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@ Verfahren zum Herstellen von Glattgarn.

@ Zur Herstellung von Glattgarn aus Polyester oder Polya-
mid wird auf die multifilen Faden nach Verlassen der Spinn-
zone Filussigkeit in einer Menge aufgetragen, die die innere
Aufnahmeféhigkeit des Fadenbiindels Gberschreitet und dem
Faden auch auf seiner AuBenoberflaiche einen
Flossigkeitsiberzug gibt. Als Flassigkeit wird insbesondere
Wasser, gegebenenfalls mit geringen Zusatzen, wie Netzmit-
tel, in Mangen von mehr als 20 % der Fadenmenge einge-
setzt. Die Faden werden im durchtrankten Zustand mit einer:
Mindestgeschwindigkeit von 1000 m/min Gber mehrere
Bremsfiachen mittels eines Galettenwerkes abgezogen, des-
sen Oberflachengeschwindigkeit mehr als 3500 m/min
betragt, und hierbei verstreckt. Vor oder hinter dem Galetten-
werk werden die Faden mit einer Praparation versehen. Die
Galetten kommen  beheizt  sein, insbesondere  auf
BertGhrungstemperaturen der Faden von etwa 100 1C bei
Polyamid und etwa 140 1C bei Polyester.
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1 0 176 837 2

Verfahren zum Herstellen von Glatt:

Die Erfindung betrifft ein Veriahren zur Hersteliung von
Glattgarn entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Glatigarne aus thermoplastischen Materialien, insbe-
sondere Polyester, Polyamiden, werden als Vielzahl von
Filamenten ersponnen. Die Filamente werden zu einem
Fadenbindel zusammengefaBt. Dieses Glatigarn erhait
seine Gebrauchseigenschaften, insbesondere seine Festig-
keitseigenschaften durch das Verstrecken. Glatigarme im
Gegensatz zu texturierten Gamen zeichnen sich dadurch
aus, dafB ihre einzelnen Filamente paraliel zueinander liegen
und keine Schlingen, Schiaufen, Bdgen oder dgl. bilden.
Derartige Glatigame werden im folgenden kurz als "Faden”
bezeichnet.

Es ist bekannt, s. z. B. DE-OS 1435609, den Faden
zum Verstrecken (ber einen oder mehrere feststehende
beheizie oder unbeheizie Streckstifte zu ziehen, die der
Faden mit ca. 3601 umschlingt.

Der erhebliche Nachteil dieses Verfahrens liegt zum
einen in dem Verschlei der Streckstifte. Es hat sich aber
auch herausgestelit, daB Streckstifte bei hohen Fadenge-
schwindigkeiten 2u einer erheblichen Unsicherheit des Ver-
fahrens beitragen. Es werden haufig Fadenbriiche beobach-
tet. Weiterhin -hat das bekannte Verfahren den Nachteil, da8
es nur dann zu einer zufriedenstelienden Fadenqualitat
fohrt, wenn zum einen mit Geschwindigkeiten gefahren wird,
die deutiich niedriger als 2000 m/min liegen und wenn zum
anderen der Faden durch je eine Galette vor und hinter den
Streckstifien definiert geférdert wird. Nur dann 148t sich eine
gleichbleibende Fadenqualitdt erreichen und auch das nur,
wenn dem unvermeidiichen VerschieiB der Streckstifte
Rechnung getragen wird.

Durch US-PS 3,002,804 ist ein Verfahren der ein-
gangs genannten Art bekannt, bei dem ein frischgesponne-
ner Faden durch ein Wasserbad gezogen, anschiieBend
2um Absprizen des Wasser umgelenkt und infoige der
durch das Wasserbad und die Umilenkung ausgeibten
Bremskraft verstreckt wird.

Dieses Verfahren hat erhebliche Nachieile, die seine
industrielle EinfUhrung verhindert haben. Zum einen bildet
der mit hoher Geschwindigkeit in das Wasserbad einlau-
fende Faden ein tiefes "Loch”, da er groBe Mengen an Luft
mitreiBlt, die sich um den Faden zentrieren und nicht entwei-
chen. Der Faden wird daher nicht benetzt baw. die Benet-

zungsléange schwankt mit der Lange der Lufisdule, da kein

stabiler Gleichgewichiszustand 2wischen dem Aufirieb der
Luft und der Haftung der Luft an dem mit groBer Geschwin-
digkeit laufenden Faden entsteht. Ferner 2eigt sich, daB das
Wasserbad eine erhebliche Tiefe haben muB, um die erfor-
derlichen Zugkréfte auf den Faden auszulben. Bei einer
Fadengeschwindigkeit von 3000 m/min ist eine Wasserbad-
tiefe von mehr als 4 m erforderlich. Bei 5000 m/min betragt
die Wasserbadtiefe immerhin noch 37 cm. Dabei wird in der
US-PS zwar auch die Maglichkeit angedeutet, daR ein Teil
der Streckspannung durch einen folgenden Umienkstift auf-
gebracht werden kann, wobei der Umlenkstift zum Absprit-
zen des Wassers dient. Es wird darauf hingewiesen, daB
dieser Anteil der Streckspannung nicht mehr als 1/3 betra-
gen darf, da andernfalls die GleichmaBigkeit des Fadens
leidet.

Gerade aus diesem Hinweis ist zu ersehen, daB der
Wasserauftrag des Fadens derart unzuldnglich ist, daB
zwischen dem Umlenkstift und dem Faden mechanische
Gleitreibung oder eine Mischreibung, die ebenfalls fir un-
gleichmaBige Fadenbeschaffenheit verantwortlich zu ma-
chen ist, besteht.
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ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

Die aus der Spinnzone anlaufenden Filamente werden
als Fadenbindel - zusammengefaBt durch ein
Fiiissigkeitsband gefiihrt, das auf eine Uberlaufiache aufge-
bracht wird. Die Flissigkeit wird in solcher Menge dosiert
einer Uberlaufflache zugefohrt, daB die innere Aufnah-
meféhigkeit des Fadenbindels fir diese Flussigkeit
Uberschritten wird und der Faden auch auf seiner
Auflencberflache einen Flissigkeitsiberzug erhalt. Die
Durchtrankung liegt Gber der natirlichen inneren Aufnah-
mefahigkeit. Die innere Aufnahmefahigkeit wird insbeson-
dere bestimmt durch die molekulare Aufnahmei&higkeit des
Polymers fiir die Flussigkeit und durch die auf Kapillarwir-
kung beruhende Aufnahmefahigkeit zwischen den einzeinen
Filamenten des Fadens. Die Aufnahmefahigkeit zwischen
den einzeinen Filamenten des Fadenbiindels betragt bei
dichtester Anordnung der Filamente bereits ca. 15 % des
Filamentvolumens. ErfindungsgemaB betragt daher die zu-
gefuhrte Fliissigkeitsmenge mindestens 20 %, vorzugsweise
25 bis 35 % des Fadengewichts. Die dem Flissigkeitsband
zugefuhrie Flossigkeit kann auf eine Temperatur Gber 501,
insbesondere auf eine Temperatur zwischen 701 und 801
erhitzt sein.

Die Zufihrung des Filssigkeitsstroms zur Fadeno-
berflache erfolgt z. B. durch Dusen, die auf der Oberflache
eines Uberlaufkdrpers in einer nach oben offenen Laufrinne
minden (vgl. z. B. DE-GM 7605571). Die Uberlaufkérper
derartiger Diisen haben eine Lénge von 30 bis 40 mm.

Da die Diise ziemiich nahe am Fadeneingang auf dem
Uberlaufkdrper miindet, wird die Flassigkeit auf dem
Uberlaufkarper zu einem sich in Fadenlaufrichtung erstrec-
kenden Band ausgezogen, das in Querrichtung zum Faden
eng begrenzt ist. Diese enge Begrenzung wird dadurch
noch geférdert, wenn die Uberlaufkdrper eine Fadeniaufrille
haben, in der die Disenmindung liegt.

Auch bekannte, vom Faden teilumschlungene Walzen
(vgl. z. B. DE-OS 2908404) kénnen zur dosierten Zufuhr
eines Flussigkeitsstromes dienen, wenn Vorkehrungen ge-
troffen sind, daB sich auf einer soichen Walze die
Flassigkeit nicht zu einem breiten Film auszieht, sondem ein
seitlich begrenzies, in einer dosierten Menge zugefGhries
Flussigkeitsband bildet, das vom Faden durchlaufen wird.
Eine solche Walze ist z. B. durch die DE-OS 2808404
bekannt. Auch Waizen, die Uber ihren Umfang Fadenlaufril-
len aufweisen, in welche eine dosierte Flissigkeitsmenge
zugefihrt wird, geniigen dem Anmeldungszweck.

in jedem Falle ist es wichtig, daB8 die Flissigkeit ein
vom Faden durchlaufenes, schmales Flissigkeitsband bildet.
Aus diesem Grunde wird die Flissigkeit nicht -wie nach
dem Stand der Technik - in einer eng begrenzten Rohre
bereitgestelit, sondern als Band auf eine Oberflache aufge-
tragen. Der Faden soll nicht in ein statisches
Flissigkeitsbad eintauchen, da hierdurch ein definierter
gleichmaBiger Flussigkeitsauftrag nicht méglich ist.

Das Auftragen der Flissigkeit als FiGssigkeitsband auf
eine Oberflache dient einerseits dem Zweck, genigende
Adnasionskréfte auf die Flissigkeit auszutben, um zu ver-
hindern, daB die Fi(ssigkeit tropfenweise, d. h. in un-
gleichméafliger Form durch den Faden forigerissen wird.
Zum anderen wirkt aber diese Adhasion nur einseitig auf
das Flussigkeitsband ein und verhindert nicht, daf die
Flassigkeit infolge der Kohasionskrafte als kontinuierliches,
den Faden einhillendes Band vom Faden "ausgezogen”
und von der Oberflache abgezogen wird.
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Zur Austihrung der Erfindung kénnen alle niedrig vis-
kosen, textiltechnisch vertréglichen Flissigkeiten eingesetzt
werden. Eine Vielzahl dieser Flussigkeiten haben als Haupt-
bestandteil Wasser. Vorteilhaft wegen seiner guten Benet-
zungsfahigkeit kann auch reines Wasser asingesetzt werden.
Das Wasser solite vorzugsweise nicht mit den Beimengun-
gen, z. B. Olen versehen sein, die Ublicherweise zur
Praparation bzw. Avivierung eines Fadens benutzt werden.
Diese Beimengungen haben erfindungsgemaB einen Anteil
von weniger als 5 %, vorzugsweise weniger als 1
Gewichtsprozent. Zur Forderung der Benetzungsfahigkeit
des Wassers kann ein Netzmittel beigegeben werden. Der
Anteil des Netzmittels im Wasser betragt weniger als 1 %,
vorzugsweise weniger als 0,5 Gewichtsprozent. Das Netz-
mittel tragt insbesondere dazu bei, daB der Faden Ober
seinen gesamten Querschnitt gleichméaBig durchirankt wird.
Die Verwendung von reinem Wasser oder auch von Was-
ser, das mit einer geringen Menge von Netzmitteln verse-
hen ist, hat den besonderen Vorieil gegeniiber anderen in
der Textiltechnik verwandien Qien, Schiichten, Emulsionen
und dgl., daB Wasser stets in gleichbleibender Beschaffen-
heit zur Verfigung steht und damit das Verfahren ohne
Abweichungen reproduzierbar wird.

Wasser hat dariiber hinaus insbesondere bei Erhitzung
den Vorteil der geringen Viskositdt. Es werden aus diesem
Grunde Filssigkeiten vorzugsweise verwandt, deren Visko-
sitét kleiner oder gleich der Viskositat von Wasser ist bzw.
die als Hauptbestandieile Wasser haben, so daB ihre dyna-
mischen Eigenschaften durch den Wasseranteil maBgebend
bestimmt sind.

Der Faden wird im derart durchtrankten und mit einer
Fiissigkeitsschicht  eingehiliten Zustand (ber mehrere
gekrimmte, im Fadeniauf hintereinander mit wechseinder
Krimmungsrichtung angeordnete Bremsfldchen gezogen.

Durch die Krimmung der Bremsfldchen wird bewirkt,
daf der Faden unter Ausiibung einer Normalkraft Gber die
Bremsflache gezogen werden kann. Dieser Normalkraft
wirkt den hydrodynamischen Auftriebskréften entgegen und
bewirkt, daB der Flissigkeitsspait zwischen der Bremsflache
und dem Faden kiein bleibt. Von dieser Spaltweite hangt
namlich das Schergefédlie und damit auch die Bremskraft
ab, die durch die Flussigkeit auf den Faden ausge(ibt wird.
Der Krimmungsradius betrdgt z. B. 10 mm. Auch Radien
von weniger ails 10 mm und bis 50 mm haben sich als
zufriedenstellend erwiesen. Durch die Krimmung kann die
auf die Bremsflache gerichtete Normalkraft des Fadens so
eingegrenzt werden, daB3 die bei der jeweiligen Fadenge-
schwindigkeit entstehenden hydrodynamischen Krafie das
"Aufschwimmen™ des Fadens zwar sicherstellen, anderer-
seits aber eine geringe Spaliweite dieses Flussigkeitsspaltes
erhalten bigibt.

Die Normalkrafte missen also so groB sein, da3 der
hydrodynamische Flussigkeitsspait so klein bleibt, daB ein
groBes Schergefalle zwischen dem mit hoher Geschwindig-
keit laufenden Faden und der stillstehenden Bremsflache
entsteht. Dabei ist auch zu beachten, daB der Faden beim
Lauf Uber die gekrimmte Bremsflache einer Zentrifugalbe-
schleunigung unterworfen ist, die tendenziell der Normalkraft
entgegengerichtet ist. Andererseits darf die Krimmung aber
nicht so groB sein, daf die durch die Zugkréfte entstehen-
den Normalkrafte den hydrodynamischen Auftrieb des
Fadens tberwinden und zu einer Gieitreibung fihren. Selbst
Mischbereiche zwischen Flissigkeitsreibung und Gleitrei-
bung sind unerwinscht, da hier die Reibkrafte undefiniert
sind und folglich auch undefinierte Zugkrafte auf den Faden
ausiiben werden,
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Beim Lauf des nassen Fadens (ber eine Bremsflache
ergibt sich das Problem, daB die Flissigkeit infolge der
einwirkenden Zentrifugalkraft den Spalt zwischen Faden und
der Bremsflache verlaBt und sich in Fadenbereichen sam-
melt, die von der Bremsflache abgewandt sind. Deshalb
besteht bei zunehmender Lange der Bremsfliche die
Gefahr, daf3 wieder trockene Reibung eintritt. Durch den
Vorschlag, mehrere und vorzugsweise mehr als zwei
Bremsflachen hintereinander anzuordnen, die der Faden
jeweils mit weniger als 1401 und wechseinder Umschiin-
gungsrichtung umschlingt, wird erreicht, daB die beim Lauf
{iber die erste Bremsflache aus dem Berlhrungsspalt zwis-
chen Faden und Bremsflache herausgedrungene und auf
der AuBenseite des Fadens befindliche FlGssigkeit beim
Lauf (ber die nachste Bremsflache in den Spait zwischen
Faden und dieser Bremsflache gerét. Es kann auch durch-
aus zweckmaBig sein, zwischen zwei gleichgekrimmiten
Bremsflachen eine in den Fadenlauf ragende, gegensinnig
gekrimmte Bremsfliche mit kleinerem Krimmungsradius
und kirzerer Laufflache anzuordnen. Diese Bremsflache
dient sodann ausschliellich der Umverteilung der aufgetra-
genen Flussigkeit, wahrend die Bremsflachen mit groferem
Kraommungsradius und gréBerer Lange der Erzeugung der
gewinschten Bremskraft dienen.

Die Bremsfiachen sind im Fadeniauf bevorzugt unterei-
nander angeordnet, wobei die Abweichung des Fadenlaufs
von der Senkrechten zwischen zwei Bremsflachen nicht
mebhr als 701 und vorzugsweise auch nicht mehr als 601
betragt. Dadurch wird erreicht, daB FlUssigkeit, die von dem
Faden bei der Umschlingung der Bremsflache abspruht, in
Richtung der nachsticigenden Bremsflache spritzt und daher
2u einem groBen Teil wieder auf den Fadenlauf gelangt. Im
Obrigen hat sich auch bei Hintereinanderreihung mehrerer
Bremsflachen gezeigt, daB eine Fllssigkeitsreibung zwis-
chen Faden und Bremsflachen bis zum Schiu8 aufrechter-
halten werden kann. Das beruht darauf, da die Umschlin-
gungen relativ gering sind, so daB nur relativ geringe Was-
sermengen abspritzen und die auf dem Faden verbleibende
Wassermenge ausreicht, die Oberflache des Fadens ein-
zuhilien und die Zwischenraume zwischen den Filamenten
auszufilien.

Nach der Erfindung wird aiso die bisher Gbliche Troc-
kenreibung durch eine hydrodynamische Reibung in einem
engen Spalt ersetzt. Hierdurch wird das Verstreckungsver-
fahren unabhéngig von der Oberflachenbeschaffenheit der
Bremsflachen und des Fadens. Vieimehr wird die Brems-
kraft bei der NaBreibung insbesondere durch das Scher-
gefalie innerhalb einer dinnen Flussigkeitsschicht hervorge-
rufen. Dieses Schergefélle ist weitgehend unabhangig von
der Fadenspannung.

Gegeniber der Verstreckung im Wasserbad wird er-
reicht, daB der Faden einer definierten Bremslange ausge-
setzt wird und daB das die Bremsung bewirkende Scher-
gefalle im Spalt so hoch isi, daB selbst bei Abzugsge-
schwindigkeiten von "nur" 3000 m/min eine Bremslange
von 100 mm zur Aufbringung der Steckkrafte jedenfails
ausreicht.

Zur Erzielung der Flissigkeitsreibung muB der Faden
den Bremsflachen mit einer bestimmten Mindestgeschwin-
digkeit zulaufen. Diese Mindestgeschwindigkeit betragt ca.
1000 m/min. Bevorzugt sind jedoch hohere Geschwindigkei-
ten, und zwar vorzugsweise mindestens 1800 m/min. Wenn
die Geschwindigkeit des Fadens beim Auflauf auf die erste
Bremsflache mindestens 2500 m/min betragt, erhalt der
Faden vor Auflauf auf die Bremsflachen bereits eine hthere
Vororientierung. Damit wird das Verfahren unempfindficher
beziglich Einstellung der- Verfahrensparameter.



5 0176 937 6

Die Gesamtlange der Bremsfléche, die zur Austbung
der Verstreckkraft erforderlich ist, ist durch Versuch zu
ermitteln. Bremsflachenlangen von mehr als 200 mm haben
sich jedoch als Giberfiissig herausgestellt.

Die Lange der Bremsflachen wird vor allem an die
vorgegebenen Fadengeschwindigkeiten vor und hinter den
Bremsflachen, d. h. an die gewinschten Fadenspannungen
und Verstreckungen angepaft.

Die Lange der gesamien vom Faden Gberlaufenen
Bremsflache 1aBt sich mit der Umschlingung weitgehend
einstellen. Hierzu wird die Eintauchtiefe eingestellt, mit der
die enigegengesetzt gekrOmmien Bremsflachen in den
Fadenlauf eintauchen. Die Umschlingung ist erfindungs-
gemaB gering und betrégt vorzugsweise auf der ersten und
der letzien Bremsflache nicht mehr als 701, insbesondere
weniger als 601 und auf den dazwischen liegenden
Bremsflachen vorzugsweise nicht mehr als 1401, insbeson-
dere weniger ais 1201.

AuBer durch die Umschlingung 148t sich die
Gesamtlange der Bremsflachen auch durch Hintereinander-
reihen einer entsprechenden Anzahi derartiger
Bremsflachen, die der Faden mit wechselnder Umschlin-
gungsrichtung Gberfahrt, den Erfordernissen entsprechend
einstellen und zwar, ohne daB hierdurch ein nennenswerter
Platzbedarf entsteht.

Von wesentlicher Bedeutung fir die Herstellung eines
qualitativ hochwertigen Glatigarns ist die Einstellung der
Fadenspannung zwischen den Bremsflachen und dem
Galettenwerk. Qualitaisparameter, die der Garnqualitat von
auf Streckzwirnmaschinen hergestellten Gamen entspre-
chen, erzieit man nach Anspruch 4, indem die Fadenzug-
kraft durch Einsteliung der Bremskraft und der Geschwindig-
keit des Galettenwerkes zwischen 0,5 und 2 cN/dtex, vor-
zugsweise zwischen 0,7 und 1,5 cN/dtex eingestelit wird.

Zur Festlegung des Fadenlaufs kénnen die
Bremsflachen eine Laufrille aufweisen. Die Bremsflachen
dirfen den Faden bzw. die ithn umgsebende
Flussigkeitschicht jedoch nur einseitig berlihren, d. h. nicht
einschlieBen. Anderenfalls entstehen undefinierte Anlage-
verhaftnisse mit der Folge, daf auch undefinierte wech-
seinde Bremskrafte auf den Faden ausgelbt werden. Daher
sind enge Rohre, die 2. B. in der US-PS 3,002,804 gezeigt
sind, als Berlhrungsfiachen ungeeignet, selbst wenn sie in
Fadenlaufrichtung gekrimmt waren, ganz abgesehen von
den bedienungstechnischen Nachteilen solcher Rohre.

Ein wichtiger Beitrag zur Herstellung hochwertiger
Faden wird auch durch die Temperatur der dem Faden
zugefihrten Flassigkeit erbracht. Bekanntlich wird die beim
Strecken geleistete Forméanderungsarbeit in Wérme umge-
setzt. Abhangig von der Verstreckungsgeschwindigkeit fGhrt
diese Warme zu einer mehr oder weniger starken Tempera-
turerhbhung. Bei den heute technologisch und wirtschaftlich
erwiinschten hohen Fadengeschwindigkeiten emnerseits und
geringen Fadentitern andererseits fihren die freigesetzten
Warmemengen 2u technologisch nicht mehr vertretbaren
Temperaturen.

Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung wird die
dem Faden vor dem Uberlauf Gber die Bremsflache zu-
gefohrte Fliissigkeit erwarmt. Die Temperatur entspricht
etwa der Temperatur der Glasumwandlung und liegt Gber
50 1C. Besonders wirkungsvoll ist die Erwarmung, wenn die
Temperatur Gber 70 1C liegt, wahrend bei 100 1C eine
Grenze durch die dann eintretende Verdampfung gesetzt ist.

Die hervorragende VergleichméaBigung der Fadenqua-
litdt muB darauf zurOckgefihrt werden, daB durch die Tem-
peratur der Flossigkeit die Temperaturschwankungen des
Fadens Uber seinen Querschnitt sowie (ber seine Lange

70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

auch zeitlich auf einen engen physikalisch optimalen Be-
reich begrenzt werden kdnnen. Dieser Schwankungsbereich
liegt zwischen der aktuellen Flussigkeitstemperatur und der
Verdampfungstemperatur der Flissigkeit.

Die Sicherheit des Verfahrens vor allem bei der Her-
stellung von Faden mit textilen Titern wird erhdht, wenn -
wie weiterhin vorgeschlagen wird - der von der Spinndise
kommende Faden noch im heiBen Zustand durch das
Flassigkeitsband gefthrt wird. Die Kahlbedingungen sind
dabei so vorgegeben, daB die Fadentemperatur im Bereich
des Glasumwandlungspunkies liegt. Die Intensitat der Luf-
tanblasung, die Lange der Luftanblasung, der Abstand des
Flissigkeitsbandes von der Spinndise, der Spinntiter der
Filamente sind fir diese Kohlbedingungen insbesondere
maBgebend. Es hat sich gezeigt, daB auch hierin eine
MaBnahme zu sehen ist, durch die die Fadenbruchzahien
drastisch herabgesetzt werden kénnen und die Faden-
gleichmanigkeit bedeutend verbessert werden kann.

insbesondere bei hohen Spinngeschwindigkeiten und
entsprechenden Abkuhlbedingungen ist die vom Faden tran-
sportierte Warmemenge gro8 genug, um die auf den Faden
aufgetragene Flassigkeitsmenge sehr schnell bis in den
angegebenen Temperaturbereich zu erwérmen. Dieser
Temperaturbereich entspricht im wesentlichen dem Glasum-
wandlungspunkt erster Ordnung der Polyester baw. Polya-
mide. Es ist daher bei Anwendung soicher Spinn- und
Abkiihlbedingungen moglich, das Wasser mit Raumtempe-
ratur auf den Faden aufzutragen.

Eine weitere einschneidende Verbesserung der Faden-
qualitat insbesondere hinsichtlich seiner Festigkeits- und
Schrumpfeigenschaften wird dadurch erhalten, daf der
Faden hinter den BerGhrungsfldchen noch einmal erwérmt
wird, und zwar  wird in einem  bewahrien
Ausfiihrungsbeispiel das Forderwerk als beheizte Galette
ausgebildet. Die QGalettentemperatur wird abhéngig vom
Polymer auf 80 bis 160 1C eingeregeit. Fir Polyester hat
sich eine Temperatur von ca. 140 1C = 20 1C und fur
Polyamid von ca. 100 1C % 20 1C vorieilhaft herausge-
stellt.

Erfindungsgeman wird das Fadenbindel weiterhin nach
der 'Verstreckung und vorzugsweise vor dem Galettenwerk
mit einer Gblichen Spinnpraparation versehen, die insbeson-
dere aus Wasser-Ol-Emulsionen besteht. Auch hierdurch
wird die Sicherheit des Verfahrens erhéht.

Es ist zwar durch die DE-PS 3026934 ein Verfahren
zur Herstellung von gekréuselten Faden bekanni, bei dem
die frischgesponnenen Filamente mit einer Ob-
erflachentemperatur von ca. 80 1C mit einer wéssrigen
Flossigkeit benetzt und sodann Gber zwei Bremsstabe mit
wechselnder Umschlingung gezogen werden. Bei diesem
Verfahren sollen die Krauselungen dadurch hervorgerufen
werden, daB die Filamente in der Spinnzone einseitig abge-
schreckt werden. ErfindungsgeméaB soll jedoch keine Ab-
schreckung der Filamente im Spinnschacht erfolgen. Viel-
mehr sind normale, gleichmaBige Abkahlbedingungen vor-
gesehen, wobei eine Abschreckung dem nach der Erfindung
winschenswerten Ergebnis widersprache, daB die Filamente
auch bei der Auftragung der Flissigkeit noch eine ausrei-
chende Warmemenge fransportieren. Nach der DE-OS
3026934 ist ferner vorgesehen, daB die Filssigkeit als sich
axial erstreckender, relativ dinner Film auf die nebeneinan-
der laufenden Einzelfilamente aufgetragen wird. Versuche
zeigen, daf bei dieser Art des Flussigkeitsauftrags nicht die
Moglichkeit besteht, die Einzelflamente und das
Fadenbiindel mit einer Flissigkeitsbeschichtung zu verse-
hen, die auf den nachiolgenden Bremsstiften zu einer hy-
drodynamischen Reibung fihren.
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SchiieBlich werden nach der DE-OS 3026934 Faden
hergestelll, deren Restdehnung nur bei gekréuselten Faden
fur bestimmte Einsatzzwecke eriraglich, fiir Glatigame
jedoch vollig ungeeignet ist. Nach der DE-OS 3026934 wird
indes versdumt, die Bremskréfte durch hydrodynamischen
Widerstand aufzubringen. Da die Bremskréfte durch mecha-
nische Reibung aufgebracht werden, sind die Bremskréfie
starken Fluktuationen unterworfen. Aus diesem Grunde sind
nach der DE-OS 3026934 lediglich Faden mit hoher Rest-
- dehnung herzustelien. Wenn jedoch Faden hergestellt wer-
den sollen, die ais Glatigarn Dehnungswerte von weniger
als 50 % haben und die daher zwischen dem Bremsstab
und der Abzugsgalette einer Fadenzugkraft von mehr als
0,5 cN/diex unterworfen werden, ist die Anwendung einer
hydrodynamischen Bremsung nach dieser Erfindung unab-
dingbare Voraussetzung.

Der Erfindung liegt dagegen die neue und durch den
Stand der Technik nicht vorgezeichnete Erkenntnis zu-
grunde, daB durch Autbau einer hydrodynamischen Spal-
treibung in der Streckzone Glatigarne hergestellt werden
konnen, die den Gblicherweise auf Streckzwirnmaschinen
hergestellten Glatigarnen in ihrer Qualitat auch im Dauerbe-
trieb bei weitem (beriegen sind, bei denen das Auftreten
von Flusen im Verhéltnis 10 : 1 niedriger liegt als bei
vergleichbaren Garnen gleichen Titers und gieicher Fila-
mentzahl, bei denen auch die sog. Garn-GleichmaéBigkeit
wesentiich verbessert ist und die darliber hinaus wegen der
geringeren Anlagekosten und der hbheren Produktivitét
auch noch billiger sind. Bemerkenswert ist auch, daB ande-
rerseits an den Bremsflichen kein Verschiei aufiritt und
selbst Schieifspuren nicht sichtbar werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der zu-
gehdrigen Zeichnung beschrieben.

Mit 1 ist der Spinnkopt einer Extrusionsspinnaniage
bezeichnet. Aus der Disenplatte 2 tritt eine Vielzahl von
Filamenten 3 aus, die durch Anblasung abgekihit und im
Kihischacht bzw. Fallschacht 4 zu einem Faden zusam-
mengefat werden. Der Faden wird sodann in eine ge-
schiossene Box 5 geleitet. In der Box § befindet sich eine
Dase 6, durch die Wasser auf den Faden aufgetragen wird.
Mit 8 ist eine Heizeinrichtung fir das Wasser angedeutet.

Die Wasserauftragsdiise & besitzt ahnlich wie nach
DE-GM 7605571 eine sowohl in Fadenlaufrichtung als auch
quer dazu gekrimmte Fadenlaufrinne, in deren Grund ein
Wasserzufuhrkanal einmundet. Die Einmundung des Was-
serzufuhrkanals liegt moglichst nahe am Fadeneiniauf. Der
Krimmungsradius tYer Krummung in Fadenlaufrichtung
betragt 40 mm. Quer zum Faden betragt der
Krommungsradius 10 mm. Durch diese Krimmung wird
erreicht, daf3 die Filamente zu einem Fadenbiindel zusam-
mengeschiossen sind, wenn sie in den Bereich des
einmindenden Wasserzufuhrkanals gelangen.

Hinter der Wasserauftragsdiise 6 wird der Faden (ber
die drei paralielen, zylindrischen Bremsfidchen 9, 10, 11
gefuhrt. Durch die als Umlenkflache dienende Bremsflache
11 wird der Faden zwischen den Bremsflachen ¢, 10 im
Zickzack gefihrt.

Da die Bremsflache 11 senkrecht zum Fadenlaui be-
wegbar ist, kann sie in die gemeinsame Tagentialebene der
Bremsflachen 9 unterschiedlich tief eintauchen. Hierdurch
kann der Umschlingungswinke! und damit die BerGhriénge
an jeder Bremsfiache 9 bis 11 in gewlnschiter Weise einge-
stelit werden. Die Bremsflichen haben einen
Krimmungsradius von 10 mm.

Dabei sei bemerkt, daB der Umschlingungswinke! aus
Granden des Wasserhaushaltes des laufenden Fadens nicht
so grof8 werden solite, daB der Faden um wesentlich mehr
als 601 aus seiner senkrechten Laufrichtung abgelenkt wird.
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Dadurch, daB die Bremsflachen senkrecht untereinander
angeordnet sind und auch die Umienkflichen nur mit einem
vorgegebenen Winke! aus dem senkrechten Fadenweg ver-
setzt sind, wird erreicht, daB abspritzendes und abtropfen-
des Wasser den Faden bzw. den Brems- bzw. Um-
lenkflachen wieder zugefiihrt wird. Wo eine Verlangerung
der Gesamtiange der Bremsflachen durch Vergréferung
des Umschlingungswinkels aus dem genannten Grunde
bzw. auch aus geometrischen Grinden nicht mehr moglich
oder wunschenswert ist, kénnen zur Verlangerung der
Bremsfiachen eine oder mehrere weitere Bremsflachen an-
gefigt werden.

Die Box 5 besitzt einen AuslaB 18, durch welchen die
ablaufende Flissigkeit gesammelt und eventuell dem
Proze wieder zugefihrt werden kann. Der von den
Beruhrungsflachen kommende Faden erhait durch Auftrags-
rolle 16 sein Spinn-Finish, als Praparation, bevor er von der .
beheizten Galetie 7 abgezogen wird.

Der Auftrag des Spinn-Finish kann auch innerhalb der
Box 5 und z. B. durch eine Auftragsdise erfolgen, die im
wesentiichen der Wasserauftragsdise 6 entspricht.

Es sei ferner bemerkt, daB der Auftrag des Spinn-
Finish auch hinter der Galette 7 erfolgen kann. Dies hat den
Vorteil, daB3 der Faden auf der Galette ruhiger lauft und die
Oberfiache - insbesondere bei Temperaturen Gber 100 1C -
durch Rickstande weniger verschmutzt wird. Dadurch wird
das Verfahren "sicherer” und die GleichmaRBigkeit des
Fadens noch verbessert.

Anschliefiend wird der Faden aufgespult. Die Spulspin-
del ist mit 13, die Spule mit 14, die Changiereinrichtung mit
12 und der Eingangsfadenfiihrer, von dem aus der Faden
zur Changiereinrichtung lauft, mit 15 bezeichnet. 17 deutet
eine sogenannte Tanglediise an, durch die die Einzelffila-
mente in einzelnen Knoten miteinander verfiochten werden.
Dies hat sich zur Erzielung von guten Spulen und zur
Verbesserung der Weiterverarbeitung des Multifilamentfa-
dens, der bei der Ausfiihrung dieser Erfindung keine Zwir-
nung besitzen sollte, als zweckméBig erwiesen. Die Aufspu-
lung kann durch eine andere Art der Fadenspeicherung,
insbesondere durch die Ablage in Kannen ersetzt werden.
Zwischen der Galette und der Speicherung kénnen weitere
Einrichtungen zur Modifizierung des Fadens angeordnet
sein wie 2. B. eine Spinnfaserschnaideinrichtung. Ebenso ist
es miglich, das hergestelite Glatigarn vor der Speicherung
noch einer Texturierung zu unterwerfen, z. B. durch
HeiBdampf-Krausein der Filamente. Das hergestelite Glatt-
gam ist indes auch ohne derartige singeschaltete Zwischen-
stufen wie ein "Streckzwirngam” gebrauchsfertig.

So wird ein Polyesterfaden 90f30 ersponnen, wobei die
Galette 19 eine Abzugsgeschwindigkeit von 4000 m/min
hat. Der Faden wird zunachst im Kihischacht und Falls-
chacht 4 bis auf ca. 90 1C abgekinhlt. Der Wasserauf-
tragsdise & wird Wasser zugefiihrt, das auf 80 1C erhitzt
ist. Die Wassermenge ist so eingestellt, daB die natiriiche
Wasseraufnahmefahigkeit des Fadens uberschritten wird.
Die stromende Wassermenge betragt 30 % des Fadenge-
wichtes.

Die Bremsflachen 9, 10 werden durch Einstellung der
Eintauchtiefe der Umienkflache 11 mit einem Umschiin-
gungswinkel von 351, die Umlenkflache 11 mit einem Um-
schlingungswinkel von 701 (berfahren. Hierdurch wird die
gesamte Uberfauflange zwischen Faden und Bremsiflachen
auf ca. 25 mm eingestelit.

Durch Verstellung der Eintauchtiefe kann diese Lange
beeinfluBt werden.
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Die anschlieBende Galette 19 war mit 120 1C beheizt.
Es wurde zuvor durch Rolle 16 ein Obliches Spinn-Finish
aufgetragen. Die Aufwickeleinrichtung wurde so betrieben,
daB eine Spule mit stufenweiser Prézisionswicklung ent-
stand. Bei der Prazisionswicklung wird die Changierge-
schwindigkeit proportional mit der Spindeldrehzanhl vermin-
dert. Die Spindeldrenzahl vermindert sich, weil die Spule mit
konstanter Oberfiachengeschwindigkeit angetrieben wird.
Bei einer Stufenprazisionswickiung wird jedoch die Chan-
giergeschwindigkeit von Zeit zu Zeit wieder im wesentlichen
auf ihren Ausgangswerl erhdht. Es zeigt sich dabei als
besonders vorteithaft, daB diese Erhbhung der Changierge-
schwindigkeit einen kaum meBbaren EinfluB auf die Faden-
spannung im Changierdreieck hatte. Wurde dagegen die
Beheizung der Galette 19 abgeschaltet, traten sehr starke
Fadenspannungsschwankungen bei Erhéhung der Changier-
geschwindigkeit auf. Die Beheizung der Galette erweist sich
damit als ausgezeichnetes Mittel, Spulen mit gleichméaBiger
Fadenspannung und Harte aufzubauen und die durch das
erfindungsgemaBe Verfahren erzielten, hervorragenden
Eigenschaften des Fadens auch beim Aufspulen und auf
der Spule zu erhalten.

Beispiel 1

In einem Kihl- und Fallschacht 4 wurden 6 Polye-
sterfaden mit je 24 Filamenten (Kapillaren) gesponnen und
bis auf ca. 90 1C abgekihit. Nebeneinander wurden die 6
Faden zu der Sechsfach-Wasserauftragsdise 6 geflihrt, wo
jedem Faden 11,5 mi/min Wasser von 20 1C zugefiihrt
wurden.

Nebeneinander (berliefen die 6 Faden sodann die
Brems- und Umlenkflachen mit Umschlingungswinkeln an
den Bremsfidchen 9 und 10 von 351 und an der Um-
lenkflache 11 von 701. Durch Veranderung der Eintauch-
tiefe der Umlenkflache 11 wurde eine Streckspannung von
90 ¢N pro Faden eingestellt und die Faden durch Galette 7
mit einer Geschwindigkeit von 4507 m/min abgezogen. Die
Galette 7 wies eine Temperatur von 145 1C auf; jeder
Faden umschlang Galeite und Beilaufrolle 8mal.

Die Rolie 16 war nach der Galette 7 angeordnet, durch
sie wurde ein dbliches Spinn-Finish auf die Faden aufgetra-
gen; danach wurden die Filamente jedes Faden in der
Tanglediise 17 verwirbelt und miteinander verflochten.

Mit einer Aufspulgeschwindigkeit von 4463 m/min wur-
den schiiellich die 6 Faden getrennt aufgewickelt.

Die gewonnenen Polyesterfaden 76f24 hatten eine
Festigkeit von 40 cN/tex, eine Dehnung von 22,5 %, Koch-
schrumpf 5,6 % und Uster (normal) 0,8 %. Sie wiesen 21
Verwirbelungspunkte pro Meter und eine Fettauflage von
0,72 % auf.

Beispiel 2

in einem Kihi- und Fallschacht 4 wurden 4 Polyamid-
6-Faden mit je 10 Kapillaren (Filamenten) unter &hnlichen
Bedingungen wie die Polyesterfaden in Beispiel 1 erspon-
nen. Der Wasseraufirag in Dise 6 betrug 5,8 ml Wasser
von 20 1C pro Faden, die mittels Eintauchtiefe der Um-
lenkflache 11 eingestelite Streckspannung 56 cN/Faden.

Die Galette 7 hatte eine Temperatur von 100 1C und
zog die Faden mit einer Geschwindigkeit von 3917 m/min
ab, wobei jeder Faden Galette und Beilaufrolle limal um-
schiang. Die Aufspulung erfolgte mit einer Geschwindigkeit
von 3789 m/min.
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Die erhaltenen Faden 44110 hatten eine Festigkeit von
45 cN/Aex, eine Dehnung von 40 %, Kochschrumpf 14,0 %
und Uster (normal) 0,8 %. Sie wiesen 19 Verwirbelung-
spunkte pro Meter und 0,78 % Fettauflage auf.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Glattgarn aus Polye-
ster, insbesondere Polyathylenterephthalat, oder aus Polya-
mid, bei weichem eine Vielzahl von Filamenten kontinuier-
lich aufeinanderfoigend gesponnen, als Faden zusammen-
gefaBt und durch ein Galettenwerk verstreckt wird und bei
dem die  Streckkraft zum = Verstrecken  durch
Flussigkeitsreibung sowie durch Umschlingung mindestens
einer feststehenden, in Fadeniaufrichtung gekrimmten
Bremsflache ausgeibt wird, dadurch aekennzeichnet,
dafidie aus der Spinnzone anlaufenden Filamente als paral-
leles Fadenbiindel zusammengefaft durch  ein
Flussigkeitsband gefihrt werden, welches auf eine Ob-
erflache in dosierter Menge aufgetragen wird und sich in
Fadenlaufrichtung erstreckt, dafl die dosiert zugefithrie
Flussigkeitsmenge pro Zeiteinheit mehr als 20 % der
geférderten Fadenmenge pro Zeiteinheit entspricht, und daB
die innere Aufnahmefahigkeit des Fadenbindels fir die
Flussigkeit Gberschritten, das FadenbUndel durchirénkt und
die AuBenoberfliche des Fadenbindels mit einem
Flussigkeitsmantel umgeben wird, dafl das Fadenbindel in
diesem durchtrankten Zustand mit einer Mindestgeschwin-
digkeit von 1000 m/min (ber mehrere gekrimmte, im
Fadenlauf einander mit wechseinder Kruammungsrichtung
folgende Bremsflache gefihrt und von dem Galettenwerk
mit einer Geschwindigkeit von mehr als 3500 m/min abge-
zogen wird, daB die Gesamtlange der Bremsflachen und die
Fadengeschwindigkeit derart aufeinander eingestelit werden,
daB das Fadenbindel durch das Galettenwerk einer zur
plastischen Verstreckung ausreichenden Fadenzugkraft
unterworfen wird und daB das Fadenbindel vor oder hinter
dem Galettenwerk mit einer Praparation versehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
pet, daBdie Flussigkeitsmenge 25 bis 35 % der Faden-
menge entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daBdie Flossigkeit auf mehr ais 50 1C,
vorzugsweise auf 70 1C bis 90 1C erhitzt ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daBdie Gesamtlange der Bremsfidchen und
die Fadengeschwindigkeit derart aufeinander eingestelft wer-
den, daB der Faden durch das Galettenwerk einer Faden-
zugkraft awischen 0,5 und 2 cN/dtex, vorzugsweise zwis-
chen 0,7 und 1,5 cN/dtex unterworfen wird.

§. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBdie Lange der Spinn-
zone und die Kihlung in der Spinnzone sowie der Abstand
der das Flissigkeitsband fihrenden Oberfliche von der
Spinndtise sowie Abzugsgeschwindigkeit und Titer der Fila-
mente derart abgestimmt werden, daB die Filamente bei
Einlauf in das Flussigkeitsband sine Temperatur im Bereich
der Glasumwandlungstemperatur haben.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch ____ gekennzeichnel, __ daBder
Flussigkeitsaufirag sowie das anschlieBende Fihren dber
Bremsflachen in  einem eng  begrenzten, mit
Flassigkeitsnebel gefiliten Raum erfolgt.
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7. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, daBder
Fiassigkeitsauftrag auf einer stillstehenden, vom Faden
Uberlaufenden Oberflache erfolgt, auf weicher Oberfiache
der Flissigkeitsstrom durch eine im Fadenlauf gelegene

L

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net,_daBdie Disentifnung in einer vom Faden durchlaufe-
nen Laufrille angeordnet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daBder Flussigkeitsauftrag mittels
einer langsam rofierenden Walze erfoigt, auf deren
AuBenumfang das Flussigkeitsband in einer sich Goer den
Umfang erstreckenden, axial eng begrenzien Zone, die als
Fadenlaufrille ausgebildet oder durch seitlich begrenzende,
flussigkeitsabstoBende Zonen gebildet wird, aufgetragen
wird.

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet dafdie Viskositat der
Flissigkeit kieiner oder gleich der Viskositat von Wasser ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
geichnet,daBder Hauptbestandteil der Flissigkeit Wasser
ist.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet daBdie Flussigkeit Wasser mit Beimengungen, ins-
besondere Olbeimengungen von weniger als 5 %, vorzugs-
weise weniger als 1 Gewichtsprozent, enthatt.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet daBder Flissigkeit ein
Netzmittel zugesetzt ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
2eichnet daB die Flissigkeit Wasser mit einem Netzmittela-
nteil von weniger als 1 Gewichisprozent, vorzugsweise
weniger als 0,5 Gewichtsprozent ist.

15. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, gadurch gekennzeichnet daBdie Umschlingung der
einzeinen Bremsflachen einstellbar ist und zwar vorzugs-
weise zwischen 151 und 1201 einstellbar ist.

16. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet daBdie Bremsflachen
untereinander angeordnet sind und daB der Fadenlauf zwis-
chen den Bremsflachen abwarts gerichtet ist und weniger
als 701, insbesondere weniger als 601 von der Vertikalen
abweicht.

17. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet,_daBim Fadenlauf hinterei-
nander mindestens drei mit wechselnder Richtung
gekrimmte Bremsflachen aufeinanderfoigen.

18. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dafider Faden nach dem
Lauf (ber die Bremsflache durch Beheizung des den
Bremsflachen nachgeordneten Galettenwerks erhitzt wird,
vorzugsweise bei einer Ber(thrungstemperatur von 100 1C
* 20 1C fur Polyamid und 140 1C £ 20 1C fir Polyester.

18. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch _gekennzeichnet, daBdie Umfangsge-
schwindigkeit des Galettenwerks mehr als 4000 m/min
betragt.

20. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, daBdie
Praparationsfliissigkeit hinter dem Galettenwerk aufgetragen
wird.

21. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 19,
dadurch _gekennzeichnet, dafldie Préaparationsflissigkeit
zwischen der letzten Bremsfiache und dem nachfolgenden
Galettenwerk aufgetragen wird.
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22. Veriahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnetf, dafider erzielte Filament-

titer kleiner als 5,5 diex ist.

23. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-

spriche, rch gekenn

T

ichn

der erzieite Fadenti-
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