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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rotortasse (10) für einen Offenend-Spinnrotor
(1), bei welchem ein stirnseitiger Rand (16) der Rotor-
tasse (10) mit Trennstrukturen (17) zum Unterbrechen
und Vorbereiten eines Garnendes (5a) zum Anspinnen
versehen wird, wobei die Trennstrukturen (17) durch ein
nichtmechanisches Fertigungsverfahren, insbesondere
durch ein nichtmechanisches Abtragungsverfahren, auf-
gebracht werden. Weiterhin betrifft die Erfindung eine

Rotortasse (10) für einen Offenend-Spinnrotor (1) mit ei-
ner inneren Rotorwand (12) und einer äußeren Rotor-
wand (13), einem Rotorboden (14) und einem dem Ro-
torboden (14) gegenüberliegenden, stirnseitigen Rand
(16), welcher mit Trennstrukturen (17) zum Unterbre-
chen und Vorbereiten eines Garnendes (5a) zum Anspin-
nen versehen ist, wobei die Trennstrukturen (17) eine
Oberfläche mit einem Mikroprofil (20) aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Rotortasse für einen Offenend-
Spinnrotor, bei welchem ein stirnseitiger Rand der Rotor-
tasse mit Trennstrukturen zum Unterbrechen und Vor-
bereiten eines Garnendes zum Anspinnen versehen
wird. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Rotortasse für
einen Offenend-Spinnrotor mit einer inneren Rotorwand,
einer äußeren Rotorwand, einem Rotorboden und einer
dem Rotorboden gegenüberliegenden Öffnung, wobei
ein stirnseitiger Rand der Rotortasse mit Trennstrukturen
zum Unterbrechen und Vorbereiten eines Garnendes
zum Anspinnen versehen ist.
[0002] Zur Herstellung von Offenend-Spinnrotoren
sind eine Vielzahl von verschiedenen Verfahren bekannt
geworden. Die Spinnrotoren werden dabei häufig durch
Drehen hergestellt und mit einer Beschichtung versehen,
um sie widerstandsfähiger gegen die abrasive Wirkung
der Fasern zu machen. Um nach einer Unterbrechung
des Spinnprozesses beispielsweise durch einen Faden-
bruch oder auch einen Qualitätsschnitt den Spinnvor-
gang wieder aufnehmen zu können, ist es erforderlich,
das anzuspinnende Garnende definiert abzulängen und
zum Wiederanspinnen vorzubereiten. Auch zum Vorbe-
reiten eines Garnendes sind verschiedene Verfahren be-
kannt geworden. Beispielsweise ist es üblich, das Gar-
nende mittels eines Luftstromes aufzufasern.
[0003] Die DE 10 2012 110 926 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zur Vorbereitung eines Garnendes zum Anspin-
nen, bei dem das Garn nicht durch eine gesonderte Prä-
parationseinrichtung außerhalb der Spinnvorrichtung,
sondern innerhalb der Spinnvorrichtung durch den Rand
des Spinnrotors zum Anspinnen vorbereitet wird. Das
Garn wird hierzu über ein Abzugsröhrchen und eine Ab-
zugsdüse in den Unterdruckkanal eingesaugt, über wel-
chen die Offenendspinnvorrichtung mit Unterdruck ver-
sorgt wird, und darin gehalten. Das Garn verläuft dabei
über den offenen Rand des Spinnrotors und wird von
diesem unterbrochen, sobald der Spinnrotor sich zu dre-
hen beginnt. Zum Trennen und Vorbereiten des Garnen-
des weist der Rand des Spinnrotors Trennstrukturen auf.
Zur Herstellung der Trennstrukturen wird der Rand des
Spinnrotors mit Einschnitten versehen, welche dann die
Wirkung einer Säge zeigen. Nach einer alternativen Aus-
führung werden die Einschnitte mit einem Schleifmittel
ausgefüllt, welches dann ebenfalls eine sägende bzw.
schleifende Wirkung hat.
[0004] Die DE 10 2015 117 204 A1 zeigt ebenfalls ei-
nen solchen Spinnrotor mit Trennstrukturen zur Vorbe-
reitung eines Garnendes zum Wiederanspinnen. Dabei
sollen die Trennstrukturen nicht durch Einschneiden,
sondern durch Rändeln auf den Spinnrotor aufgebracht
werden.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Herstellung einer Rotortasse vorzuschla-
gen, dass ein schonendes Einbringen der Trennstruktu-
ren ermöglicht und eine gute Garnendenvorbereitung ge-

währleistet.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst mit den Merkmalen der
unabhängigen Ansprüche.
[0007] Bei einem Verfahren zur Herstellung einer
Rotortasse für einen Offenend-Spinnrotor, bei welchem
ein stirnseitiger Rand der Rotortasse mit Trennstrukturen
zum Unterbrechen und Vorbereiten eines Garnendes
zum Anspinnen versehen wird, ist vorgesehen, dass die
Trennstrukturen durch ein nichtmechanisches Ferti-
gungsverfahren aufgebracht werden. Dabei wird im Rah-
men der vorliegenden Erfindung unter einem nichtme-
chanischen Fertigungsverfahren ein Verfahren verstan-
den, bei dem die Einbringung der Trennstrukturen druck-
los, also ohne das Aufbringen von Kräften auf die Rotor-
tasse während der Herstellung der Trennstrukturen, er-
folgt. Mit einem derartigen nichtmechanischen bzw.
drucklosen Fertigungsverfahren können die Trennstruk-
turen in besonders schonender Weise in den Rand des
Offenend-Spinnrotors eingebracht werden, ohne diesen
zu verformen oder gar zu beschädigen. Aufgrund der
sehr hohen Drehzahlen von bis zu 180.000 1/ min, mit
welchen heutige Offenend-Spinnrotoren umlaufen, kann
es nämlich selbst beim Aufbringen von nur kleinen Be-
tätigungskräften, wie sie beispielsweise beim Einschnei-
den des Rotorrandes auftreten, zu Verformungen des
Rotors und in Folge zu Unwuchten im Betrieb kommen.
Dies kann mit dem Aufbringen der Trennstrukturen durch
ein nicht mechanisches Fertigungsverfahren nun ver-
mieden werden.
[0008] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
Trennstrukturen durch ein nichtmechanisches Abtra-
gungsverfahren aufgebracht werden, da die Trennstruk-
turen hierdurch fest mit der Rotortasse bzw. dem offenen
Rand der Rotortasse verbunden sind. Möglich ist es aber
auch, die Trennstrukturen durch ein Beschichtungsver-
fahren aufzubringen, wobei der offene Rand der Rotor-
tasse partiell mit einer entsprechenden Beschichtung
versehen wird. Mittels derartiger nichtmechanischer Fer-
tigungsverfahren ist es in vorteilhafterweise möglich, die
Trennstrukturen in Form einer Mikroprofilierung aufzu-
bringen. Vorteilhaft dabei ist es, dass durch das nicht-
mechanische Abtragen bzw. Beschichten die Kanten der
Trennstrukturen vergleichsweise scharfkantig ausgebil-
det werden können. Die scharfkantigen Trennstrukturen
können daher das zum Anspinnen vorzubereitende Gar-
nende besonderes wirkungsvoll auffräsen und zuverläs-
sig durchtrennen.
[0009] Bei einer Rotortasse für einen Offenend-Spinn-
rotor, die eine innere Rotorwand und eine äußere Rotor-
wand, einen Rotorboden sowie eine dem Rotorboden
gegenüberliegenden Öffnung aufweist und bei der ein
stirnseitiger Rand der Rotortasse mit Trennstrukturen
zum Unterbrechen und Vorbereiten eines Garnendes
zum Anspinnen versehen ist, ist es dementsprechend
vorteilhaft, wenn die Trennstrukturen eine Oberfläche mit
einem Mikroprofil aufweisen, d.h. einem Profil, dessen
Profiltiefe weniger als 100 mm beträgt. Ein derartiges Mi-
kroprofil kann mit den beschriebenen nichtmechani-
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schen Verfahren in vorteilhafter Weise aufgebracht wer-
den. Zudem ist mittels eines derartigen Mikroprofils eine
besonders garnschonende und dennoch effektive Gar-
nendenvorbereitung möglich. Besonders vorteilhaft bei
einem solchen Mikroprofil ist es weiterhin, dass die Ge-
fahr eines Hängenbleibens von Fasern nach der Gar-
nendenpräparation reduziert ist.
[0010] Eine Profiltiefe des Mikroprofils beträgt dabei
vorzugsweise weniger als 50 mm und vorzugsweise mehr
als 5 mm.
[0011] Vorteilhaft ist es bei der Rotortasse weiterhin,
wenn das Mikroprofil unregelmäßig ausgebildet ist. Mit-
tels eines solchen unregelmäßigen Mikroprofils ist es in
besonders vorteilhafter Weise möglich, eine erfolgreiche
Garnendenpräparation für verschiedene Garnnummern
und für verschiedene Rohmaterialien zu gewährleisten.
Unter einem unregelmäßigen Mikroprofil wird dabei im
Rahmen der vorliegenden Anmeldung ein Profil verstan-
den, dessen Höhe bzw. Tiefe, also der Abstand zwischen
Hochpunkten und Tiefpunkten des Profils, jeweils variiert
oder dessen Hochpunkte und/oder Tiefpunkte in unglei-
chen Abständen zueinander angeordnet sind.
[0012] Ebenso ist es bei der Rotortasse vorteilhaft,
wenn die Trennstrukturen in Form von Vertiefungen aus-
gebildet sind. Diese können, wie zuvor beschrieben,
durch ein nichtmechanisches Abtragungsverfahren in
besonders vorteilhafter Weise eingebracht werden. Mög-
lich ist es aber auch, die Trennstrukturen in Form von
Erhöhungen auszubilden. Hierzu ist es beispielsweise
möglich, den offenen Rand der Rotortasse partiell mit
einer Beschichtung zu versehen.
[0013] Sollen die Trennstrukturen in Form von Vertie-
fungen vorgesehen werden, so ist es vorteilhaft, wenn
die Trennstrukturen durch Laserabtragen aufgebracht
werden. Durch Laserabtragen lässt sich ein Mikroprofil
mit einer hohen Unregelmäßigkeit bzw. einer örtlich stark
unterschiedlichen Abtragung erzeugen, die besonders
vorteilhaft mit verschiedensten Applikationen eingesetzt
werden kann. Es ist hierdurch nicht erforderlich, ver-
schiedene Offenend-Spinnrotoren mit unterschiedlichen
Trennstrukturen bereitzuhalten.
[0014] Nach einer anderen Ausführung ist es vorteil-
haft, wenn die Trennstrukturen durch ein elektrochemi-
sches Abtragungsverfahren aufgebracht werden. Auch
hierdurch ist es möglich, ein technologisch günstiges Mi-
kroprofil, das für verschiedenste Anwendungen geeignet
ist, zu erzeugen.
[0015] Vorteilhaft ist es, wenn die Trennstrukturen in
Form von mehreren beabstandet zueinander, vorzugs-
weise äquidistant beabstandet zueinander, angeordne-
ten Vertiefungen aufgebracht werden. Ebenso ist es bei
der Rotortasse vorteilhaft, wenn der Rand mit mehreren
beabstandet zueinander angeordneten Trennstrukturen,
insbesondere Vertiefungen, versehen ist. Durch die An-
ordnung mehrerer Trennstrukturen nebeneinander kann
die Durchtrennung des Garns auch dann sichergestellt
werden, wenn der Spinnrotor nur eine oder sogar nur
einen Teil einer Umdrehung ausführt. Der Rand der

Rotortasse erhält hierdurch eine schleifende Wirkung,
die aufgrund des Mikroprofils dennoch ein schonendes
Öffnen der Fasern am Garnende ermöglicht.
[0016] Bei dem Verfahren zur Herstellung der Rotor-
tasse ist es weiterhin vorteilhaft, wenn die Rotortasse
durch Drehen hergestellt wird, wobei das Drehen der
Rotortasse und das Aufbringen der Trennstrukturen im
selben Fertigungsgang erfolgen. Insbesondere beim
Aufbringen der Trennstrukturen durch Laserabtragen ist
es beispielsweise möglich, die Laservorrichtung an der
Drehbank fest anzuordnen und den Laser auf den Rand
der Rotortasse zu richten. Durch Weiterdrehen der
Rotortasse jeweils um einen bestimmten Drehwinkel ist
es dabei in einfacher Weise möglich, mehrere Trenn-
strukturen in beliebigen Abständen auf die Rotortasse
aufzubringen.
[0017] Weiterhin ist es bei dem Verfahren vorteilhaft,
wenn die Rotortasse mit einer Beschichtung, insbeson-
dere mit einer Nickel-Diamant-Beschichtung versehen
wird. Die Rotortasse ist hierdurch besonders
verschleißbeständig. Dabei ist es wiederum vorteilhaft,
wenn die Trennstrukturen nur in die Beschichtung ein-
gebracht werden. Das Garn hat somit auch im Bereich
der Trennstrukturen nur mit der widerstandsfähigen Be-
schichtung Kontakt, so dass eine vorzeitige Abnutzung
der Rotortasse hierdurch vermieden werden kann.
[0018] Bei der Rotortasse ist es weiterhin vorteilhaft,
wenn die Trennstrukturen über den gesamten Umfang
der Rotortasse verteilt angeordnet sind. Hierdurch kann
eine Durchtrennung und Vorbereitung des Garnendes
unabhängig von einer Position des Spinnrotors bzw. un-
abhängig von einem Drehwinkel des Spinnrotors, wel-
chen er während der Garnendenvorbereitung ausführt,
erreicht werden. Zugleich kann hierdurch auch eine be-
sonders gleichmäßige und reproduzierbare Garnenden-
vorbereitung erzielt werden.
[0019] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
Trennstrukturen eine Breite von wenig als 0,5 mm, vor-
zugsweise weniger als 0,3 mm und besonders bevorzugt
von weniger als 0,2 mm aufweisen.
[0020] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Trenn-
strukturen eine Tiefe oder eine Höhe von weniger als 100
mm, vorzugsweise von weniger als 70 mm und besonders
bevorzugt von weniger als 50 mm aufweisen. Hierdurch
wird eine feine Profilierung der Oberfläche des Randes
der Rotortasse erreicht, welche eine gute und zuverläs-
sige Garnendenpräparation sicherstellt und zugleich die
mechanischen Eigenschaften der Rotortasse nicht be-
einflusst. Ebenso wird auch durch die feinen Trennstruk-
turen mit einer Breite von weniger als 1 mm und bevor-
zugt weniger als 0,3 mm eine sehr feine Oberflächen-
strukturierung erreicht, welche den Rundlauf der Rotor-
tasse nicht beeinträchtigt.
[0021] Daneben ist es vorteilhaft, wenn die Trennstruk-
turen, insbesondere die Vertiefungen, einen Abstand
zwischen 0,2 mm und 1,5 mm, vorzugsweise 0,2 mm bis
1,0 mm und besonders bevorzugt von 0,3 mm bis 0,8
mm zueinander aufweisen. Sind die Trennstrukturen in
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einem derartigen Abstand angeordnet, so ergibt sich eine
günstigste schleifende Wirkung. Es hat sich gezeigt,
dass ein Abstand zwischen benachbarten Trennstruktu-
ren mit den genannten Maßen in besonderem Maße für
verschiedenste Garnarten und Garnnummern geeignet
ist. Es ist jedoch auch möglich, die schleifende Wirkung
auf den Faden durch den Abstand der Trennstrukturen
zu beeinflussen, so dass je nach Abstand der Trennstruk-
turen der Offenend-Spinnrotor entweder für feinere oder
für gröbere Garne oder für bestimmte Materialen beson-
ders geeignet ist.
[0022] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist es
vorteilhaft, wenn die Trennstrukturen bis in die innere
Rotorwand und/oder bis in die äußere Rotorrwand hin-
einreichen. Die Sicherheit der Garndurchtrennung und
Garnvorbereitung kann hierdurch erhöht werden, da
auch dann noch eine Durchtrennung und Garnendenvor-
bereitung erfolgen kann, wenn das Garn in einem Winkel
über die Kante des offenen Randes der Rotortasse ge-
führt wird und somit nicht den flachen Rand direkt über-
streicht.
[0023] Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand
der nachfolgend dargestellten Ausführungsbeispiele be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
Offenendspinnvorrichtung mit einem Spinn-
rotor während der Garnendenvorbereitung,

Figur 2 eine Draufsicht auf den offenen Rand der
Rotortasse nach einer ersten Ausführung,

Figur 3 eine Draufsicht auf den offenen Rand einer
Rotortasse nach einer zweiten Ausführung,

Figur 4 eine schematische, abgebrochen dargestell-
te, perspektivische Ansicht auf den offenen
Rand einer Rotortasse,

Figur 5 eine schematische Querschnittsdarstellung
durch eine Trennstruktur nach einer ersten
Ausführung sowie

Figur 6 eine schematische Querschnittsdarstellung
einer Trennstruktur nach einer zweiten Aus-
führung.

[0024] Figur 1 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer Offenend-Spinnvorrichtung 2 mit einem Offe-
nend-Spinnrotor 1. Der Offenend-Spinnrotor 1 ist in üb-
licher Weise in einem Rotorgehäuse 3 gelagert, wobei
das Rotorgehäuse 3 während des regulären Spinnbe-
triebs über einen Unterdruckkanal 8 mit Unterdruck be-
aufschlagt wird und mittels eines Deckels 4 verschlossen
wird. Der Offenend-Spinnrotor 1 weist dabei einen Ro-
torschaft 9 auf, mittels welchem er in dem Rotorgehäuse
3 gelagert ist, sowie eine Rotortasse 10, in welcher in
ebenfalls bekannter Weise ein Garn 5 hergestellt wird.

Das Garn 5 wird während des regulären Spinnbetriebs
über eine in dem Deckel 4 gelagerte Abzugsdüse 6 sowie
gegebenenfalls ein Abzugsröhrchen 7 abgezogen und
einer hier nicht dargestellten Spulvorrichtung zugeführt,
wo es auf eine Spule aufgewickelt wird.
[0025] Die Rotortasse 10 des Offenend-Spinnrotors 1
weist in ebenfalls üblicher Weise eine innere Rotorwand
12 auf, auf welche die zu verspinnenden Fasern aufge-
speist werden, eine Fasersammelrille 15, in welcher die
Fasern sich in Form eines Faserrings anlagern und in
das Ende des bereits produzierten Garns 5 eingebunden
werden, sowie einen Rotorboden 14, an welchem die
Rotortasse 10 mit dem Rotorschaft 9 verbunden ist. Ge-
genüberliegend des Rotorbodens 14 weist die Rotortas-
se 10 eine Öffnung 11 auf, in welche im regulären Spinn-
betrieb ein Ansatz des Deckels 4, welcher die Abzugs-
düse 6 trägt, hineinragt, so dass das Garn 5 über die
Abzugsdüse 6 und das Abzugsröhrchen 7 abgezogen
werden kann. Weiterhin weist die Rotortasse 10 noch
eine äußere Rotorwand 13 sowie einen stirnseitigen
Rand 16 auf, welcher sich zwischen der äußeren Rotor-
wand 13 und der inneren Rotorwand 12 erstreckt und
zusammen mit der inneren Rotorwand 12 die Öffnung
11 begrenzt.
[0026] Kommt es nun während der Produktion des
Garns 5 zu einem Bruch oder einem Qualitätsschnitt, so
muss ein Garnende 5a zum Wiederanspinnen definiert
abgelängt und vorbereitet werden, damit es anschlie-
ßend in die Fasersammelrille 15 der Rotortasse 10 zu-
rückgeführt und wieder angesponnen werden kann. Das
Durchtrennen des Garns 5 sowie das Vorbereiten des
Garnendes 5a zum Wiederanspannen erfolgt dabei an
dem stirnseitigen Rand 16. Hierzu wird das Garnende 5
durch das Abzugsröhrchen 7 und die Abzugsdüse 6 in
das Rotorgehäuse 3 geführt und in den Unterdruckkanal
8 eingesaugt, wo es durch die Wirkung des Unterdrucks
festgehalten wird. Wie der Figur 1 entnehmbar, wird da-
bei das Garnende 5a über den stirnseitigen Rand 16 der
Rotortasse 10 geführt. Der Rand 16 ist zum Vorbereiten
des Garnendes 5a mit Trennstrukturen 17 (siehe Figuren
2-6) versehen. Der Offenend-Spinnrotor 1 wird während
der Garnendenvorbereitung rotiert, so dass das über den
Rand 16 geführte bzw. auf dem Rand 16 aufliegende
Garnende 5a durch eine sägende bzw. schleifende Wir-
kung der Trennstrukturen 17 durchtrennt und aufgefasert
wird.
[0027] Abhängig von den geometrischen Gegebenhei-
ten der Spinnvorrichtung 2 und je nach Verfahrensfüh-
rung kann dabei das Garnende 5a dem bereits rotieren-
den Spinnrotor 1 zugeführt werden oder das Garnende
5a kann zunächst auf den stirnseitigen Rand 16 des noch
stehenden Offenend-Spinnrotors 1 aufgelegt werden
und der Offenend-Spinnrotor 1 erst dann in Rotation ver-
setzt werden.
[0028] Die Trennstrukturen17 (siehe Figuren 2 bis 6)
können dabei als Erhöhungen 22 oder Vertiefungen 18
ausgeführt sein und in verschiedener Weise in den Rand
16 eingebracht werden. Vorliegend wird vorgeschlagen,

5 6 



EP 3 415 670 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Trennstrukturen 17 durch ein nicht mechanisches
Fertigungsverfahren anzubringen, welches die Trenn-
strukturen 17 drucklos aufbringt und daher die mechani-
schen Eigenschaften der Rotortasse 10 nicht beeinflusst.
Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn Trennstrukturen
17 berührungslos bzw. ohne einen Kontakt zwischen
dem Werkzeug und dem Werkstück, hier der Rotortasse
10, aufgebracht werden. Dies ist beispielsweise durch
Laserabtragen oder elektrochemisches Abtragen mög-
lich. Ebenso ist es aber auch möglich, den Rand 16 in
einzelnen Teilbereichen partiell zu beschichten, wobei
die beschichteten Teilbereiche dann jeweils eine Trenn-
struktur 17 ausbilden.
[0029] Figur 2 zeigt eine erste Ausführung einer Rotor-
tasse 10 mit Trennstrukturen 17, welche nicht über den
gesamten Umfang, sondern nur an vorliegend zwei ge-
genüberliegenden Teilbereichen aufgebracht sind. Dar-
gestellt ist dabei eine Draufsicht auf die Öffnung 11 und
den stirnseitigen Rand 16 der Rotortasse 10. Weiterhin
ist der Rotorboden 14 sowie ein Teil der äußeren Rotor-
wand 13 erkennbar. In vorliegendem Beispiel sind dabei
mehrere Trennstrukturen 17 äquidistant beabstandet zu-
einander angeordnet. Dabei ist eine erste Anzahl von
Trennstrukturen 17 in einem ersten Teilbereich des Ran-
des 16 und eine zweite Anzahl von Trennstrukturen 17
in einem zweiten Teilbereich des Randes 16 vorgesehen.
Abweichend von der gezeigten Darstellung wäre es na-
türlich auch möglich, die Trennstrukturen 17 in ungleich-
mäßigen Abständen anzuordnen. Ebenso wäre es na-
türlich auch denkbar, nur einen einzigen Teilbereich des
Randes 16 mit einer Anzahl an Trennstrukturen 17 zu
versehen oder mehr als zwei Teilbereiche mit Trenn-
strukturen 17 zu versehen.
[0030] Figur 3 zeigt eine andere Ausführung einer
Rotortasse 10, bei welcher die Trennstrukturen 17 eben-
falls äquidistant zueinander beabstandet, jedoch über
den gesamten Umfang der Rotortasse 10 bzw. des Ran-
des 16 verteilt sind. Auch hier wäre es natürlich abwei-
chend von der gezeigten Darstellung möglich, die Trenn-
strukturen 17 mit unregelmäßigen Abständen anzuord-
nen oder auch wesentlich weniger, beispielsweise nur 5
einzelne Trennstrukturen 17, über den Umfang des Ran-
des 16 verteilt anzuordnen.
[0031] Figur 4 zeigt in vergrößerter Darstellung einen
Ausschnitt des Randes 16 einer Rotortasse 10, wobei
wiederum die nebeneinander angeordneten Trennstruk-
turen 17 erkennbar sind. Die Trennstrukturen 17 weisen
dabei eine Oberfläche mit einem Mikroprofil 20 auf, das
vorliegend nur an einer Trennstruktur angedeutet ist und
im Folgenden anhand der Figuren 5 und 6 noch näher
beschrieben wird. Auch hier sind die einzelnen Trenn-
strukturen 17 wiederum äquidistant in einem Abstand A
zueinander angeordnet. Der Abstand A beträgt im ge-
zeigten Beispiel ca. 0,5 mm, wobei die einzelnen Trenn-
strukturen 17 eine Breite B von ca. 0,15 mm aufweisen.
Eine derartige, vergleichsweise feine Anordnung von
Trennstrukturen 17 hat sich als vorteilhaft für die zuver-
lässige Durchtrennung und Vorbereitung verschiedens-

ter Garne erwiesen.
[0032] Wie der Figur 4 weiterhin entnehmbar, sind da-
bei die Trennstrukturen 17 nicht nur direkt auf dem fla-
chen stirnseitigen Rand 16 der Rotortasse 10 ange-
bracht, sondern erstrecken sich noch ein Stück weit bis
in die äußere Rotorwand 13 bzw. die innere Rotorwand
12 hinein. Es wird somit auch dann eine zuverlässige
Garnendenvorbereitung erreicht, wenn das Garnende 5a
nicht flach über den Rand 16 geführt wird, sondern diesen
nur in den Randbereichen in einem Winkel streift.
[0033] Figur 5 zeigt einen Querschnitt durch eine
Trennstruktur 17 in abgebrochener Darstellung. Die
Trennstruktur 17 ist vorliegend als Vertiefung 18 ausge-
bildet und weist eine Oberfläche mit einem Mikroprofil 20
auf. Unter einem Mikroprofil 20 wird dabei im Rahmen
der vorliegenden Anmeldung ein Profil verstanden, wel-
ches eine Profiltiefe PT von weniger als 100 mm aufweist.
Die Profiltiefe T ist, wie der Figur 5 entnehmbar, dabei
als der Abstand zwischen dem höchst gelegenen und
dem tiefst gelegenen Punkt des Mikroprofils 20 bzw. als
maximaler Höhenunterschied der Oberfläche des Mikro-
profils 20 definiert. Weiterhin ist die Tiefe T der Trenn-
struktur 17 erkennbar, welche sich von der ursprüngli-
chen Oberfläche des stirnseitigen Randes 16 bis zum
tiefsten Punkt des Mikroprofils 20 erstreckt. Weiterhin ist
wiederum die Breite B der Trennstruktur 17 bezeichnet.
[0034] Das Mikroprofil 20 ist in vorliegendem Beispiel
unregelmäßig ausgebildet und weist einzelne Spitzen
auf, welche unterschiedlich hoch sind und auch an un-
terschiedlichen Stellen bezogen auf die Breite B der
Trennstruktur 17 angeordnet sind. Ebenso sind die ein-
zelnen Spitzen auch in Längsrichtung der Trennstruktur
17 in unregelmäßiger Folge angeordnet, wie in der Figur
4 anhand der untersten Trennstruktur 17 symbolisiert.
An den Kanten 23 ist die Trennstruktur 17 scharfkantig
ausgebildet, so dass die Kanten 23 als Schneidkanten
wirken und die Trennstruktur 17 eine besonders gute sä-
gende bzw. fräsende Wirkung auf das Garn hat.
[0035] Die vorliegende Rotortasse 10 ist weiterhin mit
einer Beschichtung 19 versehen, welche auf das Grund-
material 21 der Rotortasse 10 aufgebracht ist. Die Trenn-
strukturen 17 bzw. das Mikroprofil 20 sind dabei nur in
die Beschichtung 19 eingebracht und reichen nicht bis
in das Grundmaterial 21 hinein. Hierdurch wird beson-
ders vorteilhaft erreicht, dass auch innerhalb der Trenn-
struktur 17 die verschleißmindernde Wirkung der Be-
schichtung 19 noch vorhanden ist und es somit nicht zu
einer übermäßigen Abnutzung im Bereich der Trenn-
struktur 17 kommt.
[0036] Die Beschichtung 19 ist vorzugsweise als Ni-
ckel-Diamant-Beschichtung ausgebildet. Je nach Aus-
führung der Rotortasse 10 wäre es aber natürlich auch
möglich, die Trennstrukturen 17 direkt in das Grundma-
terial 21 der Rotortasse 10 einzubringen. Weiterhin sind
natürlich auch andere Beschichtungen oder Oberflä-
chenbehandlungen der Rotortasse 10 möglich.
[0037] Figur 6 zeigt schließlich noch eine andere Aus-
führung einer Trennstruktur 17, welche in Form einer Er-
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höhung 22 vorgesehen ist. Auch hier sind die Kanten 23,
von denen hier nur eine bezeichnet ist, vergleichsweise
scharfkantig ausgeführt. Gezeigt ist wiederum ein Quer-
schnitt durch die Trennstruktur 17 in abgebrochener Dar-
stellung. Eine solche Erhöhung 22 kann beispielsweise
durch eine partielle Beschichtung des Randes 16 der
Rotortasse 10 hergestellt werden, wobei ebenfalls eine
scharfkantige Kante 23 erzeugt werden kann. Ebenso ist
es auch mittels Laserabtragung möglich, ein Mikroprofil
20 zu erzeugen, welches zumindest teilweise in Form
von Erhöhungen 22 aus der Oberfläche des Randes 16
vorliegt. Gemäß vorliegendem Beispiel ist dabei die Pro-
filtiefe PT kleiner als die Höhe H der Trennstruktur 17.
Möglich wäre es aber auch, dass die Profiltiefe PT gleich
der Höhe H der Trennstruktur 17 ist.
[0038] Weiterhin ist es nach einer nicht gezeigten Aus-
führung auch möglich, dass die Trennstruktur 17 zwar in
Form einer Vertiefung 18 ausgebildet ist, das Mikroprofil
20 jedoch einen höchsten Punkt oberhalb der Oberfläche
des Randes 16 aufweist. Die Profiltiefe PT wäre in die-
sem Fall größer als die Tiefe T der Vertiefung. Ebenso
wäre es auch im Falle einer Erhöhung 22 möglich, dass
ein tiefster Punkt des Mikroprofils 20 dennoch unterhalb
der Oberfläche des Randes 16 liegt, so dass die Profil-
tiefe PT größer wäre als die Höhe H der Erhöhung.
[0039] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Aus-
führungsbeispiele beschränkt. Abwandlungen und Kom-
binationen im Rahmen der Patentansprüche fallen eben-
falls unter die Erfindung.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Offenend-Spinnrotor
2 Offenend-Spinnvorrichtung
3 Rotorgehäuse
4 Deckel
5 Garn
5a Garnende
6 Abzugsdüse
7 Abzugsröhrchen
8 Unterdruckkanal
9 Rotorschaft
10 Rotortasse
11 Öffnung
12 Innere Rotorwand
13 Äußere Rotorwand
14 Rotorboden
15 Fasersammelrille
16 Stirnseitiger Rand der Öffnung der Rotortasse
17 Trennstrukturen
18 Vertiefung
19 Beschichtung
20 Mikroprofil
21 Grundmaterial
22 Erhöhung
23 Kante

PT Profiltiefe
B Breite der Trennstrukturen
A Abstand der Trennstrukturen
T Tiefe der Trennstrukturen
H Höhe der Trennstrukturen

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rotortasse (10) für
einen Offenend-Spinnrotor (1), bei welchem ein
stirnseitiger Rand (16) der Rotortasse (10) mit
Trennstrukturen (17) zum Unterbrechen und Vorbe-
reiten eines Garnendes (5a) zum Anspinnen verse-
hen wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trennstrukturen (17) durch ein nichtmechanisches
Fertigungsverfahren, insbesondere durch ein nicht-
mechanisches Abtragungsverfahren, aufgebracht
werden.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennstrukturen (17)
durch Laserabtragen aufgebracht werden.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennstruktu-
ren (17) durch ein elektrochemisches Abtragungs-
verfahren aufgebracht werden.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennstruktu-
ren (17) in Form von mehreren beabstandet zuein-
ander, vorzugsweise äquidistant beabstandet zuein-
ander, angeordneten Vertiefungen (18) aufgebracht
werden.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotortasse
(10) durch Drehen hergestellt wird, wobei das Dre-
hen der Rotortasse (10) und das Aufbringen der
Trennstrukturen (17) im selben Fertigungsgang er-
folgen.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotortasse
(10) mit einer Beschichtung (19), insbesondere mit
einer Nickel-Diamant-Beschichtung, versehen wird
und vorzugsweise die Trennstrukturen (17) nur in
die Beschichtung eingebracht werden.

7. Rotortasse (10) für einen Offenend-Spinnrotor (1)
mit einer inneren Rotorwand (12) und einer äußeren
Rotorwand (13), einem Rotorboden (14) und einem
dem Rotorboden (14) gegenüberliegenden, stirnsei-
tigen Rand (16), welcher mit Trennstrukturen (17)
zum Unterbrechen und Vorbereiten eines Garnen-
des (5a) zum Anspinnen versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennstrukturen (17) eine
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Oberfläche mit einem Mikroprofil (20) aufweisen.

8. Rotortasse (10) nach dem vorherigen Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Profiltiefe (PT)
des Mikroprofils (20) weniger als 50 mm und vor-
zugsweise mehr als 5 mm beträgt.

9. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Mikroprofil (20) unregelmäßig ausgebildet ist.

10. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rand (16) der Rotortasse (10) mit mehreren be-
abstandet zueinander, vorzugsweise äquidistant be-
abstandet zueinander, angeordneten Trennstruktu-
ren (17), insbesondere mit Trennstrukturen (17) in
Form von Vertiefungen (18), versehen ist.

11. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennstrukturen (17) über den gesamten Um-
fang der Rotortasse (10) verteilt angeordnet sind.

12. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennstrukturen (17) eine Breite (B) von weniger
als 0,5 mm, vorzugsweise weniger als 0,3 mm und
besonders bevorzugt von weniger als 0,2 mm auf-
weisen und/oder dass die Trennstrukturen (17) eine
Tiefe (T) oder eine Höhe (H) von weniger als 100
mm, vorzugsweise von weniger als 70 mm und be-
sonders bevorzugt von weniger als 50 mm aufwei-
sen.

13. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennstrukturen (17), insbesondere die Vertie-
fungen (18), einen Abstand (A) zwischen 0,2 mm
und 1,5 mm, vorzugsweise 0,2 mm bis 1,0 mm, be-
sonders bevorzugt 0,3 mm bis 0,8mm zueinander
aufweisen.

14. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennstrukturen (17) bis in die innere Rotorwand
(12) und/oder die äußere Rotorwand (13) hineinrei-
chen.

15. Rotortasse (10) nach einem der vorherigen Vorrich-
tungsansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotortasse (10) eine Beschichtung (19), insbe-
sondere eine Nickel-Diamant-Beschichtung, auf-
weist, wobei vorzugsweise die Trennstrukturen (17)
nur in die Beschichtung (19) eingebracht sind.
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