
Stapelfasern mittels eines Spinnrotors, der mit hoher
Drehzahl in einem unterdruckbeaufschlagbaren, durch
eine Faserkanalplatte verschlieBbaren Rotorgehause
umlauft, wobei die in den Spinnrotor eingespeisten Sta-
pelfasern in einer Rotorrille gesammelt, in einer Einbin-
dezone zu einem Garn zusammengedreht und an-
schlieBend unter Bildung eines Garnschenkels, der sich
zwischen der Rotorrille und einer Fadenabzugsdise er-
streckt, abgezogen werden.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dalR auf den
Garnschenkel (44) eine pneumatische Kraft (F) gege-
ben wird, die den Garnschenkel (44) entgegen seiner
Umlaufrichtung (U) auswolbt.

Verfahren und Vorrichtung zum Verspinnen textiler Stapelfasern mittels eines Spinnrotors

FIG. 5
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
spinnen textiler Stapelfasern gemal dem Oberbegriff
des Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens gemafR Anspruch 6.

[0002] Wie bekannt und in zahlreichen Patentschrif-
ten beschrieben, werden beim Offenend-Rotorspinnen
Einzelfasern, die durch eine sogenannte Auflésewalze
aus einem Vorlagefaserband ausgekdmmt wurden,
Uber einen Faserleitkanal auf die Faserrutschflache ei-
nes mit hoher Drehzahl rotierenden Spinnrotors aufge-
speist. Die Einzelfasern, die unter dem EinfluR der Zen-
trifugalkraft an die Rotorwandung gepreft werden, glei-
ten dabei Uber die Faserrutschflache in die Rotorrille,
wo sie durch Dublieren einen Faserring bilden.

[0003] Dieser Faserring wird durch das Fadenende
eines Uber eine Fadenabzugsduse zuriickgespeisten
Fadens aufgebrochen und der sich im Bereich einer so-
genannten Einbindezone unter dem Einflu der Rotor-
rotation bildende neue Faden tiber die Fadenabzugsdi-
se mit konstanter Geschwindigkeit abgezogen.

[0004] Das heiflt, bei der Herstellung eines Spinnfa-
dens bildet sich zwischen der sogenannten Einbindezo-
ne und der Fadenabzugsdise ein Garnschenkel, der in
Rotorumlaufrichtung etwa mit Rotordrehzahl rotiert.
Der Garnschenkel weist dabei eine mit anwachsendem
Rotorradius degressive Fadenzugkraft auf. Um sicher
zu gehen, dafl} der Faden in der Einbindezone bereits
so viel Festigkeit, das heif3t, Drehung, aufweist, dal® er
beim Abzug nicht abreif3t, wird, vorzugsweise Uber die
Fadenabzugsdise, zusatzlicher Falschdraht auf den
Faden gegeben.

[0005] Die Grof3e des Falschdrahtes muf dabei aller-
dings genau dosiert werden, da bei zu hohem Falsch-
draht die Gefahr besteht, dal der Faden im Bereich der
Einbindezone lberdreht wird.

AuRerdem vergroRert ein hoher Falschdraht die Gefahr
des Anspinnens von Umwindefasern mit geringem Stei-
gungswinkel bis hin zu Bauchbinden ohne Steigung.
[0006] Bei heute Ublichen Offenend-Rotorspinnvor-
richtungen weist der Garnschenkel wahrend seiner Ro-
tation zwischen der Fadenabzugsdise und der Einbin-
dezone im Bereich der Rotorrille einen weitestgehend
geradlinigen Verlauf auf.

Der Garnschenkel knickt erst am sogenannten Abldse-
punkt, der unmittelbar vor der Einbindezone liegt, relativ
scharf in Rotorumlaufrichtung um.

Das heift, der Krimmungsradius im Bereich der Um-
lenkstelle ist relativ gering.

Ein solcher geringer Krimmungsradius hat jedoch den
Nachteil, daB er die Ausbreitung des Uber die Fadenab-
zugsduse eingeleiteten Falschdrahtes in die Einbinde-
zone zumindest stark behindert.

[0007] Es sind bereits verschiedene Versuche unter-
nommen worden, um die Geometrie des Garnschenkels
zu beeinflussen, insbesondere um den Krimmungsra-
dius im Bereich der Umlenkstelle zu vergréf3ern.
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[0008] Durch die JP-AS 46-33 740 ist beispielsweise
eine Offenend-Spinnvorrichtung bekannt, die eine rela-
tiv groRflachige Fadenabzugsdise aufweist. Bei dieser
bekannten Spinnvorrichtung gleitet der Garnschenkel
wahrend des Fadenabzuges auf der Oberflache der Fa-
denabzugsdise und wird dabei mechanisch abge-
bremst, was zu einer Auswolbung des Garnschenkels
entgegen seiner Rotationsrichtung flhrt.

Durch diese Auswdlbung kann zwar der kritische Krim-
mungsradius des Garnschenkels im Bereich der Um-
lenkstelle entscharft werden, nachteilig bei einer sol-
chen Einrichtung ist allerdings, dal aufgrund der
groR¥flachigen Auflage des Fadens auf der Oberflache
der Fadenabzugsdiise ein sehr hoher Falschdraht auf
den Garnschenkel gegeben wird, mit den bereits vor-
stehend beschriebenen, héchst negativen Folgen.
[0009] Eine vergleichbare Spinnvorrichtung, bei der
mechanisch auf den Garnschenkel eingewirkt wird, ist
auch auf der Seite 10 der Zeitschrift "Textilbetrieb" (Aus-
gabe: November 1976) beschrieben.

Die in diesem Artikel beschriebene OE-Rotorspinnvor-
richtung weist eine rotierbar gelagerte Spinnkammer mit
einem planen Spinnkammerboden sowie eine in entge-
gengesetzter Richtung rotierbare Friktionsscheibe auf.
Zwischen diesen beiden Friktionselementen erhalt das
eingespeiste Fasermaterial seine Drehung.

[0010] Desweiterenistinder AT-PS 268 942 ein altes
Offenend-Spinnverfahren beschrieben, bei dem unter
anderem durch entsprechende Abstimmung der Faden-
spannung die Geometrie des Garnschenkels beeinfludt
werden soll.

Das bekannte Verfahren ist allerdings fur heutige Hoch-
leistungs-Rotorspinnmaschinen, die mit Rotordrehzah-
len von weit Giber 100.000 min-1 arbeiten, kaum geeignet
und konnte sich in der Praxis nicht durchsetzen.
[0011] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zu entwickeln, durch
das/die unter anderem eine Qualitédtsverbesserung von
Garnen, beispielsweise durch Verringerung des Anteils
von Umwindefasern, erreicht werden kann.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist, beziehungsweise durch eine Vorrichtung geman An-
spruch 6.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind Gegenstand der Unteran-
spriche 2 bis 5.

Bevorzugte Weiterbildungen der erfindungsgemafen
Vorrichtung sind in den Anspriichen 7 bis 12 beschrie-
ben.

[0014] Das erfindungsgemale Verfahren, das heilt,
das pneumatische Auswdlben eines mit hoher Drehzahl
rotierenden Garnschenkels entgegen seiner Umlauf-
richtung, hat insbesondere den Vorteil, dal die Figura-
tion des Garnschenkels im Bereich vor dem sogenann-
ten Ablésepunkt durch VergréRerung des Krimmungs-
radius nachhaltig im Sinne einer besseren Drehungs-
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einleitung verbessert werden konnte, ohne dal} dabei
die Gefahr gewachsen ist, dall das Garn zusatzliche
Bauchbinden erhalt.

Auflerdem fiihrt die Auswolbung des Garnschenkels
dazu, dalk das Garn im Bereich der Rotorrille, das heil3t
in der Einbindezone, eine hdhere Garnzugkraft auf-
weist, was sich positiv auf die Garnbildung auswirkt.
[0015] Wie im Anspruch 2 dargelegt, ist in vorteilhaf-
ter Ausbildung vorgesehen, dal} auf den rotierenden
Garnschenkel eine pneumatische Kraft einwirkt, die aus
einer Vielzahl von Einzelluftstrémen besteht. Durch das
Aufteilen der pneumatischen Kraft in eine Vielzahl von
Einzelluftstrdmen wird eine gleichmaRige und schonen-
de Behandlung des rotierenden Garnschenkels ge-
wahrleistet.

[0016] In bevorzugter Ausfiihrungsform treten die
Einzelluftstrdme, wie im Anspruch 3 beschrieben, aus
den Dralluftbohrungen eines sogenannten Drallkranzes
aus.

Der Drallkranz ist dabei im Bereich der Fadenabzugs-
dise angeordnet und umgibt diese vollstandig.

Da die Dralluftbohrungen untereinander iber einen so-
genannten Ringkanal verbunden sind, ist sichergestellt,
daR alle Einzelluftstrome stets eine nahezu gleiche
Starke aufweisen. Die Starke der Einzelluftstrome kann
bei Bedarf auch einstellbar sein.

[0017] Vorteilhafterweise sind die Dralluftbohrungen
des Drallkranzes so angeordnet, daf die Einzelluftstro-
me jeweils unter einem vorgegebenen, optimalen Auf-
richtwinkel oo auf den rotierenden Garnschenkel einwir-
ken.

Als besonders vorteilhaft hat sich dabei herausgestellt,
wenn der Aufrichtwinkel o der Einzelluftstréme, bezo-
gen auf die Rotationsebene des Garnschenkels, zwi-
schen 10° und 30° betragt (Anspruch 4).

[0018] Des weiteren wurde festgestellt, dal ideale
geometrische Verhaltnisse dann gegeben sind, wenn
der Abstand a des rotierenden Garnschenkels von den
Miindungen der Dralluftbohrungen, wie im Anspruch 5
dargelegt, zwischen 0,5 und 1,5 mm betragt.

Bei einem solchen Abstand a ist nicht nur eine ausrei-
chende Auswdlbung des Garnschenkels wahrend des-
sen Rotation gewahrleistet, sondern auch eine effektive
Nutzung der eingesetzten Luftmenge sichergestellt.
[0019] Wieim Anspruch 6 dargelegt, zeichnet sich die
erfindungsgemale Vorrichtung dadurch aus, daR eine
das Rotorgehduse verschlieBende Faserkanalplatte
vorhanden ist und dal® im Bereich der Faserkanalplatte
eine Vielzahl von Dralluftbohrungen angeordnet sind,
die die Fadenabzugsduse kranzférmig umgeben.

Eine solche Ausbildung hat insbesondere den Vorteil,
daf die Dralluftbohrungen nahe an der Fadenabzugs-
dise und damit etwa auf halber Lange des Garnschen-
kels positioniert sind.

Eine pneumatische Beaufschlagung des Garnschen-
kels in diesem Bereich flihrt bereits bei kleinen Luftmen-
gen zu einer ausreichend groflen Auswélbung des
Garnschenkels und damit zu einer verstarkten Einlei-
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tung von Garndrehungen in die Einbindezone.

[0020] Wieinden Anspriichen 8 bis 10 dargelegt, sind
die Mundungen der Dralluftbohrungen sowohl gegen
die Umlaufrichtung des Garnschenkels gerichtet, als
auch beziglich der Rotationsebene des Garnschenkels
unter einem Aufrichtwinkel o, der zwischen 10° und 30°
betrégt, angeordnet.

Pro Drallkranz sind dabei vorzugsweise etwa 20 bis 40
Dralluftbohrungen vorgesehen, die jeweils einen Durch-
messer zwischen 0,2 und 1,0 mm aufweisen.

Eine derartige vorteilhafte Ausfiihrungsform eines Drall-
kranzes gewahrleistet einerseits eine ungestorte Rota-
tion eines ausgewdlbten Garnschenkels, andererseits
ist der zusétzlich notwendige Energieeinsatz minimal.
[0021] Wie im Anspruch 11 beschrieben, erfolgt die
Versorgung der Dralluftbohrungen mit Druckluft, vor-
zugsweise Uber eine separate Druckluftquelle.

Das heifdt, der die Dralluftbohrungen verbindende Ring-
kanal ist jeweils Uber eine Pneumatikleitung an eine se-
parate Druckluftquelle angeschlossen.

Eine solche Druckluftquelle versorgt dann gleichzeitig
alle Drallkranze der Offenend-Spinnmaschine mit der
notwendigen pneumatischen Energie.

[0022] In einer alternativen Ausflihrungsform kann al-
lerdings auch vorgesehen sein, dal die Dralluftbohrun-
gen eingangsseitig an die Atmosphéare angeschlossen
sind (Anspruch 12).

Indiesem Fall erzeugt der innerhalb des Rotorgehauses
herrschende Unterdruck im Bereich der Dralluftbohrun-
gen Einzelluftstrdmungen, die den rotierenden Garn-
schenkel entgegen seiner Umlaufrichtung auswolben.
[0023] Wie im Anspruch 7 dargelegt, bilden die Dral-
luftbohrungen jeweils einen Drallkranz, der eine in ei-
nem auswechselbaren Kanalplattenadapter angeord-
nete Fadenabzugsdiise umgibt.

Eine solche Ausbildung hat beispielsweise den Vorteil,
daR bei Bedarf durch einfaches Auswechseln des Ka-
nalplattenadapters auch der Drallkranz getauscht und
damit der EinfluR der pneumatischen Energie auf den
rotierenden Garnschenkel entsprechend den gegebe-
nen Garnparametern angepafl’t und gegebenenfalls
problemlos geédndert werden kann.

[0024] Weitere Einzelheiten der Erfindung sind einem
nachfolgend anhand der Zeichnungen erlauterten Aus-
fuhrungsbeispiel entnehmbar.

[0025] Es zeigt:

schematisch und in Seitenansicht eine Offe-
nendRotorspinnvorrichtung mit der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung zum Auswdlben
eines Garnschenkels,

Fig. 1

Fig. 2 in einem gréRReren MaRstab, einen in einem
Rotorgehduse angeordneten Spinnrotor, wo-
bei das Rotorgehause durch eine Faserkanal-
platte abgedeckt ist, deren Kanalplattenadap-
ter einen erfindungsgemafRen Drallkranz auf-

weist,
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Fig. 3  den in den Spinnrotor reichenden Kanalplat-
tenadapter mit Drallkranz in einem gréReren
Malfstab, im Schnitt,

Fig. 4 eine Draufsicht des am Kanalplattenadapter
angeordneten Drallkranzes,

Fig. 5 eine Prinzipskizze des erfindungsgemalien
Verfahrens,

Fig. 6  eine Prinzipskizze des bislang Ublichen, den
Stand der Technik darstellenden Verfahrens,

Fig. 7 eine Seitenansicht des Drallkranzes geman
Schnitt VII-VII der Fig.4.

[0026] Diein Figur 1 dargestellte Offenend-Spinnvor-

richtung trégt insgesamt die Bezugszahl 1. Die Spinn-
vorrichtung besitzt, wie bekannt, ein Rotorgehduse 2, in
dem die Spinntasse eines Spinnrotors 3 mit hoher Dreh-
zahl umlauft.

Der Spinnrotor 3 ist dabei mit seinem Rotorschaft 4 im
Lagerzwickel einer Stltzscheibenlagerung 5 abgestiitzt
und wird durch einen maschinenlangen Tangentialrie-
men 6, der durch eine Andruckrolle 7 angestellt wird,
beaufschlagt.

Die axiale Fixierung des Rotorschaftes 4 erfolgt bei-
spielsweise Uber ein permanentmagnetisches Axialla-
ger 18.

[0027] Wie Ublich, ist das an sich nach vorne hin of-
fene Rotorgehause 2 wahrend des Spinnbetriebes
durch ein schwenkbar gelagertes Deckelelement 8, in
das eine in Figur 1 nicht ndher dargestellte Kanalplatte
26 eingelassen ist, die eine umlaufende Lippendichtung
9 aufweist, verschlossen.

Das Rotorgehause 2 ist auerdem Uber eine entspre-
chende Absaugleitung 10 an eine Unterdruckquelle 11
angeschlossen, die den im Rotorgehduse 2 notwendi-
gen Spinnunterdruck erzeugt.

[0028] In einer Aufnahme 28 der Kanalplatte 26 ist,
auswechselbar, ein Kanalplattenadapter 12 angeord-
net, der eine Fadenabzugsdise 13, den (nicht darge-
stellten) Mindungsbereich eines Faserleitkanales 14
sowie einen erfindungsgemafRen Drallkranz 37 auf-
weist.

Wie in den Zeichnungen angedeutet schlie3t sich an die
Fadenabzugsdise 13 ein Fadenabzugsréhrchen 15 an.
[0029] AuRerdem istam Deckelelement 8, das um ei-
ne Schwenkachse 16 begrenzt drehbar gelagert ist, ein
Auflésewalzengehduse 17 festgelegt.

Das Deckelelement 8 weist des weiteren riickseitig La-
gerkonsolen 19, 20 zur Lagerung einer Auflésewalze 21
beziehungsweise eines Faserbandeinzugszylinders 22
auf.

Die Aufldsewalze 21 wird im Bereich ihres Wirtels 23
durch einen umlaufenden, maschinenlangen Tangenti-
alriemen 24 angetrieben, wahrend der (nicht dargestell-
te) Antrieb des Faserbandeinzugszylinders 22 vorzugs-
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weise Uber eine Schneckengetriebeanordnung erfolgt,
die auf eine maschinenlange Antriebswelle 25 geschal-
tet ist.

[0030] Die Figur 2 zeigt 1 in einem gréReren Malistab
und im Schnitt eine Teilansicht der in Figur 1 schema-
tisch dargestellten Offenend-Spinnvorrichtung .

Wie angedeutet, ist das nach vorne an sich offene Ro-
torgehduse 2 wahrend des Betriebes durch eine Faser-
kanalplatte 26 des Deckelelementes 8 verschlossen.
Die Faserkanalplatte 26 ist dabei entweder als separa-
tes Bauteil am Deckelelement 8 befestigt oder direkt in
das Deckelelement 8 integriert.

Die Faserkanalplatte 26 weist eine ringférmige Ausneh-
mung 27 auf, in der das Lippendichtelement 9 gelagert
ist.

Aullerdem verflugt die Faserkanalplatte 26 Uber eine in
Richtung des Rotorgehauses 2 hin offene Aufnahme 28,
deren seitliche Anlageflache 29 nach Art eines Konus
ausgebildet ist.

[0031] In der Aufnahme 28 ist ein Kanalplattenadap-
ter 12 mit seinem Lagerkdrper 30 winkelgenau ausge-
richtet und leicht I6sbar festgelegt. Die Befestigung er-
folgt dabei beispielsweise mittels einer Magnetkupplung
31.

Der Kanalplattenadapter 12 weist eine zentrale Boh-
rung fur eine Fadenabzugsdise 13 auf. Im Bereich der
Fadenabzugsdiise 13 ist aulerdem ein Drallkranz 37
positioniert, der eine Vielzahl von Dralluftbohrungen 38
aufweist.

Der Kanalplattenadapter 12 verfligt an seiner der Fa-
denabzugsdise 13 gegeniiberliegenden Seite UGber ein
AnschluBmittel 32, das als ferromagnetische, ringférmi-
ge Scheibe ausgebildet ist. Das Anschluf3mittel 32 ist
dabei fest in den zum Beispiel aus Aluminium oder
Kunststoff gefertigten Kanalplattenadapter 12 einge-
preft.

[0032] Die Magnetkupplung 31 besteht des weiteren
aus zwei symmetrisch im Grund der Aufnahme 28 an-
geordneten, scheibenférmigen Permanentmagneten
33, die Uber eine in der Aufnahme 28 festgelegte Lager-
scheibe 34 an der Faserkanalplatte 26 festgelegt sind.
[0033] AuBRerdem ist ein am AnschluBmittel 32 befe-
stigter und durch eine riickseitige Offnung der Faserka-
nalplatte 26 teilweise nach auen ragender Auswerfer
36 vorhanden, der es im Bedarfsfall ein einfaches Losen
des Kanalplattenadapters 12 von der Faserkanalplatte
26 ermoglicht.

[0034] Wie insbesondere aus den Figuren 3 und 4 er-
sichtlich, ist die in den Kanalplattenadapter 12 eingelas-
sene Fadenabzugsdise 13 von einem Drallkranz 37
umgeben. Dieser die Fadenabzugsduse 13 kreisformig
umfassende Drallkranz 37 besitzt zahlreiche gegen die
Umlaufrichtung R des Spinnrotors 3 weisende Dralluft-
bohrungen 38.

Die einzelnen Dralluftbohrungen 38 sind dabei Uiber ei-
nen Ringkanal 39 verbunden, der Uber eine Luftzufih-
rungsleitung 40 entweder an eine Uberdruckquelle 41
angeschlossen oder mit der Atmosphare verbunden ist.
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Im letzteren Fall,erfolgt die Erzeugung der Luftstrémung
an den Dralluftbohrungen 38 liber den Spinnunterdruck,
der durch die Unterdruckquelle 11 erzeugt wird.

[0035] Die im Drallkranz 37 angeordneten Dralluft-
bohrungen 38 besitzen jeweils einen relativ geringen
Durchmesser, vorzugsweise zwischen 0,2 und 1,0 mm.
AuRerdem sind die Dralluftbohrungen 38, wie beispiels-
weise aus Fig.7 ersichtlichlich, winkelig zur Rotations-
ebene RE des Garnschenkels 44 angeordnet, das
heif3t, die aus den Dralluftbohrungen austretenden Luft-
strome ELS beaufschlagen den rotierenden Garn-
schenkel unter einem sogenannten Aufrichtwinkel o,
der zwischen 10 Grad und 30 Grad betragt.

[0036] Insbesondere die kleinen Durchmesser der
Dralluftbohrungen 38 haben dabei den Vorteil, daf3, bei
ausreichend grofRer Luftstromungsgeschwindigkeit, zur
Auswoélbung des rotierenden Garnschenkels 44 nur ei-
ne relativ geringe Luftmenge bendtigt wird.

Es wird dadurch zuverlassig verhindert, dafl® die im Be-
reich des Spinnrotorrandes wirksame Absaugstrémung
nachteilig beeinflult und so die Wirtschaftlichkeit der
Spinnvorrichtung verschlechtert wird.

[0037] Funktion des erfindungsgemafen Verfahrens
beziehungsweise der entsprechenden Vorrichtung:
[0038] Bekanntlich wird beim Offenend-Rotorspinnen
sowohl mit Echtdraht als auch mit Falschdraht gearbei-
tet, wobei beide Drehungsarten auf den rotierenden
Garnschenkel aufgebracht werden.

Der Echtdraht wird dabei durch den mit hoher Drehzahl
umlaufenden Spinnrotor 3 erzeugt, wahrend der Falsch-
draht imwesentlichen Uber die Fadenabzugsdise 13
eingeleitet wird. Die auf den Garnschenkel 44 aufge-
brachten Drehungen pflanzen sich bis in die Rotorrille
46 des Spinnrotors 3 fort und sammeln in der sogenann-
ten Einbindezone 45 die Uber einen Faserleitkanal 14
eingespeisten Einzelfasern.

Das neue Garn wird anschlief3end Giber die Abzugswal-
zen 43 abgezogen und lauft dabei beispielsweise Gber
einen Torque-Stop 42.

[0039] Wie in Figur 6 angedeutet, weist bei den aus
dem Stand der Technik bekannten Spinnverfahren der
rotierende Garnschenkel 44 Gblicherweise einen nahe-
zu geradlinigen Verlauf auf.

Das heil3t der Garnschenkel 44 knickt erst unmittelbar
vor der in der Rotorrille 46 liegenden Einbindezone 45
relativ scharf ab. Durch diesen scharfen Knick wird die
Ausbreitung ausreichender Drehungen in den Bereich
der Rotorrille 46, das heildt, speziell in die Einbindezone
45, stark behindert.

Da aulRerdem die Garnzugkraft vor dem Knick relativ
gering ist, besteht auch die Gefahr, dak dort Doppeldre-
hungen, sogenannte Zylinderkringel, erzeugt werden.
[0040] Mit dem erfindungsgeméafien Verfahren, das
anhand der Figur 5 dargestellt ist, werden die vorge-
nannten Nachteile vermieden. Das heil3t, durch eine
pneumatische Kraft F, die entgegen der Umlaufrichtung
U auf den sich zwischen Fadenabzugsduse 13 und Ro-
torrille 46 erstreckenden, rotierenden Garnschenkel 44
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aufgebracht wird, wird dieser entgegen seiner Umlauf-
richtung U ausgewdlbt.

[0041] Wie ersichtlich, wird durch dieses pneumati-
sche Auswolben der Krimmungsradius zwischen dem
Garnschenkel 44 und der Einbindezone 45 deutlich ver-
groRert und dadurch die Ausbreitung der Garndrehung
vom Garnschenkel 44 in die Einbindezone 45 erleich-
tert.

Das pneumatische Auswoélben erzeugt aulerdem in
diesem Bereich eine etwas gréRere Garnzugkraft sowie
entsprechend ein groReres Garnzugkraft-Gegenmo-
ment.

Durch dieses groRere Garnzugkraft-Gegenmoment
wird die GroRe des Falschdrahtes so weit begrenzt, dafy
das erfindungsgemafe Verfahren zu einer Qualitatsver-
besserung des erzeugten Garnes sowohl bezlglich der
Struktur, der Feinheitsfestigkeit, der Reildehnung und
des Arbeitsvermdgens fiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verspinnen textiler Stapelfasern
mittels eines Spinnrotors, der mit hoher Drehzahl in
einem unterdruckbeaufschlagbaren, durch eine Fa-
serkanalplatte verschlieRbaren Rotorgehduse um-
lauft, wobei die in den Spinnrotor eingespeisten
Stapelfasern in einer Rotorrille gesammelt, in einer
Einbindezone zu einem Garn zusammengedreht
und anschlieend unter Bildung eines Garnschen-
kels, der sich zwischen der Rotorrille und einer Fa-
denabzugsduse erstreckt, abgezogen werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den Garnschenkel (44) eine pneumatische
Kraft (F) gegeben wird, die den Garnschenkel (44)
entgegen seiner Umlaufrichtung (U) auswdlbt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf den Garnschenkel (44) eine Viel-
zahl von Einzelluftstrdmen (ELS) einwirken.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einzelluftstrome (ELS) aus Dral-
luftbohrungen (38) eines die Fadenabzugsdlse
(13) umgebenden Drallkranzes (37) austreten.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einzelluftstrome (ELS) unter ei-
nem Aufrichtwinkel (o) zwischen 10 Grad und 30
Grad auf den Garnschenkel (44) einwirken.

5. \Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Garnschenkel (44) in einem Ab-
stand (a) zwischen 0,5 und 1,5 mm vor den Dral-
luftbohrungen (38) rotiert.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine
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das Rotorgehduse (2) der Offenend-Spinnvorrich-
tung (1) verschlieRende Faserkanalplatte (26) vor-
handen ist und daf} im Bereich der Faserkanalplatte
(26) eine Vielzahl von gegen die Umlaufrichtung (U)
des Garnschenkels (44) gerichteten Dralluftboh-
rungen (38) angeordnet sind, die die Fadenabzugs-
duse (13) kranzférmig umgeben.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dralluftbohrungen (38) an einem
Kanalplattenadapter (12) angeordnet sind, der aus-
wechselbar in einer Aufnahme (28) der Faserkanal-
platte (26) festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Dralluftbohrungen (38) einen
Drallkranz (37) bilden, wobei jeweils zwischen 20
und 40 Dralluftbohrungen (38) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dralluftbohrungen (38) jeweils ei-
nen Durchmesser zwischen 0,2 und 1,0 mm aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dralluftbohrungen (38) unter ei-
nem Aufrichtwinkel (o)) zwischen 10 Grad und 30
Grad zur Rotationsebene (RE) des Garnschenkels
(44) verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dralluftbohrungen (38) ein-
gangsseitig an eine Uberdruckquelle (41) ange-
schlossen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rotorgehduse (2) mit einem zu-
satzlichen Unterdruck beaufschlagbar ist und die
Dralluftbohrungen (38) eingangsseitig mit der At-
mosphare verbunden sind.
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