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A twister (1) for spinning fibres into yarn comprises a channel (10) for the passage of fibrous material and at least
one air duct (12). The air duct (12) extends from the periphery of the twister (1) into the channel (10) for the passage of fi-
brous material and is composed of elements (1, 2). By this means, or by dividing the periphery of the passage channel (10)
in the region of the opening of the air duct (161) into several elements (16), it is possible to manufacture air ducts whose
cross-sectional area increases in the direction of the passage channel (10).

(57) Zusammenfassung

Ein Drallorgan (1) fiir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden besteht aus einem Durchlaufkanal (10) fiir Faser-
material und aus wenigstens einem Luftkanal (12). Der Luftkanal (12) reicht vom Umfang des Drallorgans (1) bis in den
Durchlaufkanal (10) fiir Fasermaterial und ist aus Elementen (1, 2) zusammengesetzt. Hiermit oder durch eine Teilung am
Umfang des Durchlaufkanals (10) im Bereich der Einmiindung des Luftkanals (161) in mehrere Elemente (16) besteht die
Méoglichkeit, Luftkanile herzustellen, die in Richtung zum Durchlaufkanal (10) eine zunehmende Querschnittsflidche auf-

weisen.
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Drallorgan fiir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Drallorgan fir das Verspinnen
von Fasern zu einem Faden, mit einem Durchlaufkanal fiir Fasermaterial
und mit wenigstens einem, vom Umfang des Drallorgans bis in den
Durchlaufkanal fiir Fasermaterial reichenden Luftkanal.

Bekannte pneumatische Drallorgane (DE-0S 3.301.652) setzen sich im
wesentlichen aus einem Grundkdrper, einem Durchlaufkanal fiir Faser-
material, im folgenden kurz Durchlaufkanal genannt, sowie wenigstens
einem Luftkanal zusammen. Der Luftkanal befindet sich in dem Grund-
kbrper und reicht vom Umfang des Grundkdrpers bis in den Durchlauf-
kanal hinein. Dabei miindet der Luftkanal im allgemeinen tangential
und schrigwinklig in den Durchlaufkanal. Wird der Luftkanal mit
Druckluft beaufschlagt, entsteht in dem Durchlaufkanal ein Luftdrall,
der dem in dem Durchlaufkanal befindlichen Fasermaterial einerseits
eine Einzugskraft in das Drallorgan und andererseits eine Drehung
erteilt (sog. Injektorwirkung).

Es ist bekannt, daB die Lage der Luftkandle zueinander und zum Durch-
laufkanal von wesentlicher Bedeutung flir die Garnqualitdt ist (EP-0S
0.222.981). Es ist deshalb darauf zu achten, daB die Luftkandle genau
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in der vorherbestimmten Lage und mit mdglichst geringen Toleranzen in
das Draliorgan eingebracht werden. Die Problematik besteht dabei
darin, daBR der Grundkdrper des Drallorgans aus VerschleiBgriinden aus
einem sehr harten Material (z.B. Keramik) besteht, das sehr schwer zu
bearbeiten ist. Zur Erzielung einer besonders gut gerichteten Stro-
mung am Ende des Luftkanals ist ein bestimmtes Verhdltnis von Lénge

zu Durchmesser des Luftkanals erforderlich, wobei eine bestimmte

Mindestidnge des Luftkanals eingehalten werden muB, damit ein gebiin-
delter Luftstrahl entstehen kann. AuBerdem ist die Querschnittsform
des Luftkanals von ausschlaggebender Bedeutung fiir einen wirkungs-
vollen Luftstrahl und somit fiir ein gqutes Spinnergebﬁis. Besonders
bei den relativ zum Durchmesser sehr Tangen Bohrungen fiir die Luft--
kandle ist es kaum zu vermeiden, daB die Bohrer "verlaufen" und somit
groBere Lage- und Formabweichungen vom Soll-Zustand entstehen. Zur
Erreichung von hoherer Prdzision ist ein zunehmender Aufwand ndtig,
um die Bohrungen anfertigen zu konnen. Auf diese Problematik wurde
auch in der US-PS 4.480.435 hingewiesen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Drallorgan der genann-
ten Art zu schaffen, das sich auf einfache und kostengiinstige Weise
genau herstellen 14Rt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB der Luftkﬁﬁal
aus Elementen zusammengesetzt ist. Es hat sich gezeigt, daB durch die
Teilung des Luftkanals eine gilinstige und genaue Fertigung zu erzielen
ist, und auBerdem zusdtzliche Formgebungen ermdglicht werden.

Eine vbrtei]hafte Ausbildungsform der vorliegenden Erfindung besteht
darin, daB der zusammengesetzte Luftkanal im wesentlichen quer zur
Langsachse geteilt 1ist. Auf diese Weise ist die dem Durchlaufkanal
ndhere Bohrung sehr lage- und toleranzengenau in das harte Material
des Drallorgans einzubringen, zumal die Lénge der Bohrung sehr kurz
ist. Die kiirzeste zuldssige Ldnge dieser Bohrung wird erreicht, wenn
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sich die Teilungsebene des zusammengesetzten Luftkanals unmittelbar
vor der Innenwand des Durchlaufkanals befﬁndet, chne die Innenwand
des Drallorgans zu durchbrechen. Vorteilhaft ist, daB der Bohrer mit
dem kleinen Durchmesser sehr kurz gehalten werden kann und somit
wegen des kurzen Hebelarmes nur relativ kleine Drehmomente ein "Ver-
Jaufen" des Bohrers in dem harten Material des Drallorgans bewirken
kénnen. Diesen Drehmomenten kdnnen handelsiibliche Bohrer widerstehen,

Eine giinstige Ausbildung ist; daB das erste, den zusammengesetzten
Luftkanal bildende Element das Drallorgan mit einer in den Durchlauf-
kanal fiir Fasermaterial miindenden Bohrung st und daB in eine zu
dieser Bohrung konzentrischen Bohrung groBeren Durchmessers ein wei-
teres den zusammengesetzten Luftkanal hildendes Element in Form einer

- Buchse eingesetzt ist. .

Die Buchse soll bis an den Grund der groBeren Bohrung eingefiihrt
sein, damit in dem Luftkanal ein moglichst spaltfreier ijbergang von
der Buchse zum Drallorgan entsteht und es hier zu mdglichst wenig
Stromungsverlusten kommt. Durch den Einsatz der Buchse wird einer-
seits eine Verlangerung des kleinen Durchmessers des Luftkanals ermdg-
licht und andererseits eine Variation der Einstrémdffnung des Luft-
kanals realisierbar. Beide MaBnahmen bewirken eine Anderung des Stro-
mungsverhaltens der Luft dinnerhalb und nach dem Luftkanal. Das Ma-

" terial der Buchse kann das gleiche wie das des Drallorgans oder aber

ein leichter zu bearbeitendes Material sein.

Enthilt die Buchse eine Durchgangsbohrung, deren Miindungsdurchmesser
im wesentlichen dem Durchmesser der in den Durchlaufkanal fiir Faser-
material mindenden Bohrung im Drallorgan entspricht, so kann diese
Durchgangshohrung als ein Teil des Luftkanals verwendet werden.
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Aus fertigungstechnischen Griinden kann es von Nutzen sein, wenn die
Buchse eine Durchgangsbohrung enthdlt, deren Mindungsdurchmesser vom
Durchmesser der kleineren der beiden konzentrischen Bohrungen ab-
weicht. Dadurch ist ein kleiner seitlicher Versatz der Buchse gegen-
iiber der kleineren der beiden konzentrischen Bohrungen zuldssig, ohne
daB sich der wirksame Querschnitt des Luftkanals verringert.

Eine wirkungsvolle Verldngerung des diinnen Luftkanals wird erreicht,
indem die Durchgangsbohrung der eingesetzten Buchse mit der in den
Durchlaufkanal fiir Fasermaterial mindenden Bohrung im Drallorgan
fluchtet und somit einen zusammengesetzten Luftkanal bildet.

Fiir ein gutes Spinnergebnis hat sich weiterhin gezeigt, daB der
Luftkanal ein Verhdltnis von Durchmesser zu L&nge von 1:3 bis 71:10
aufweisen soll. '

Zur Verringerung der Stromungsverluste in dem zusammengesetzten Luft-
kanal qist die Durchgangsbohrung der Buchse vorteilhafterweise so
ausgebildet, daB sich die Einstromdffnunag des zusammengesetzten Luft-
kanals trichterfdrmig verjiingt.

Zur Variation von Stromungen in den Durchlaufkanal besteht die Mog-
lichkeit, daB in Abhdngigkeit von den gewilinschten Luftstromungen in
dem Durchlaufkanal fir Fasermaterial Buchsen mit unterschiedlichen
Durchgangsbohrungen und/oder Ldngen eingesetzt werden. So kann durch
Einsatz unterschiedlicher Buchsen den Erfordernissen unterschiedli-
cher Spinn-Parameter, wie z.B. Beschaffenheit des zu verspinnenden
Materials, entgegengekommen werden und somit durch Variation des
Durchmessers, der Form und der Lange der Durchgangsbohrung der Buchse
die Drallgebung in dem Durchlaufkanal beeinfluBt werden. Durch ein
losbares Fiigeverfahren ist es damit auch mdglich, dasselbe Drallorgan
durch Auswechseln der Buchse umzuriisten.
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Die Reduzierung der Fertigungsgenauigkeit st zuldssig, wenn der
Durchmesser der Buchse kleiner ist, als der Durchmesser der Bohrung,
in welche die Buchse eingesetzt ist, und der dadurch entstandene
Zwischenraum mit einem Klebemittel ausgefiillt ist.-Die Einhaltung
einer ausreichenden Fluchtung der Teile des LgftkanaTs kann erreicht

‘werden, indem ein Zentrierstift oder &hnliches widhrend der Verklebung

in den zusammengesetzten Luftkanal eingefiihrt wird.

Ist der zusammengesetzte Luftkanal im wesentlichen parallel zur Ldngs-
achse geteilt, so erdffnet sich eine groBe Vielfalt von Luftkanal-
formen. Eine giinstige Ausbildungsform entsteht, wenn das Drallorgan
aus wenigstens zwei, das Drallorgan im wesentlichen quer zur Langs-
achse teilenden Elementen zusamménqesetzt ist und wenn in wenigstens
einer der Stirnflichen der Elemente eine Nut vorgesehen ist, die den
Luftkanal bildet. Durch diese Querteilung des -Drallorgans entstehen
wenigstens zwei zusdtzliche Stirnflachen, auf denen eine Bearbeitung
gut vorzunehmen ist, da,ein'Werkzeug problemlos herangefiihrt werden
kann. Durch Zussmmensetzen der beiden Drallorgan-Elemente fiihrt der
zuerst offene Nutquerschnitt zu einem geschlossenen Luftkanal-Quer-
schnitt. -

Sind Teile des Luftkaﬁﬁ]s in jede der Stirnflidchen der Elemente einge-
bracht, so miissen diese Elemente anschlieBend in genau positionierter
Lage zusammengefﬁhrt' werden. Auf solche Weise hergestellte Drall-
organe erlauben - eine: grBBere Vielzahl von Luftkanal-Querschnitten.
Fiir eine qute Dralleinleitung des Luftstromes in den Durchlaufkanal
kann es vorteilhaft sein, wenn der Luftkanal auf wenigstens einer der
Stirnflichen der Elemente des Drallorgans in Form einer Spiralnut
eingearbeitet ist. In vielen Fdllen kann jedoch auf diesen fertigungs-
technisch hohen Aufwand verzichtet werden, so daB es ausreichend ist,
wenn der Luftkanal auf wenigstens einer der Stirnfldchen der Elemente
des Nrallorgans im wesentlichen geradlinig verlauft.
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Werden beide Stirnfldchen der Elemente fiir einen Luftkanal bearbei-

itet, so kann der Querschnitt des Luftkanals rotationssymmetrisch

sein. Sowohl bei der Bearbeitung nur eines Elementes, als auch bei
der Bearbeitung beider ‘Elemente, die einenm Luftkanal bilden, ist es
maglich, daB der Querschnitt des Luftkanals achsensymmetrisch ist.
Ebenso ist es bei der Bearbeitung von einem und von beiden Elementen
moglich, daB sich der Luftkanal-Querschnitt Uber die Ldnge des Luft-
kanals vergroBert oder verkleinert.

Besteht der Durchlaufkanal an seinem Umfang im Bereich der Einmiindung
des Luftkanals aus mehreren Elementen, so ist wiederum aufgabengemaB
eine einfache und kostengiinstige Herstellungsweise des Drallorgans
erreicht. Durch diese Teilung ist es mdglich, den Luftkanal von
beiden Seiten zu bearbeiten, wenn das Drallorgan zerlegt ist. Ist der
Luftkanal in einer in das Drallorgan eingesetzten Buchse angeordnet,
die bis in den Durchlaufkanal hineinreicht, so besteht die Moglich-
keit, daB durch den Einsatz unterschiedlicher Buchsen auf einfache
Weise unterschiedliche Luftkanalformen verwendet werden kinnen. Ist
das Drallorgan im wesentlichen entlang seiner Lingsachse geteilt,
d.h. besteht das Drallorgan aus z.B. zwei oder drei Segmenten, so ist
es moglich, daB der Luftkanal in einem oder mehreren der Segmente
angeordnet ist.

Nimmt die Querschnittsfldche des Luftkanals ausgehend vom Umfang'des
Drallorgans in Richtung zum Durchlaufkanal mindestens teilweise zu,
so ergeben sich vorteilhafte Stromungsverhdltnisse im Luftkanal und
Durchlaufkanal. Dies kann durch eine Verdnderung der Querschnittsform
des Luftkanals zusdtzlich unterstiitzt werden. Dies bedeutet eine
Verdnderung eines z.B. kreisformigen Querschnitts zu einem ovalen
Querschnitt des Luftkanals, wobei die ovale Querschnittsfldche groBer
als die kreisformige Querschnittsfldche dist. Bestehen beide Quer-
schnittsformen aus einer kreisformigen Querschnittsfidche, so be-
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deutet dies eine kegelige oder konische Erweiterung des Luftkanals.
Vorteilhafterweise betrdgt der Kegelwinkel zwischen 5 und 10°.

Der kleinste Durchmesser des Luftkanals soll zwischen 0,6 und 0,2 mm
betragen. Beste Ergebnisse kann man mit einem kieinsten Durchmesser

von 0,3 mm erzielen.

Das Einbringen der Luftkandle in das harte Material der Drallorgane
war bisher immer kostspielig und problematisch beziiglich der Ferti-

gungsgenauigkeit.

Mit der vorliegenden Erfindung ist es nun gelungen ein Drallorgan zu
schaffen, in das auf einfache und kostengiinstige Weise form- und
lagegenaue Luftkandle eingebracht sind. AuBerdem st es gelungen,
eine groBe Vielfalt von Luftkanal-Querschnitten zu realisieren und
somit auf die unterschiedlichen Bediirfnisse beim Spinnvorgang vorteil-

haft eingehen zu konnen.

Ausfiihrungsbeispiele werden nachstehend anhand von Zeichnungen néher

erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 im Langsschnitt I-I das Drallorgan in der erfindungs-
gemdBen Ausbildung mit quergeteiltem Luftkanal, aber
ohne Einsatz der Buchse;

Fig. 2 eine Vorderansicht des Drallorgans mit eingesetzter
zylindrischer Buchse;

Fig. 3 im Ldngsschnitt I-I das Drallorgan in der erfindungs-
gemdBen Ausbildung mit eingesetzter zylindrischer
Buchse;

Fig. 4 bis 6 Ausfiihrungsbeispiele verschiedener Buchsen;
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Fig. 7
Fig. 8
Fig. 9
Fig. 10
" Fig. 11

Fig. 12 bis 16

Fig. 17

Fig. 18 bis 20

Fig. 21

Fig. 22

PCT/DES8/00628

im Ldngsschnitt I-I das Drallorgan mit eingeSetzter
konischer Buchse;

im Lé@ngsschnitt I-I das Drallorgan mit eingesetzter
Buchse mit exzentrischer Durchgangsbohrung;

einen Ldngsschnitt I-I durch ein aus zwei Elementen
zusammengesetztes Drallorgan mit dem in eines der
Elemente eingearbeiteten Luftkanal;

das Zusammenfiigen von zwei Elementen des Drallorgans
mit einer Tinear ausgerichteten Nut;

einen Ldngsschnitt I-I durch ein aus zwei Elementen
zusammengesetztes Drallorgan mit dem in beide Elemen-
te eingearbeiteten Luftkanal;

Ausfiihrungsbeispiele von Luftkanal-Querschnitten bei
der Einarbeitung in eines der Elemente des Drall-
organs; '

ein Ausfuhrungsbeispiel eines Luftkanal-Querschnittes
bei der Einarbeitung in beide Elemente des Drall-
organs;

Ausfiihrungsbeispiele von Luftkanal-Langsschnitten bei
der Einarbeitung 1in eines der Elemente des Drali-
organs;

eine Draufsicht auf ein Element des Drallorgans mit
einer Spiralnut; und

ein Ausfiihrungsbeispiel eines Luftkanal-Querschnittes
mit Dichtungselementen.
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Fig. 23 und 24 einen Querschnitt durch ein Drallorgan.

Wie Fig. 1 zeigt, befinden sich im Drallorgan 1 zwei konzentrische
Bohrungen 120 und 121 unterschiedlichen Durchmessers, wobei die Boh-
rung 120 einen Teil des Luftkanals 12 bildet und das Drallorgan 1
eines der Elemente des Luftkanals 12 ist. Dabei reicht die Bohrung

120, die bereits den geforderten Luftkanaldurchmesser d besitzt, bis

in einen Durchlaufkanal 10 flr Fasermaterial, im folgenden kurz
Durchlaufkanal genannt, hinein. Eine zu der Bohrung 120 konzentrische
Bohrung 121 groBeren Durchmessers D reicht mit ihrem Grund 123 bis
nahe an den Durchlaufkanal 10 heran. Aufgrund der Schrégstellung der
Achse 122 der konzentrischen Bohrungen 120 und 121 zur Achse des
Durchlaufkanals 10 14Bt sich die Aussage treffen, daB die Ldnge ]k
der Bohrung 120 umso kiirzer wird, und sich damit auch die Bohrung 120
umso genauer fertigen 1dBt, je kleiner der Durchmesser D der grdBeren
der beiden konzentrischen Bohrungen 121 wird, vorausgesetzt, es han-
delt ‘sich um zylindrische Bohrungen. Der Grund 123 der Bohrung 121
sol1 bis unmittelbar vor die Innenwand des Drallorgans 1 reichen,
darf jedoch nicht die Wandung des Durchlaufkanals 10 durchbrechen,
beschidigen oder die Wandung derart schwdchen, daB sie beim Einfligen
einer Buchse in die Bohrung 121 durchbrochen oder beschddigt wird.
Die Buchse 2, 3, 4, 5 oder 6 stellt ein weiteres Element des

Drallorgans 1 dar.

In Fig. 2 ist eine Vorderansicht des Drallorgans 1 gezeigt. Es ist
daran deutlich zu erkennen, daB die Achse 122 mit den konzentrischen
Bohrungen 120 und 121 mit einem seitlichen Versatz zur Achse 100 des
Durchlaufkanals 10 angeordnet ist. Dies bewirkt eine tangentiale
Einleitung des Luftstroms in den Durchlaufkanal 10 und damit eine

gute Drallbildung des Luftstroms in dem Durchlaufkanal 10. Durch den

seitlichen Versatz der beiden Achsen 100 und 122 und die zueinander
nicht lotrechte Lage resultiert, daB sich die Stelle der groBten
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Anndherung von Durchlaufkanal 10 und Bohrung 121 ebenfalls in einem
seitlichen Versatz zu den beiden Achsen 100 und 122 befindet. Der
Verlauf des Schnittes I-I in Fig. 2 gibt die Lingsschnitte der Fig." 1
und 3 wieder. '

Fig. 3 zeigt einen Léngsschnitt durch das Drallorgan 1, in das eine
Buchse 2 eingesetzt ist. Wie zu erkennen ist, verldngert die Durch-
gangsbohrung 20 der Buchse 2 die wirksame Linge ]k der Bohrung 120 um
den Betrag der Lénge ]B der Buchse auf die neue Gesamtlinge 1q und
ergibt somit den zusammengesetzten Luftkanal (12). Der Grund 123 der
Bohrung 121 muB sichran die Stirnfldche 21 der Buchse 2 mdglichst
spaltfrei anschlieRen, damit in dem zusammengesetzten Luftkanal 12
wenig Strﬁmungévér]uste entstehen.

Die Fig. 4 bis 6 zeigen weitere Ausfiihrungsbeispiele der Buchse 2.
Die vefschiedenen Durchgangsbohrungen 30, 40 und 60 bewirken jeweils
andere Stromungsbeiwerte in dem zusammengesetzten Luftkanal 12. Dies
hat wiederum zur Folge, daB unterschiedliche Drallwirkungen und Ver-
wirbelungen in dem Durchlaufkanal 10 entstehen. Bei jeder der Buchsen
2, 3, 4, 5 und 6 ist darauf zu achten, daB der Einbau einen mdqlichst
spaltfreien Ubergang von der . Stirnfliche 21, 31, 41, 51, 61 der
Buchse 2, 3, 4, 5, 6 zum Grund 123 der Bohrung 121 'ergibt, um
Stromungsverluste zu vermeiden. AuBerdem soll jeweils die Achse 22,
32, 42, 52 mit der Achse 122 fluchten und der Mindungsdurchmesser dM
der Buchse 2, 3, 4, 5 und 6 1im wesentlichen mit dem Bohrungsdurch-
messer d iibereinstimmen. Durch die trichterformige Verjlingung der
Durchgéngsbohrungen 30, 40, 60 entsteht eine giinstige Stromungseinlei-
tung mit wenig Verwirbelungen und Verlusten. Die Buchsen 2, 3, 4, 5,
6 kdnnen ebenso wie das Drallorgan 1 aus Keramik oder aber auch aus
einem leichter zu bearbeitenden Material hergestellt sein, da hier
die Materialbeanspruchung nicht so groB ist, wie an der Luftkanal-Min-
dung im Durchlaufkanal 10. Als Fiigeverfahren kommen vorzugsweise
Kleben, Pressen oder Schrauben in Frage.
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In Fig. 7 ist dargestellt, wie durch den Einsatz einer konischen
Buchse 6 die Lénge des Luftkanals ]k in dem harten Material des
Drallorgans 1 deutlich verringert werden kann. Hierdurch ist es mdg-

-1ich, daR die Buchse 6 tiefer in das Drallorgan | eingesetzt wird,

ohne daB die Wandung des Durchlaufkanals 10 durchbrochen wird.

Fig. 8 zeigt die eingesetzte Buchse 5, deren Durchgangsbohrung 50
exzentrisch zum AuBendurchmesser dA jst. Diese Exzentrizitdt kann
sowohl an der Buchse 5 als auch an den Bohrungen 120 und/oder 121 in
dem Drallorgan 1 durch Fertigungstoleranzen auftreten. Ein Ausgleich
der Exzentrizitit wird ermdglicht, wenn die Durchmesser D und dA
einen deutlichen Unterschied aufweisen und zwar so, daB D deutlich
grioBer als dA ist. Durch exzentrischen Einsatz der Buchse 5 kann der
Luftkanal 12 fluchtend zusammengesetzt werden, indem die Bohrungen
120 und 50 z.B. iiber einen Zentrierstift in die gewiinschte Position
gebracht werden, und somit die Achsen 122 und 52 die gleiche Lage
haben. Die dabei entstehenden seitlichen Hohlrdume konnen mit einem
Klebemittel ausgefiillt werden, welches gleichzeitig den zusammenge-
setzten Luftkanal 12 gegen seitlichen Luftaustritt abdichtet.

Die in den Fig. 1, 2 und 3 dargestellten konzentrischen Bohrungen 120
und 121 sind in ein Drallorgan 1 eingebracht, das aus Vérsch]eiBgrUn-
den aus sehr hartem Material, z.B. Keramik besteht. Dabei sind die
Bohrungen 120 und 121 in dem gesinterfen Keramik-Drallorgan 1 mit
einem leichten UntermaB bereits vorgesehen. Die Feinbearbeitung der
Bohrungen 120 und 121 geschieht vorzugsweise in einem Bearbeitungs-

‘gang, wobei die hierflir verwendeten Formbohrer eine geringe Material-

abnahme zu Tleisten haben und deshalb die Bohrungen 120 und 121 1im
allgemeinen mit auBerordentlich geringen Toleranzen behaftet sind.
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In Fig. 9 ist der in Fig. 1 gekennzeichnete?Langsschnitt [-1 darge-
stellt. Das Dra1lokgan 1 setzt sich dabei aus zwei Elementen 13 und
14 zusammen. Die Teilungsflache 15 des Drallorganes 1 ist in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ein Kegelstumpf, es konnen aber, je
nach Lage und Form des Luftkanals 131, 141, 151 auch andere Teilungs-
fldchen entstehen. Werden die beiden Elemente 13 und 14 separat
betrachtet, so sind durch die Teilung des Drallorgans 1 zwei zusdtz-
liche Stirnfldchen 120 und 140 entstanden, die eine einfache Bearbei-
tung erlauben. ZweckmaBigerweise soll die Teilungsfldche 15 derart in
das Drallorgan 1 gelegt werden, daB der Luftkanal 131, 141, 151 darin
zu liegen kommen kann. Im einfachsten Fall wird der Luftkanal 131,
141 in Form einer Nut in einer der beiden Stirnflachen 130 oder 140
gebildet. Durch Zusammenfiigen der Elemente 13 und 14 entsteht dann
aus dem offenen Nutquerschnitt ein geschlossener Kanalquerschnitt.

Das Zusammenfiigen der Elemente 13 und 14 ist in Fig. 10 dargestellt.
Es ist darin gut der offene Nutquerschnitt des Luftkanals 131 zu
erkennen, der vom Umfang des Drallorgans 1 bis in den Durchlaufkanal
10 reicht. ZweckmdBige Fligeverfahren konnen fiir die Verbindung der
Elemente 13 und 14 z.B. Kleben, Klemmen oder Stecken sein. Die Fiige-
bewegung vollzieht sich in Richtung der eingezeichneten Pfeile.

Wihrend in Fig. 9 und 10 in nur eines der Elemente 13 und 14 eine Nut

- fiir den Luftkanal eingebracht ist, zeigt Fig. 11 einen Luftkanal 151,

der aus zwei Nuten 'zusammengesetzt ist. Dabei ist in Jjede der
Stirnfldchen 130 und 140 jeweils mindestens eine Nut eingearbeitet,
welche zusammengesetzt wiederum den Luftkanal 151 bilden.

Die Teilungsfldche 15 und die Luftkandle 131, 141 und 151, wie sie in
den Fig. 9 bis 11 gezeigt sind, konnen pro Drallorgan 1 mehrmals
vorhanden sein. Es ist dadurch auch mdglich, daB pro Drallorgan 1
unterschiedliche Luftkanal-Lagen und Formen realisiert werden, womit
im Durchiaufkanal 10 Zonen unterschiedlichen Dralls zu erreichen
sind.
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Die Fig. 12 bis 16 zeigen Querschnittz von Luftkandlen 131 und 147,
die in nur eines der Elemente 13 ‘und 14 eingearbeitet sind. Es
ergeben sich dabei im wesentlichen achsensymmetrische Luftkanal-Quer-

schnitte.

Die Fig. 17 =zeigt einen rotationssymmetrischen Querschnitt eines
Luftkanals 151. Derartige Querschnittsformen entstehen bei der Einar-
beitung von Nuten in beide Elemente 13 und 14 des Drallorgans 1. Es
ist jedoch bei dieser Bearbeitung auch moglich, achsensymmetrische
oder asymmetriséhe Querschnitte zu erzielen.

Die Fig. 18, 19 und 20 zeigen Ldngsschnitte durch Drallorgane 1 und
deren Luftkanile 131, 141 und 151. Die Ausfiihrungsbeispiele verdeut-
lichen die groBe Vielfalt von Formen, die durch diese Art der Teilung
des Drallorgans 1 moglich wird. Es sind nicht nur unterschiedlichste

, Querschnittsformen, wie in den Fig. 12 bis 17 gezeigt, sondern auch

unterschiedliche Lingsschnittsformen moglich. Diese kdnnen sowohl &hn-
lich wie in Fig. 10 linear verlaufen, als auch einen gewundenen
Verlauf haben, wie es z.B. Fig. 21 zeigt. Mit jedem dieser Ausfiih-
rungsbeispiele sind in den Luftkandlen 131, 141 und 151 und in dem
Durchlaufkanal 10 andere Stromungsverhdltnisse zu erreichen, durch
die auf unterschiedliche Spinn-Parameter, wie etwa die Faser-Qualitdt
eingegangen werden kann. Die Nut fiir den Luftkanal 131, 141 kann sich
sowohl in der konkaven Stirnflache 140, als auch auf der konvexen
Stirnfidche 130 befinden.

Fig. 22 zeigt eine Ausfiihrungsform zur Abdichtung des Luftkanals 141.
Bei der Montage der Elemente 1, 2, 3, 4, 5, 6, 13, 14 des Drallorgans
1 ist es vorteilhaft, daB die Elemente 1, 2, 3, 4, 5, 6, 13, 14 des
Drallorgans 1 derart miteinander verbunden werden, daB ein seitliches
Austreten von Luft aus dem Luftkanal 12, 131, 141, 151 vermieden
wird. Seitlicher Luftaustritt aus dem Luftkanal 12, 131, 141, 151
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wirde sowohl erhthten Luftverbrauch, als auch mindere Garnqualitdten

zur Folge haben. Zur Vermeidung von Luftstromungen auBerhalb des

Luftkanals 141 und des Durchlaufkanals 10 sind Dichtungen 150 einge-
setit. Es dist jedoch auch moglich, die Elemente 13 und 14 durch
dichtende Kleber miteinander zu verbinden oder Dichtungsfugen in die
Elemente 13 und/oder 14 einzuarbeiten. Es kann aber auch eine geeigne-
te Formgebung eines Luftkanals 131, 141, 151, wie etwa in Fig. 16,

~eine ausreichende Dichtwirkung ergeben, wenn die Teilung 124 in einem

kaum durchstromten Bereich des Luftkanals 131, 1471 oder 151 liegt.

Neben den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ist eine groBe Anzahl

'weiterer_Gestaltungsmbg]ichkeiten aufgrund der Erfindung mdglich. So

besteht zum Beispiel die Moglichkeit einer Kombination der beschrie-
benen Teilungen des Luftkanals 12, d.h., daB der Luftkanal sowohl
paraliel als auch quer zur Langsachse geteilt wird, wenn es aus
fertigungstechnischen oder stromungsmechanischen Griinden vorteilhaft
erscheint. AuBerdem bezieht sich die vorliegende Erfindung auf eine
vom Umfang des Drallorgans 1 bis in den Durchlaufkanal 10 reichénde,

langsgeteilte Buchse, die einen Luftkanal 12 in Form einer oder

mehrerer Nuten enthdlt. Eine weitere Mdglichkeit besteht im Einsatz
mehrerer Buchsen 2, 3, 4, 5 oder 6, die hintereinander angeordnet den
zusammengesetzten Luftkanal 12 bilden.

Ein geeignetes Material fir die Elemente des Drallorgans 1 ist z.B.
vorgeformte Sinterkeramik, wobei die endgiiltige Form und Oberfldchen-
glite durch geringe spanabhebende Bearbeitung erzielt wird, da die
Grundform bereits vorhanden ist. Die vorgeformte Sinterkeramik be-
wirkt, daB trotz des harten Materials eine Bearbeitung relativ ein-
fach ist. Die Bohrungen bzw. Nuten kdnnen daher sehr form- und
lagegenau in den Elementen des Drallorgans fertigbearbeitet werden.
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Die Fig. 23 und 24 stellen Querschnitte durch Drallorgane 1 dar, die
aus mehreren Elementen 16 bzw. 17 und 18 zusammengesetzt sind.
Wenigstens eines dieser Elemente 16 bzw. 17 und 18 dieser Drallorgane
1 beinhaltet einen kompletten Luftkanal 16T. Die Teilung der Drall-
organe .1 erfolgt derart, daB die Zugdnglichkeit zu den Luftkandlen
161 4in demontiertem Zustand des Drallorgans 1 von beiden Seiten,
besonders jedoch von der Seite des Durchlaufkanals 10 gewdhrleistet
ist. Hierdurch ist die Fertigung von Luftkandlen 161, die sich in
Richtung zum Durchlaufkanal 10 erweitern, auf einfache und genaue Art

moglich.

Die Luftkanile 161 der Fig. 23 und 24 kdnnen z.B. in Sinterkeramiktei-
len, wie bereits vorher beschrieben, vorgefertigt werden und durch
eine Nachbehandlung auf ihr SollmaB gebracht werden. Durch die Tei-
lung des Dralloraans 1 kann die Entformung des Luftkanals 161 sowie
deren Nachbehandlung von der Seite der Offnung in den Durchlaufkanal

10 aus erfolgen. Hierdurch ergibt sich vorteilhafterweise die Mdglich-

keit, daB der Luftkanal 161 eine sehr exakte ﬁffnung in den Durchlauf-
kanal 10 erhdlt. Die Offnung in den Durchlaufkanal 10 soll mdglichst
tangential einminden, so daB die Fasern in dem Durchlaufkanal 10
einen starken Drall erhalten. Durch die konisch erweiterte Form der

" Durchlaufkandle 161 wird der Luftbedarf deutlich verringert sowie die

Drallwirkung auf die Fasern zudem verbessert. Ausschlaggebend fir
einen optimal niedrigen Luftverbrauch sowie eine groBe Dralliwirkung
sind sowohl der kleinste Durchmesser k des Luftkanals 161, sowie
dessen Kegelwinkel p¢ . Die besten Ergebnisse hierbei wurden erzielt
mit kleinsten Durchmessern k voﬁ weniger als 0,6 mm. Besonders giin-
stﬁg erwies sich ein kleinster Durchmesser k von 0,3 mm. Bei Durchmes-
sern, die kleiner als 0,2 mm sind, ist es nicht mdglich, die minde-
stens notwendige Luftménge in den Durchlaufkanal 10 einzuleiten, die
eine ausreichende Drallerteilung des Fasermaterials gewdhrleistet.
Beste Verwirbelungen des Fasermaterials im Durchlaufkanal 10 wurden
mit Kegelwinkeln o< zwischen 59 und 10° erzielt.
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In Fig. 23 dist ein dreigeteiltes Drdllorgan 1 dargestellt. Die
Teilung in die Elemente 16 erfolgte derart, daB jeweils eine Teilungs-
ebene 1in der dargestellten Ansicht senkrecht auf die Mittellinie 122
gerichtet ist. Hierdurch ergeben sich fertigungstechnische Vorteile
bei der Entformung und Nachbearbeitung der Elemente 16.

Die konische Form der Luftkandle 161 mit kreisformigem Querschnitt
ist z.B. einer zylindrischen Form wegen der dadurch erzielbaren
hoheren Luftgeschwindigkeit in dem Luftkanal 161 vorzuziehen. Bei
dieser Form der Luftkandle wurde festgestellt, daB sie gegeniiber
einer zylindrischen Form der Luftkandle auBer einem geringeren Luft-
verbrauch zudem eine hthere ReiBfestigkeit des Fadens erzielen. Es
verbessert sich somit der Wirkungsgrad des Drallorgans.

Fiir eine gute Drallerteilung kdnnen je nach Fasermaterial und Faden-
qualftﬁt auch Querschnitte des Luftkanals 161 vorteilhaft sein, die
nicht nur eine Zunahme der Querschnittsfldche haben, sondern auch
ihre Form dndern. So ist es moglich, daB der Luftkanal 161 am Umfang
des Dral]drgans 1 einen kreisformigen und am Durchlaufkanal 10 einen
ovalen Querschnitt hat, der mit einer ldngeren Ausdehung entweder in
Richtung der Langsachse 100 oder in Umfangsrichtung des Durchlauf-
kanals 10 gerichtet ist. Der Querschnitt ist selbstverstdndiich senk-
recht auf die Achse 122 bezogen.

Vorteilhaft ist weiterhin, wenn die Luftkandle 161 auf einer Ebene in
den Durchlaufkanal 10 eintreten. Damit verbunden ergibt sich wiederum

eine deutlich hdhere ReiBfestigkeit des gesponnenen Garnes.

In vielen Fdllen hat sich die Anordnung von drei Luftkandlen 161 fir

eine gute Fadenqualitdt bewdhrt. Jedoch kann auch die Anordnung von

z.B. zwei Luftkandlen 161, wie sie in Fig. 24 gezeigt werden, vorteil-
haft sein. In Fig. 24 sind die Luftkandle 161 in Biichsen 17 angeord-
net, welche in dem Kdrper 18 des Drallorgans 1 eingesetzt sind. Auch
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hierbei kdnnen die Luftkandle 161 von ihren beiden 0ffnungen aus
bearbeitet werden. Die Vorteile ergeben sich hierbei in &hnlicher
Weise wie bei Fig. 23. Die Biichsen kdnnen entweder auswechselbar oder
fest in dem Grundkorper 18 eingebracht sein. Wichtig ist hierbei, dafB
die StoRkanten der Kdrper 17 und 18 bzw. 16 in dem Durchlaufkanal 10
sehr sorgfdltig bearbeitet sind, so daB sich keine Fasern daran
verhdngen kbnnen und bei einem Ablgsen fehlerhafte Stellen in dem

Faden erzeugen.

Die Linge 1 der Luftkandle 161 ist variierbar, indem eine Vorkammer
162 den Luftkandlen 161 in den Elementen 16 bzw. 17 vorgelagert ist.
Die Vorkammer 162 bewirkt zudem, daB die Luft gleichmaBig in den

Luftkanal 161 einstrdmen kann.

Durch den Einsatz kegeliger Luftkandle 161 ist es mdglich, bei
deutlich reduziertem Luftverbrauch mindestens gleiche ReiBfestigkei-
ten des Fadens zu erzielen wie sie mit z.B. zylindrischen Luftkandlen

erzielbar sind.

Die in Fig. 23 und 24 gezeigten Drallorgane 1 zeichnen sich somit
durch gqute Spinnergebnisse bei geringem. Luftverbrauch aus. Dies wird
nicht zuletzt dadurch erreicht, daB die Miindungen der Luftkandle 161
in dem Durchlaufkanal 10 besonders gut zu bearbeiten sind und hier-
durch ungiinstige Beeinflussungen des Luftstroms sowie des durchlaufen-

den Fasermaterials vermieden werden konnen.

Die Drallorgane 1 sind in den Figuren 1 bis 24 stark vergriBert
dargestellt. Als Anhaltspunkt fiir die tatsdchliche GroBe des Drall-
organs 1 soll folgende beispielhafte MaBtabelle dienen.

AuBendurchmesser des Drallorgans 1 8,5 mm
Durchmesser des Durchlaufkanals 10 2,5 mm
Kegelwinkel o 7°
Neigungswinkel ¢~ 10°
kleinster Durchmesser d des Luftkanals 161 0,4 mm

Ldnge des Drallorgans 1 ‘ 20  mm
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Patentans priche

Drallorgan fiir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem
Durchlaufkanal fir Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Umfang
des Drallorgans bis in den Durchlaufkanal fiir Fasermaterial reichenden
Luftkanal, dadurch gekennzeichnet, daB der Luftkanal (12, 131, 141,

151) aus Elementen (1, 2; 1, 5; 1, 6; 13, 14) zusammengesetzt ist.

-+ Drallorgan nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der zusammen-

gesetzte Luftkanal (12) im wesentlichen quer zur Lingsachse (122)

'geteilt'ist.

Dra1lorgah nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich die
Teilungsebene (124) des zusammengesetzten Luftkanals (12) unmittelbar
vor der Innenwand des Durchlaufkanals (10) fiir Fasermaterial befindet,

" ohne die Innenwand zu durchbrechen.

Drallorgan nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB das
erste, den zusammengesetzten Luftkanal (12) bildende Element das
Drallorgan (1) mit einer in den Durchlaufkanal (10) fiir Fasermaterial
miindenden Bohrung (120) ist, und daR in eine zu dieser Bohrung (120)
konzentrischen Bohrung (121) groBeren Durchmessers (D) ein weiteres
den zusammenaesetzten Luftkanal (12) bildendes Element in Form einer
Buchse (2, 3, 4, 5, 6) eingesetzt-ist.
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Drallorgan nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Buchse (2,
3, 4, 5, 6) eine Durchgangsbohrung (20, 30, 40, 50, 60) enthdlt, deren
Miindungsdurchmesser (dM) im wesentlichen dem Durchmesser (d) der 1in
den Durchlaufkanal (10) fiir Fasermaterial miindenden Bohrung (120) im
Drallorgan (1) entspricht.

Drallorgan nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Durchgangsbohrung (20, 30, 40, 50, 60) der eingesetzten Buchse (2, 3,
4, 5, 6) mit der in den Durchlaufkanal (10) fiir Fasermaterial minden-
den Bohrung (120) im Drallorgan (1) fluchtet und somit einen zusammen-
gesetzten Luftkanal (12) bildet.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die Einstromoffnung des zusammengesetzten Luftkanals (12),
trichterformig zum Durchlaufkanal hin verjiingt.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB in Abh#ngigkeit von den gewiinschten Luftstrémungen in dem Durch-

~Taufkanal (10) fiir Fasermaterial Buchsen (2, 3, 4, 5, 6) mit unter-

schiedlichen Durchgangsbohrungen (20, 30, 40, 50, 60) und/oder L&ngen
(1B) eingesetzt werden.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Durchmesser (dA) der Buchse (2, 3, 4, 5, 6) kleiner ist als
die Bohrung (121), in welche die Buchse (2, 3, 4, 5, 6) eingesetzt
ist.

Drallorgan nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der zusammenge-
setzte Luftkanal (131, 141, 151) im wesentlichen parallel zur Langs-
achse (122) geteilt ist.

Drallorgan nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Drallorgan
(1) aus wenigstens zwei, das Drallorgan (1) im wesentlichen quer zur
Lingsachse (100) teilenden Elementen (13, 14) zusammengesetzt ist und
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13.

14.

15.

16.

17.

daB in wenigstens einer der Stirnfldchen (130, 140) der Elemente (13,

14) eine Nut vorgesehen ist, die den Luftkanal (131, 141, 151) bildet.

Drallorgan nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB der

- Luftkanal (131, 141, 151) auf wenigstens einer der Stirnflachen (130,

140) der Elemente (13, 14) des Drallorgans (1) in Form einer Spiralnut
eingearbeitet ist.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,

- daB der Querschnitt des Luftkanals (151) rotationssymmetrisch ist.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daB der Querschnitt des Luftkanals (131, 141, 157, 161) achsensymme-
trisch ist.

Dra]ldrgan fiir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem
Durchlaufkanal fiir Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom Um-
fang des Drallorgans bis in den Durchlaufkanal fiir Fasermaterial
reichenden Luftkanal, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchlaufkanal
(10) im Bereich der Einmiindung eines Luftkanals (161) an seinem
Umfang aus mehreren Elementen (16; 17; 18) besteht.

-Drallorgan nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Luft-" -
kanal (161) in einer in.das Drallorgan (1) eingesetzten Buchseiff_;
(17) angeordnet ist, die bis in den Durchlaufkanal (10) reicht.

Drallorgan nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, daR das
Draliorgan (1) im wesentlichen entlang seiner Langsachse (100) ge-

teilt ist.
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22.

24.

Drallorgan fiir das Verspinnen von Fasern zu einem Faden, mit einem
Durchlaufkanal fUr Fasermaterial und mit wenigstens einem, vom
Umfang des Drallorgans bis in den Durchlaufkanal fiir Fasermaterial
reichenden Luftkanal, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 oder
10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnittfléche des
Luftkanals (161) in Richtung zum Durchlaufkanal (10) zunehmend ist.

Drallorgan nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Quer-
schnittsflache des Luftkanals (161) unter Verdnderung der Quer-
schnittsform zunehmend ist.

Drallorgan nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Luft-
kanal (161) in Richtung zum Durchlaufkanal (10) kegelig erweitert
ist.

Drallorgan nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Kegel-
winkel o¢ der Erweiterung zwischen 5% und 10° betrégt.

Dra]lorgan'nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, daB der kleinste Durchmesser (d) des Luftkanals (12, 131, 141,
151, 161) weniger als 0,6 mm , mindestens jedoch 0,2 mm betragt.

Drallorgan nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB der kiein-
ste Durchmesser (d) des Luftkanals (12, 131, 141, 151, 161) vorzugs-

weise 0,3 mm betrdgt.

Drallorgan nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, daB der Luftkanal (12, 131, 141, 151, 161) ein Verhdltnis von
Durchmesser (d) zu Ldnge (1g) von 1:3 bis 1:10 aufweist.
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siehe Seite 5, Zeilen 26-32

1,10,11,
13,14

1-3

1,11,12

1,11

S

* Besondere Kategorien von angegebenen Veriiffentlichungenm:

“A" \feroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik
definiert, aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" #lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem interna-
tionalen Anmeldedatum verdffentiicht worden ist

") v \erdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch

fentlichungsdatum einer anderen im Recherchenbericht ge-
nannten \kréffentlichung belegt werden sall oder die aus einem
anderen besonderen- Grund angegeben ist (wie ausgefiihrt)

“Q" Verdfientlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen
bezieht

“pr \jerdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldeda-
tum, aber nach. dem beanspruchten Priaritdtsdatum verdffent-
licht worden ist

zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Verdf-

“T* Spitere Verdffentlichung, die nach dem internationaien An-
meldedatum oder dem Prioritatsdatum verfffentlicht worden
ist und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur 2um
Verstindnis des der Erfindung zugrundeliegenden Prinzips
oder der ihr zugrundeliegenden Theorie angegeben ist

wx" \erdffentiichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als neu oder auf erfinderischer Tatig-
keit beruhend betrachtet werden

y erdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit be-
ruhend betrachtet werden, wenn die Verdffentlichung mit
giner oder mehreren anderen VerSffentiichungen dieser Kate-
gorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist

ng," \erdffentlichung, die Mitglied derseiben Patentfamilie ist

V. BESCHEINIGUNG

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

12. Dezember 1988

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

-0 ,AH 4n

Internationale Recherchenbehdrde

Europiisches Patentamt

LR BN o]

Unterschrift des bevolimachtigten Bediensteten
M. YAN MCOL

——T

Formblatt PCT/I1SA/210 (Blatt 2) (Januar 19885)




-2~

Internationales Aktenzeich. - PCT/DE 88/00628
11.EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN (Fortsetzung von Blatt 2)
Art * Kennzeichnung der Ver&ffentiichung, soweit erforderiich unter Angabe der maBgeblichen Teile Betr. Anspruch Nr.
A GB, A, 948773 (CELANESE CORPORATION OF 1

AMERICA) 5. Februar 1964
siehe Seite 1, Zeile 129 - Seite 2,
Zeile 51

A

o

Formblatt PCT/ISA/210 (Zusatzbogan) (Januar 1985)



EPO FORM P0473

ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE INTERNATIONALE PATENTANMELDUNG NR.

DE 8800628
SA 24576

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten internationalen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am 28/12/88

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfoigen ohne Gewahr.

Datum der

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der
angefiihrtes. Patentdokument Veriffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung

DE-A- 3708542 29-09-88 Keine

EP-A- 0222981 27-05-87 WO-A- 8703308 04-06-87
DE-A,C 3541219 27-05-87

EP-A- 0174112 12-03-86 JP-A- | 61113834 31-05-86
US-A- 4700538 20-10~-87

US-A- 3407584 Keine

DE-A- 2006462 27-08-70 NL-A- 7001587 14-08-70
LU-A- 60337 09-09-70
FR-A- 2031907 20-11-70
GB-A- 1260445 19-01-72
US-A- 3665566 30-05-72
CH-A- 523981 15-06-72
BE~-A~ 745825 11-08-70

GB-A- 948773

Keine

Fiir niihere Einzelheiten zu diesem Anhang.: siche Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

