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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Glaftgarn entsprechend dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

Glattgarne aus thermoplastischen Materialien,
insbesondere Polyester, Polyamiden, werden -als
Vielzahl von Filamenten ersponnen. Die Filamente
werden zu einem Fadenbiindel zusammengefaft.
Dieses Glattgarn erhalt seine Gebrauchseigen-
insbesondere seine Festigkeitseigen-
schaften durch das Verstrecken. Glattgarne im Ge-
gensatz zu texturierten Garnen zeichnen sich da-
durch aus, daB ihre einzelnen Filamente parallel zu-
einander liegen und keine Schiingen, Schlaufen,
Bégen oder dgl. bilden. Derartige Glatigarne wer-
den im folgenden kurz als "Faden" bezeichnet.

Es ist bekannt, s. z. B. DE-OS 1 435 609, den Fa-
den zum Verstrecken Gber einen oder mehrere fest-
stehende beheizte oder unbeheizie Streckstifte zu
Ziehen, die der Faden mit ca. 360° umschlingt.

Der erhebliche Nachteil dieses Verfahrens liegt
zum einen in dem VerschleiB der Streckstifte. Es
hat sich aber auch herausgestellt, daB Streckstifte
bei hohen Fadengeschwindigkeiten zu einer erhebli-
chen Unsicherheit des Verfahrens beitragen. Es
werden haufig Fadenbriiche beobachtet. Weiterhin
hat das bekannte Verfahren den Nachteil, daB es
nur dann zu einer zufriedenstellenden Fadenquali-
tat fuhrt, wenn zum einen mit Geschwindigkeiten ge-
fahren wird, die deutlich niedriger als 2000 m/min lie-
gen und wenn zum anderen der Faden durch je eine
Galette vor und hinter den Streckstiften definiert
gefdrdert wird. Nur dann [4Bt sich eine gleichblei-
bende Fadenqualitit erreichen und auch das nur,
wenn dem unvermeidlichen VerschieiB der Streck-
stifte Rechnung getragen wird.

Durch US-PS 3,002,804 ist ein Verfahren der
eingangs genannten Art bekannt, bei dem ein frisch-
gesponnener Faden durch ein Wasserbad gezo-
gen, anschiieBend zum Abspritzen des Wasser um-
gelenkt und infolge der durch das Wasserbad und
die Umlenkung ausgeiibten Bremskraft verstreckt
wird.

Dieses Verfahren hat erhebliche Nachieile, die
seine industrielle Einfihrung verhindert haben.
Zum einen bildet der mit hoher Geschwindigkeit in
das Wasserbad einlaufende Faden ein tiefes
"Loch", da er groBe Mengen an Luft mitreiBt, die
sich um den Faden zentrieren und nicht entweichen.
Der Faden wird daher nicht benetzt bzw. die Benet-
zungslénge schwankt mit der Lange der Luftséule,
da kein stabiler Gleichgewichiszustand zwischen
dem Awuitrieb der Luft und der Haftung der Luft an
dem mit groBer Geschwindigkeit laufenden Faden
entsteht. Ferner zeigt sich, daB das Wasserbad ei-
ne erhebliche Tiefe haben muB, um die erforderli-
chen Zugkrafte auf den Faden auszuiiben. Bei ei-
ner Fadengeschwindigkeit von 3000 m/min ist eine
Wasserbadtiefe 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
M@glichkeit angedeutst, daB ein Teil der Streck-
spannung durch einen folgenden Umlenkstift aufge-
bracht werden kann, wobei der Umlenkstift zum Ab-
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spritzen des Wassers dient. .Es wird darauf hinge-
wiesen, daB dieser Anteil der Streckspannung nicht
mehr als 1/3 betragen darf, da andernfalls die
GleichmaBigkeit des Fadens leidet. )

Gerade aus diesem Hinweis ist zu ersehen, daB
der Wasseraufirag des Fadens derart unzulénglich
ist, daB zwischen dem Umlenkstift und dem Faden
mechanische Gleitrelbung oder eine Mischreibung,
die ebenfalls fiir ungleichméBige Fadenbeschaffen-
heit verantwortlich zu machen ist, besteht.

ErfindungsgemaB werden die zuvor beschriebe-
nen Nachteile bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 vermieden.

Die aus der Spinnzone anlaufenden Filamente
werden als Fadenbiindel zusammengefaBt durch ein
Fliissigkeitsband geflihrt, das auf eine Uberlauffl-
che aufgebracht wird. Die Flissigkeit wird in sol-
cher Menge dosiert einer Uberlauffliche zuge-
fihrt, daB die innere Aufnahmefahigkeit des Faden-
biindels fir diese Flissigkeit {iberschritten wird
und der Faden auch auf seiner AuBenoberflache ei-
nen Flissigkeitsiiberzug erhalt. Die Durchtrénkung
liegt Gber der natiirlichen inneren Aufnahmefahig-
keit. Die innere Aufnahmefahigkeit wird insbeson-
dere bestimmt durch die molekulare Aufnahmefahig-
keit des Polymers fir die Fliissigkeit und durch die
auf Kapillarwirkung beruhende Aufnahmeféhigkeit
zwischen den einzelnen Filamenten des Fadens. Die
Aufnahmefahigkeit zwischen den einzelnen Filamen-
ten des Fadenblindels betragt bei dichtester Anord-
nung der Filamente bereits ca. 15 % des Filamentvo-
lumens. ErfindungsgemaB betragt daher die zuge-
fihrte Flissigkeitsmenge mindestens 20 %, vor-
zugsweise 25 bis 35 % des Fadengewichts. Die dem
Flissigkeitsband zugefihrte Fliissigkeit kann auf
gine Temperatur Giber 50°, insbesondere auf eine
Temperatur zwischen 70° und 90° erhitzt sein.

Die Zufihrung des Fliissigkeitsstroms zur Fa-
denoberfldche erfolgt z. B. durch Disen, die auf
der Oberflache eines Uberlaufkérpers in einer
nach oben offenen Laufrinne miinden (vgl. z. B. DE-
GM 7 605 571). Die Uberlaufkérper derartiger Dii-
sen haben eine Lange von 30 bis 40 mm.

Da die Diise ziemlich nahe am Fadeneingang auf
dem Uberlaufkdrper miindet, wird die Fliissigkeit
auf dem Uberlaufkérper zu einem-sich in Fadenlauf-
richtung erstreckenden Band ausgezogen, das in
Querrichtung zum Faden eng begrenzt ist. Diese
enge Begrenzung wird dadurch noch gefordert,
wenn die Uberlautkérper eine Fadenlaufrille haben,
in der die Diisenmiindung liegt.

Auch bekannte, vom Faden teilumschlungene
Walzen (vgl. z. B. DE-OS 2 908 404) kdnnen zur
dosierten Zufuhr eines Flissigkeitsstromes dienen,
wenn Vorkehrungen getroffen sind, daB sich auf ei-
ner solchen Waize die Flissigkeit nicht zu einem
breiten Film auszieht, sondern ein seitlich begrenz-
tes, in einer dosierten Menge zugefiihrtes Fliissig-
keitsband bildet, das vom Faden durchlaufen wird.
Eine solche Walze ist z. B. durch die DE-OS 2 908
404 bekannt. Auch Walzen, die Uber ihren Umfang
Fadenlaufrillen aufweisen, in welche eine dosierte
Filissigkeitsmenge zugefithrt wird, genligen dem
Anmeldungszweck.
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In jedem Falle ist es wichtig, daB die Flissigkeit
ein vom Faden durchlaufenes, schmales Fliissig-
keitsband bildet. Aus diesem Grunde wird die Flis-
sigkeit nicht -wie nach dem Stand der Technik - in ei-
ner eng begrenzten Rohre bereitgestellt, sondern
als Band auf eine Oberflache aufgetragen. Der Fa-
den soll nicht in ein statisches Flissigkeitsbad ein-
tauchen, da hierdurch ein definierter gleichméBiger
Flussigkeitsauftrag nicht méglich ist.

Das Aufiragen der Flissigkeit als Flissigkeits-
band auf eine Oberflaiche dient einerseits dem
2weck, geniigende Adhésionskrédfte auf die Flis-
sigkeit auszuilben, um zu verhindern, daB die Fliis-
sigkeit tropfenweise, d. h. in ungleichméBiger Form
durch den Faden fortgerissen wird. Zum anderen
wirkt aber diese Adhésion nur einseitig auf das
Flussigkeitsband ein und verhindert nicht, daB die
Flussigkeit infolge der Kohéasionskrafte als kontinu-
jerliches, den Faden einhiillendes Band vom Faden
"a_u;gezogen“ und von der Oberflache abgezogen
wird.

Zur Ausfilhrung der Erfindung kénnen alle nied-
rig viskosen, textiltechnisch vertréglichen Flassig-
keiten eingesetzt werden. Eine Vielzah! dieser Flis-
sigkeiten haben als Hauptbestandteil Wasser. Vor-
teilhaft wegen seiner guten Benetzungsfahigkeit
kann auch reines Wasser eingesetzt werden. Das
Wasser sollte vorzugsweise nicht mit den Beimen-
gungen, z. B. Olen versehen sein, die liblicherweise
zur Praparation bzw. Avivierung eines Fadens be-
nutzt werden. Diese Beimengungen haben erfin-
dungsgemaB einen Anteil von weniger als § %, vor-
zugsweise weniger als 1 Gewichtsprozent. Zur For-
derung der Benetzungsfahigkeit des Wassers kann
ein Netzmittel beigegeben werden. Der Anteil des
Netzmittels im Wasser betrégt weniger als 1 %, vor-
zugsweise weniger als 0,5 Gewichisprozent. Das
Netzmittel tragt insbesondere dazu bei, daB der Fa-
den Uber seinen gesamten Querschnitt gleichméBig
durchtrankt wird. Die Verwendung von reinem Was-
ser oder auch von Wasser, das mit einer geringen
Menge von Netzmittein versehen ist, hat den be-
sonderen Vorteil gegenlber anderen in der Tex-
tiltechnik verwandten Olen, Schiichten, Emulsionen
und dgl., daB Wasser stets in gleichbleibender Be-
schaffenheit zur Verfiigung steht und damit das
Verfahren ohne Abweichungen reproduzierbar
wird.

Wasser hat darliber hinaus insbesondere bei Er-

hitzung den Vorteil der geringen Viskositat. Es wer--

den aus diesem Grunde Flussigkeiten vorzugswei-
se verwandt, deren Viskositat kleiner oder gleich
der Viskositat von Wasser ist bzw. die als Hauptbe-
standteile Wasser haben, so daf§ ihre dynamischen
Eigenschaften durch den Wasseranteil maBgebend
bestimmt sind.

Der Faden wird im derart durchtrankten und mit
einer Fliissigkeitsschicht eingehtiliten Zustand fber
mehrere gekrimmte, im Fadenlauf hintereinander
mit wechselnder Kriimmungsrichtung angeordnete
Bremsfléchen gezogen.

Durch die Kriimmung der Bremsflachen wird be-
wirkt, daB der Faden unter Austibung einer Normal-
kraft Uber die Bremsfliche gezogen werden kann.
Dieser Normalkraft wirkt den hydrodynamischen
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Auftriebskraften entgegen und bewirkt, daB der
Flussigkeitsspalt zwischen der Bremsflache und
dem Faden Klein bleibt. Von dieser Spaltweite héngt
namlich das Schergefille und damit auch die Brems-
kraft ab, die durch die Flissigkeit auf den Faden
ausgelibt wird. Der Krimmungsradius betrégt z. B.
10 mm. Auch Radien von weniger als 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, daB die bei der jeweiligen Fadengeschwin-
digkeit entstehenden hydrodynamischen Kréfte das
*Aufschwimmen" des Fadens zwar sicherstelien,
andererseits aber eine geringe Spaltweite dieses
Fliissigkeitsspaltes erhalten bleibt.

Die Normalkrafte milssen also so groB sein, daB
der hydrodynamische Flissigkeitsspalt so Klein
bleibt, daB ein groBes Schergefalle zwischen dem
mit hoher Geschwindigkeit laufenden Faden und der
stillstehenden Bremsflache entsteht. Dabei ist auch
zu beachten, daB der Faden beim Lauf Gber die ge-
krimmte Bremsfiache einer Zentrifugaibeschleuni-
gung unterworfen ist, die tendenziell der Normal-
kraft entgegengerichtet ist. Andererseits darf die
Kriimmung aber nicht so groB sein, daB die durch die
Zugkrafte entstehenden - Normalkréfte den hydro-
dynamischen Auftrieb des Fadens {berwinden und
zu einer Gleitreibung fithren. Selbst Mischbereiche
zwischen Flissigkeitsreibung und Gleitreibung sind
unerwiinscht, da hier die Reibkrafte undefiniert
sind und folglich auch undefinierte Zugkrafte auf
den Faden ausiiben werden.

Beim Lauf des nassen Fadens Uber eine Brems-
fiache ergibt sich das Problem, daB die Fliissigkeit
infolge der einwirkenden Zentrifugalkraft den Spalt
zwischen Faden und der Bremsflache verlaBt und
sich in Fadenbereichen sammelt, die von der Brems-
flache abgewandt sind. Deshalb besteht bei zuneh-
mender Lange der Bremsflache die Gefahr, daB wie-
der trockene Reibung eintritt. Durch den Vor-
schlag, mehrere und vorzugsweise mehr als zwei
Bremsfléichen hintereinander anzuordnen, die der
Faden jeweils mit weniger als 140° und wechselnder
Umschlingungsrichtung umschlingt, wird erreicht,
daB die beim Lauf Uiber die erste Bremsfléche aus
dem Beriihrungsspalt zwischen Faden und Brems-
fiache herausgedrungene und auf der AuBenseite
des Fadens befindliche Fliissigkeit beim Lauf Gber
die nachste Bremsflache in den Spalt zwischen Fa-
den und dieser Bremsilache gerat Es kann auch
durchaus zweckméBig sein, zwischen zwei gleichge-
krimmten Bremsflachen eine in den Fadenlauf ra-
gende, gegensinnig gekriimmte Bremsfl&che mit klei-
nerem Krimmungsradius und kirzerer Laufflache
anzuordnen. Diese Bremsflache dient sodann aus-
schlieBlich der Umverteilung der aufgetragenen
Fliissigkeit, wahrend die Bremsflachen mit gréBe-
rem Krimmungsradius und gréBerer Lénge der Er-
zeugung der gewiinschten Bremskraft dienen.

Die Bremsflachen sind im Fadenlauf bevorzugt
untereinander angeordnet, wobei die Abweichung
des Fadenlaufs von der Senkrechten zwischen
zwei Bremsflachen nicht mehr als 70° und vorzugs-
weise auch nicht mehr als 60° betragt. Dadurch wird
erreicht, da Fliissigkeit, die von dem Faden bei der



5 EP 0 176 937 B1 6

Umschlingung der Bremsfliche abspriiht, in Rich-
tung der nachstfolgenden Bremsflache spritzt und
daher zu einem groBen Teil wieder auf den Faden-
lauf gelangt. Im {brigen hat sich auch bei Hinterein-
anderreihung mehrerer Bremsflachen gezeigt, daB
eine Flissigkeitsreibung zwischen Faden und
Bremsfl&chen bis zum SchluB aufrechierhalten wer-
den kann. Das beruht darauf, daB die Umschlingun-
gen relativ gering sind, so daB nur relativ geringe
Wassermengen abspritzen und die auf dem Faden
verbleibende Wassermenge ausreicht, die Oberfla-
che des Fadens einzuhiillen und die Zwischenrdume
zwischen den Filamenten auszufiillen.

Nach der Erfindung wird also die bisher ibliche
Trockenreibung durch eine hydrodynamische Rei-
bung in einem engen Spalt ersetzt. Hierdurch wird
das Verstreckungsverfahren unabhingig von der
Oberflachenbeschaffenheit der Bremsflachen und
des Fadens. Vielmehr wird die Bremskraft bei der
NaBreibung insbesondere durch das Schergefille
innerhalb einer diinnen Flissigkeitsschicht hervor-
gerufen. Dieses Schergefélle ist weitgehend unab-
héngig von der Fadenspannung.

Gegeniiber der Versireckung im Wasserbad wird
erreicht, daB der Faden einer definierten Bremslan-
ge ausgesetzt wird und daB das die Bremsung bewir-
kende Schergefille im Spalt so hoch ist, daf selbst
bei Abzugsgeschwindigkeiten von "nur" 3000 m/min
eine Bremsladnge von 100 mm zur Aufbringung der
Steckkréfte jedenfalls ausreicht.

Zur Erzielung der Flissigkeitsreibung muB der
Faden den Bremsfléchen mit einer bestimmten Min-
destgeschwindigkeit zulaufen. Diese Mindestge-
schwindigkeit betragt ca. 1000 m/min. Bevorzugt
sind jedoch héhere Geschwindigkeiten, und zwar
vorzugsweise mindestens 1800 m/min. Wenn die Ge-
schwindigkeit des Fadens beim Auflauf auf die er-
ste Bremsilache mindestens 2500 m/min betrégt, er-
hélt der Faden vor Auflauf auf die Bremsflachen
bereits eine hohere Vororientierung. Damit wird das
Veriahren unempfindlicher beziiglich Einstellung
der Verfahrensparameter.

Die Gesamtlénge der Bremsfliche, die zur Aus-
{bung der Verstreckkraft erforderlich ist, ist
durch Versuch zu ermitteln. Bremsflachenléngen
von mehr als 200 mm haben sich jedoch als (iberfliis-
sig herausgestelit.

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

Die Lénge der gesamten vom Faden Uberlaufe-
nen Bremsfiache 1aBt sich mit der Umschlingung
weitgehend einstellen. Hierzu wird die Eintauchtiefe
eingestellt, mit der die entgegengesetzt gekriimmten
Bremsflachen in den Fadenlauf eintauchen. Die Um-
schlingung ist erfindungsgemaB gering und betragt
vorzugsweise auf der ersten und der letzten
Bremsiléche nicht mehr als 70°, insbesondere weni-
ger als 60° und auf den dazwischen liegenden
Bremsflachen vorzugsweise nicht mehr als 140°,
insbesondere weniger als 120°.

AuBer durch die Umschlingung 48t sich die Ge-
samtlénge der Bremsflachen auch durch Hinterein-
anderreihen einer entsprechenden Anzahl derarti-
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ger Bremsflachen, die der Faden mit wechselnder
Umschlingungsrichtung berfahrt, den Erfordernis-
sen entsprechend einstellen und zwar, ohne daB
hierdurch ein nennenswerter Platzbedarf enisteht.

Von wesentlicher Bedeutung fiir die Herstellung
eines qualitativ hochwertigen Glattgarns ist die Ein-
stellung der Fadenspannung zwischen den Brems-
flachen und dem Galettenwerk. Qualitidtsparameter,
die der Garnqualitdt von auf Streckzwirnmaschinen
hergesteliten Garnen entsprechen, erzielt man
nach Anspruch 4, indem die Fadenzugkraft durch
Einstellung der Bremskraft und der Geschwindig-
keit des Galettenwerkes zwischen 0,5 und 2
cN/dtex, vorzugsweise zwischen 0,7 und 1,5
cN/dtex eingestellt wird.

Zur Festiegung des Fadenlaufs kénnen die
Bremsfidchen eine Laufrille aufweisen. Die Brems-
flachen diirfen den Faden bzw. die ihn umgebende
Flssigkeitschicht jedoch nur einseitig beriihren, d.
h. nicht einschlieBen. Anderenfalls entstehen unde-
finierte Anlageverhaltnisse mit der Folge, daB auch
undefinierte wechselnde Bremskrifte auf den Fa-
den ausgelibt werden. Daher sind enge Rohre, die
z. B. in der US-PS 3,002,804 gezeigt sind, als Be-
riihrungsfiéichen ungeeignet, selbst wenn sie in Fa-
denlaufrichtung gekrimmt wéren, ganz abgesehen
von den bedienungstechnischen Nachteilen solcher
Rohre.

Ein wichtiger Beitrag zur Herstellung hochwerti-
ger Faden wird auch durch die Temperatur der dem
Faden zugefiihrten Fliissigkeit erbracht. Bekannt-
lich wird die beim Strecken geleistete Formande-
rungsarbeit in Warme umgesetzt. Abhéngig von der
Verstreckungsgeschwindigkeit fiihrt diese Warme
zu einer mehr oder weniger starken Temperaturer-
héhung. Bei den heute technologisch und wirt-
schaftlich erwiinschten hohen Fadengeschwindig-
keiten einerseits und geringen Fadentitern anderer-
seits flihren die freigesetzten Warmemengen zu
technologisch nicht mehr veriretbaren Temperatu-
ren.

Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung wird
die dem Faden vor dem Uberlauf tiber die Bremsfla-
che zugefiihrte Flissigkeit erwérmt. Die Tempera-
tur entspricht etwa der Temperatur der Glasum-
wandlung und liegt tiber 50°C. Besonders wirkungs-
voll ist die Erwarmung, wenn die Temperatur iiber
70°C liegt, wahrend bei 100°C eine Grenze durch
die dann eintretende Verdampfung gesetzt ist.

Die hervorragende VergleichméBigung der Fa-
denqualitat muB darauf zuriickgefiihrt werden, daB
durch die Temperatur der Flussigkeit die Tempera-
turschwankungen des Fadens (iber seinen Quer-
schnitt sowie (ber seine Linge auch zeitlich auf ei-
nen engen physikalisch optimalen Bereich begrenzt
werden koénnen. Dieser Schwankungsbereich liegt
zwischen der aktuellen Flissigkeitstemperatur und
der Verdampfungstemperatur der Fliissigkeit.

Die Sicherheit des Verfahrens vor allem bei der
Herstellung von Faden mit textilen Titern wird er-
hoht, wenn - wie weiterhin vorgeschlagen wird - der
von der Spinndiise kommende Faden noch im heiien
Zustand durch das Fliissigkeitsband gefihrt wird.
Die Kithlbedingungen sind dabei so vorgegeben,
daB die Fadentemperatur im Bereich des Glasum-
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wandlungspunktes liegt. Die Intensitat der Luftan-
blasung, die Lange der Luftanblasung, der Abstand
des Flissigkeitsbandes von der Spinndiise, der
Spinntiter der Filamente sind fir diese Kihlbedin-
gungen insbesondere maBgebend. Es hat sich ge-
zeigt, daB auch hierin eine MaBnahme zu sehen ist,
durch die die Fadenbruchzahlen drastisch herabge-
setzt werden konnen und die FadengleichméBigkeit
bedeutend verbessert werden kann.

Insbesondere bei hohen Spinngeschwindigkeiten
- und entsprechenden Abkiihlbedingungen ist die
vom Faden transportierte Warmemenge groB8 ge-
nug, um die auf den Faden aufgetragene Flissig-
keitsmenge sehr schnell bis in den angegebenen
Temperaturbereich zu erwarmen. Dieser Tempera-
turbereich entspricht im wesentlichen dem Glas-
umwandlungspunkt erster Ordnung der Polyester
bzw. Polyamide. Es ist daher bei Anwendung sol-
cher Spinn- und Abkihlbedingungen moglich, das
Wasser mit Raumtemperatur auf den Faden aufzu-
tragen.

Eine weitere einschneidende Verbesserung der
Fadenqualitat insbesondere hinsichtlich seiner Fe-
stigkeits- und Schrumpfeigenschaften wird da-
durch erhalten, daB der Faden hinter den Beriih-
rungsflachen noch einmal erwérmt wird, und zwar
wird in einem bewahrten Ausfiihrungsbeispiel das
Forderwerk als beheizte Galette ausgebildet. Die
Galettentemperatur wird abhéngig vom Polymer auf
80 bis 160°C eingeregelt. Fiir Polyester hat sich ei-
ne Temperatur von ca. 140°C + 20°C und fir Po-
lyamid von ca. 100°C £ 20°C vorteilhaft herausge-
stellt.

ErfindungsgemaB wird das Fadenbiindel weiter-
hin nach der Verstreckung und vorzugsweise vor
dem Galettenwerk mit einer Gblichen Spinnprépara-
tion versehen, die insbesondere aus Wasser-
Ol-Emulsionen besteht. Auch hierdurch wird die
Sicherheit des Verfahrens erhoht.

Es ist zwar durch die DE-PS 3 026 934 ein Ver-
fahren zur Herstellung von gekréuselten Féaden be-
kannt, bei dem die frischgesponnenen Filamente mit
einer Oberflachentemperatur von ca. 80°C mit ei-
ner wassrigen Flissigkeit benetzt und sodann {iber
zwei Bremsstabe mit wechselnder Umschlingung ge-
zogen werden. Bei diesem Verfahren sollen die
Krauselungen dadurch hervorgerufen werden, daB
die Filamente in der Spinnzone einseitiy abge-
schreckt werden. Erfindungsgeman soll jedoch kei-
ne Abschreckung der Filamente im Spinnschacht er-
folgen. Vielmehr sind normale, gleichmaBige Abkuhl-
bedingungen vorgesehen, wobei eine Abschrek-
kung dem nach der Erfindung wiinschenswerten
Ergebnis widersprache, daB die Filamente auch bei
der Auftragung der Fliissigkeit noch eine ausrei-
chende Warmemenge transportieren. Nach der DE-
OS 3 026 934 ist ferner vorgesehen, daB die Flis-
sigkeit als sich axial erstreckender, relativ diinner
Film auf die nebeneinander laufenden Einzelfilamen-
te aufgetragen wird. Versuche zeigen, daB bei die-
ser Art des Flilssigkeitsauftrags nicht die Maglich-
keit besteht, die Einzelfilamente und das Fadenbiin-
del mit einer Flissigkeitsbeschichtung zu verse-
hen, die auf den nachfolgenden Bremsstiften zu
einer hydrodynamischen Reibung fiihren.
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SchlieBlich werden nach der DE-OS 3 026 934
Faden hergestelit, deren Restdehnung nur bei ge-
krauselten Faden flir bestimmte Einsatzzwecke er-
traglich, fir Glattgarne jedoch vdllig ungeeignet ist.
Nach der DE-OS 3 026 934 wird indes versdumt,
die Bremskrafte durch hydrodynamischen Wider-
stand aufzubringen. Da die Bremskraite durch me-
chanische Reibung aufgebracht werden, sind die
Bremskréfte starken Fluktuationen unterworfen.
Aus diesem Grunde sind nach der DE-OS 3 026 934
lediglich Faden mit hoher Restdehnung herzustel-
len. Wenn jedoch Faden hergestellt werden sollen,
die als Glattgarn Dehnungswerte von weniger als
50 % haben und die daher zwischen dem Bremsstab
und der Abzugsgalette einer Fadenzugkraft von
mehr als 0,5 cN/dtex unterworfen werden, ist die
Anwendung einer hydrodynamischen Bremsung
nach dieser Erfindung unabdingbare Vorausset-
zung.

Der Erfindung liegt dagegen die neue und durch
den Stand der Technik nicht vorgezeichnete Er-
kenntnis zugrunde, daB durch Aufbau einer hydro-
dynamischen Spaltreibung in der Streckzone Glatt-
garne hergestellt werden konnen, die den Ublicher-
weise auf Streckzwirnmaschinen hergesteliten
Glattgarnen in ihrer Qualitat auch im Dauerbetrieb
bei weitem Uberlegen sind, bei denen das Auftreten
von Flusen im Verhéltnis 10 : 1 niedriger liegt als bei
vergleichbaren Garnen gleichen Titers und gleicher
Filamentzahl, bei denen auch die sog. Garn-Gleich-
maBigkeit wesentlich verbessert ist und die dartiber
hinaus wegen der geringeren Anlagekosten und der
héheren Produkiivitat auch noch billiger sind. Be-
merkenswert ist auch, daB andererseits an den
Bremsflachen kein Verschlei auftritt und selbst
Schieifspuren nicht sichtbar werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der zuge-
horigen Zeichnung beschrieben.

Mit 1 ist der Spinnkopf einer Extrusionsspinn-
anlage bezeichnet. Aus der Disenplatte 2 tritt eine
Vielzahl von Filamenten 3 aus, die durch Anblasung
abgekithit und im Kihlschacht bzw. Fallschacht 4 zu
einem Faden zusammengefaBt werden. Der Faden
wird sodann in eine geschlossene Box 5 geleitet. In
der Box 5 befindet sich eine Diise 6, durch die Was-
ser auf den Faden aufgetragen wird. Mit 8 ist eine
Heizeinrichtung fur das Wasser angedeutet.

Die Wasseraufiragsdiise 6 besitzt &hnlich wie
nach DE-GM 7 605 571 eine sowohl in Fadenlauf-
richtung als auch quer dazu gekriimmte Fadenlauf-
rinne, in deren Grund ein Wasserzufuhrkanal ein-
miindet. Die Einmiindung des Wasserzufuhrkanals
liegt moglichst nahe am Fadeneinlauf. Der Kriim-
mungsradius der Krimmung in Fadenlaufrichtung
betragt 40 mm. Quer zum Faden betragt der Kriim-
mungsradius 10 mm. Durch diese Kriimmung wird
erreicht, daB die Filamente zu einem Fadenbiindel
zusammengeschlossen sind, wenn sie in den Be-
reich des einmiindenden Wasserzufuhrkanals ge-
langen.

Hinter der Wasserauftragsdiise 6 wird der Fa-
den liber die drei parallelen, zylindrischen Bremsfla-
chen 9, 10, 11 gefiihrt. Durch die als Umlenkflache
dienende Bremsflache 11 wird der Faden zwischen
den Bremsflachen 9, 10 im Zickzack gefiihrt.
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Da die Bremsflache 11 senkrecht zum Fadenlauf
bewegbar ist, kann sie in die gemeinsame Tagential-
ebene der Bremsflichen 9 unterschiedlich tief ein-
tauchen. Hierdurch kann der Umschlingungswinkel
und damit die Berihrlange an jeder Bremsfléiche 9
bis 11 in gewiinschter Weise eingestellt werden. Die
Bremsflachen haben einen Kriimmungsradius von 10
mm. .
Dabei sei bemerkt, daB8 der Umschlingungswinkel

aus Griinden des Wasserhaushaltes des laufenden
Fadens nicht so groB werden solite, da8 der Faden
um wesentlich mehr als 60° aus seiner senkrechien
Laufrichtung abgelenkt wird. Dadurch, daB die
Bremsflachen senkrecht untereinander angeordnet
sind und auch die Umlenkilachen nur mit einem vor-
gegebenen Winkel aus dem senkrechten Fadenweg
versetzt sind, wird erreicht, daB abspritzendes und
abtropfendes Wasser den Faden bzw. den Brems-
bzw. Umlenkiflachen wieder zugefithrt wird. Wo eine
Verlangerung der Gesamtlinge der Bremsfidchen
durch VergroBerung des Umschlingungswinkels
aus dem genannten Grunde bzw. auch aus geometri-
schen Griinden nicht mehr méglich oder wiinschens-
wert ist, kdnnen zur Verléngerung der Bremsfla-
chen eine oder mehrere weitere Bremsflachen ange-
fugt werden.

Die Box 5 besitzt einen AuslaB 18, durch welchen
die ablaufende Fiissigkeit gesammelt und eventuell
dem ProzeB wieder zugefiihrt werden kann. Der
von den Berithrungsflaichen kommende Faden er-
h&lt durch Auftragsrolle 16 sein Spinn-Finish, als
Préparation, bevor er von der beheizten Galette 7
abgezogen wird.

Der Auftrag des Spinn-Finish kann auch inner-
halb der Box 5 und z. B. durch eine Auftragsdiise
erfolgen, die im wesentlichen der Wasserauftrags-
dise 6 entspricht.

Es sei ferner bemerkt, daB der Auftrag des
Spinn-Finish auch hinter der Galette 7 erfolgen

~kann. Dies hat den Vorteil, daB der Faden auf der

Galette ruhiger lauft und die Oberflache - insbeson-
dere bei Temperaturen Uber 100°C - durch Riick-
sténde weniger verschmutzt wird. Dadurch wird
das Verfahren "sicherer" und die GleichmaBigkeit
des Fadens noch verbessert.

AnschlieBend wird der Faden aufgespult. Die
Spulspindel ist mit 13, die Spule mit 14, die Changier-
einrichtung 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 Einzelfilamente in ein-
zelnen Knoten miteinander verflochten werden.
Dies hat sich zur Erzislung von guten Spulen und
zur Verbesserung der Weiterverarbeitung des
Multiflamentfadens, der bei der Ausfiihrung dieser
Erfindung keine Zwirnung besitzen sollte, als
zweckmaBig erwiesen. Die Aufspulung kann durch
eine andere Art der Fadenspeicherung, insbeson-
dere durch die Ablage in Kannen ersetzt werden.
Zwischen der Galette und der Speicherung kénnen
weitere Einrichtungen zur Modifizierung des Fa-
dens angeordnet sein wie z. B. eine Spinnfaser-
schneideinrichtung. Ebenso ist es méglich, das her-
gestellte Glattigarn vor der Speicherung noch einer
Texturierung zu unterwerfen, z. B. durch HeiB-
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dampf-Kréuseln der Filamente. Das hergestelite
Glattgarn ist indes auch ohne derartige eingeschal-
tete Zwischenstufen wie ein "Streckzwirngarn” ge-
brauchsfertig.

So wird ein Polyesterfaden 90f30 ersponnen, wo-
bei die Galette 19 eine Abzugsgeschwindigkeit von
4000 m/min hat. Der Faden wird zunéchst im Kithl-
schacht und Fallschacht 4 bis auf ca. 90°C abge-
kithit. Der Wasserauftragsdiise 6 wird Wasser zu-
gefiihrt, das auf 80°C erhitzt ist. Die Wassermenge
ist so eingestellt, daB die natiirliche Wasseraufnah-
mefahigkeit des Fadens uberschritten wird. Die
strémende Wassermenge betragt 30 % des Faden-
gewichtes. .

Die Bremsfléchen 9, 10 werden durch Einstellung
der Eintauchtiefe der Umlenkflache 11 mit einem Um-
schlingungswinkel von 35°, die Umlenkflache 11 mit
einem Umschlingungswinkel von 70° iberfahren.
Hierdurch wird die gesamte Uberlauflinge zwi-
schen Faden und Bremsflichen auf ca. 25 mm ein-
gestellt.

Durch Verstellung der Eintauchtiefe kann diese
Lange beeinfluBt werden.

Die anschlieBende Galeite 19 war mit 120°C be-
heizt. Es wurde zuvor durch Rolle 16 ein Ubliches
Spinn-Finish  aufgetragen. Die Aufwickeleinrich-
tung wurde so betrieben, daB eine Spule mit stufen-
weiser Prézisionswicklung entstand. Bei der Prazi-
sionswicklung wird die Changiergeschwindigkeit
proportional mit der Spindeldrehzahl vermindert.
Die Spindeldrehzahl vermindert sich, weil die Spule
mit konstanter Oberflachengeschwindigkeit ange-
triecben wird. Bei einer Stufenprizisionswicklung
wird jedoch die Changiergeschwindigkeit von Zeit
zu Zeit wieder im wesentlichen auf ihren Ausgangs-
wert erhdht. Es zeigt sich dabei als besonders vor-
teilhaft, daB diese Erhhung der Changiergeschwin-
digkeit einen kaum meBbaren EinfluB auf die Faden-
spannung im Changierdreieck hatte. Wurde dage-
gen die Beheizung der Galette 19 abgeschaltet,
fraten sehr starke Fadenspannungsschwankungen
bei Erhéhung der Changiergeschwindigkeit auf. Die
Beheizung der Galette erweist sich damit als ausge-
zeichnetes Mittel, Spulen mit gleichméaBiger Faden-
spannung und Harte aufzubauen und die durch das
erfindungsgemaBe Verfahren erzielten, hervorra-
genden Eigenschafien des Fadens auch beim Auf-
spulen und auf der Spule zu erhalten.

Beispiel 1

in einem Kiihl- und Fallschacht 4 wurden 6 Poly-
esterfaden mit je 24 Filamenten (Kapillaren) gespon-
nen und bis auf ca. 90°C abgekiihit. Nebeneinander
wurden die 6 Faden zu der Sechsfach-Wasserauf-
tragsdise 6 gefiihrt, wo jedem Faden 11,5 mi/min
Wasser von 20°C zugefiihrt wurden.

Nebeneinander Uberliefen die 6 Faden sodann
die’ Brems- und Umlenkfldchen mit Umschlingungs-
winkeln an den Bremsflachen 9 und 10 von 35° und
an der Umlenkflache 11 von 70°. Durch Verande-
rung der Eintauchtiefe der Umlenkflache 11 wurde
eine Streckspannung von 90 cN pro Faden einge-
stellt und die Féden durch Galette 7 mit einer Ge-
schwindigkeit von 4507 m/min abgezogen. Die Ga-
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lette 7 wies eine Temperatur von 145°C auf; jeder
Faden umschlang Galette und Beilaufrolle 8mal.

Die Rolle 16 war nach der Galette 7 angeordnet,
durch sie wurde ein (ibliches Spinn-Finish auf die
Faden aufgetragen; danach wurden die Filamente
jedes Faden in der Tanglediise 17 verwirbeit und mit-
einander verflochten.

Mit einer Aufspulgeschwindigkeit von 4463
m/min wurden schlieBlich die 6 Faden getrennt auf-

gewickelt.

: Die gewonnenen Polyesterfaden 76i24 hatten ei-
ne Festigkeit von 40 cN/tex, eine Dehnung von
22,5 %, Kochschrumpf 5,6 % und Uster (normal) 0,9
%. Sie wiesen 21 Verwirbelungspunkte pro Meter
und eine Fettauflage von 0,72 % auf.

Beispiel 2

In einem Kihl- und Fallschacht 4 wurden 4 Po-
lyamid-6-Féden mit je 10 Kapillaren (Filamenten) un-
ter ahnlichen Bedingungen wie die Polyesterfaden
in Beispiel 1 ersponnen. Der Wasserauftrag in Di-
se 6 betrug 5,8 mi Wasser von 20°C pro Faden, die
mittels Eintauchtiefe der Umlenkflache 11 eingestell-
te Streckspannung 56 cN/Faden.

Die Galette 7 hatte eine Temperatur von 100°C
und zog die Faden mit einer Geschwindigkeit von
3917 m/min ab, wobei jeder Faden Galette und Bei-
laufrolle limal umschlang. Die Aufspulung erfolgte
mit einer Geschwindigkeit von 3799 m/min.

Die erhaltenen Faden 44f10 hatten eine Festig-
keit von 45 cNitex, eine Dehnung von 40 %,
Kochschrumpf 14,0 % und Uster (normal) 0,8 %. Sie
wiesen 19 Verwirbelungspunkte pro Meter und 0,78
% Fettauflage auf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gilattgarn aus
Polyester, insbesondere Polyathylenterephthalat,
oder aus Polyamid, bei welchem eine Vielzahl von Fi-
lamenten kontinuierlich aufeinanderfolgend gespon-
nen, als Faden zusammengefaBt und durch ein Ga-
lettenwerk verstreckt wird und bei dem die Streck-
kraft zum Verstrecken durch Fllissigkeitsreibung
sowie durch Umschlingung mindestens einer fest-
stehenden, in Fadenlaufrichtung gekriimmten
Bremsfladche ausgeiibt wird, dadurch gekennzeich-
net, daB die aus der Spinnzone anlaufenden Fila-
mente als paralleles Fadenbiindel zusammengefaBt
durch ein Fliissigkeitsband gefihrt werden, wel-
ches auf eine Oberflache in dosierter Menge auf-
getragen wird und sich in Fadenlaufrichtung er-
streckt, daB die dosiert zugefiihrte Flissigkeits-
menge pro Zeiteinheit mehr als 20 % der geforder-
ten Fadenmenge pro Zeiteinheit entspricht, und daB
die innere Aufnahmefahigkeit des Fadenbiindels
fur die Flussigkeit Oberschritten, das Fadenbiindel
durchirankt und die AuBenoberfliche des Faden-
biindels mit einem Flissigkeitsmantel umgeben wird,
daB das Fadenbiindel in diesem durchtrénkten Zu-
stand mit einer Mindestgeschwindigkeit von 1000
m/min Ober mehrere gekrimmte, im Fadenlauf einan-
der mit wechselnder Krimmungsrichtung folgende
Bremsflachen gefiithrt und von dem Galettenwerk
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mit einer Geschwindigkeit von mehr als 3500 m/min
abgezogen wird, daB die Gesamtlange der Bremsfla-
chen und die Fadengeschwindigkeit derart aufein-
ander eingestellt werden, daB das Fadenbiindel
durch das Galettenwerk einer zur plastischen Ver-
streckung ausreichenden Fadenzugkraft unterwor-

- fen wird und daB das Fadenbiindel vor oder hinter

dem Galettenwerk mit einer Praparation versehen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fllissigkeitsmenge 25 bis 35 % der
Fadenmenge entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flissigkeit auf mehr als
50°C, vorzugsweise auf 70°C bis 90°C erhitzt ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gesamitldnge der
Bremsflachen und die Fadengeschwindigkeit derart
aufeinander eingestellt werden, daB der Faden
durch das Galeftenwerk einer Fadenzugkraft zwi-
schen 0,5 -und 2 cN/dtex, vorzugsweise zwischen
0,7 und 1,5 cN/dtex unterworfen wird.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Lan-
ge der Spinnzone und die Kihlung in der Spinnzone
sowie der Abstand der das Flussigkeitsband flih-
renden Oberflache von der Spinndiise sowie Ab-
zugsgeschwindigkeit und Titer der Filamente derart
abgestimmt werden, daB die Filamente bei Einlauf in
das Fliissigkeitsband eine Temperatur im Bereich
der Glasumwandiungstemperatur haben.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fliis-
sigkeitsauftrag sowie das anschlieBende Fiihren
Uiber Bremsflachen in einem eng begrenzten, mit
Fluissigkeitsnebel gefiiliten Raum erfolgt.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fliis-
sigkeitsauftrag auf einer stillstehenden, vom Faden
Uberlaufenden Oberflache erfolgt, auf welcher
Oberflache der Flussigkeitsstrom durch eine im Fa-
denlauf gelegene Disendffnung austritt und zu dem
Flussigkeitsband ausgezogen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dlisendffnung in einer vom Faden
durchlaufenen Laufrille angeordnet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fllissigkeitsauf-
trag mittels einer langsam rotierenden Walze er-
folgt, auf deren AuBenumfang das Fliissigkeits-
band in einer sich lioer den Umfang erstreckenden,
axial eng begrenzten Zone, die als Fadenlaufrille
ausgebildet oder durch seitlich begrenzende, flis-
sigkeitsabstoBende Zonen gebildet wird, aufgetra-
gen wird. :

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vis-
kositat der Flussigkeit kleiner oder gleich der Vis-
kositat von Wasser ist. )

11, Verfahren nach Anspruch 10, dadurch _ge-
kennzeichnet, da8 der Hauptbestandteil der Flis-
sigkeit Wasser ist.

12. Veriahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet,_daB die Flissigkeit Wasser mit Bei-
mengungen, insbesondere Olbeimengungen von we-
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niger als 5 %, vorzugsweise weniger als 1 Ge-
wichtsprozent, enthalt.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet. daB der Fliis-
sigkeit ein Netzmittel zugesetzt ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fliissigkeit Wasser mit einem
Netzmittelanteil von weniger als 1 Gewichtsprozent,
vorzugsweise weniger als 0,5 Gewichisprozent ist.

15. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch qgekennzeichnet, daB die Um-
schlingung der einzelnen Bremsflachen einstellbar
ist und zwar vorzugsweise zwischen 15° und 120°
einstellbar ist.

16. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bremsflachen untereinander angeordnet sind und
daB der Fadenlauf zwischen den Bremsfiéichen ab-
warts gerichtet ist und weniger als 70°, insbesonde-
re weniger als 60° von der Vertikalen abweicht.

17. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im Fa-
denlauf hintereinander mindestens drei mit wech-
selnder Richtung gekrimmte Bremsflachen aufein-
anderfolgen.

18. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fa-
den nach dem Lauf Uber die Bremsfliche durch Be-
heizung des den Bremsflachen nachgeordneten Ga-
lettenwerks erhitzt wird, vorzugsweise bei einer Be-
rihrungstemperatur von 100°C + 20°C fiir Polyamid
und 140°C + 20°C fir Polyester.

19. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Um-
fangsgeschwindigkeit des Galettenwerks mehr als
4000 m/min betragt.

20. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Pra-
parationsiliissigkeit hinter dem Galettenwerk aufge-
tragen wird.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Praparationsfliis-
sigkeit zwischen der letzten Bremsfliiche und dem
nachfolgenden Galettenwerk aufgetragen wird.

22. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet. daB der er-
zielte Filamenttiter kleiner als 5,5 dtex ist.

23. Verfahren nach einem der vorangegangenen

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl der er-
zielte Fadentiter kleiner als 360 dtex ist.

Claims

1. Process for the production of non-textured
yarn from polyester, particularly polyethylene
terephthalate, or from polyamide, in which a plurality
of filaments are continuously successively spun,
are combined into thread form and streiched by a
godet and in which the stretching force for drawing
purposes is exerted by liquid friction and by looping
at least one fixed breaking surface curved in the
thread movement direction, characterized in that
the filaments passing out of the spinning zone com-
bined in the form of parallel thread bundles are
passed through a liquid band, which is applied in
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dosed quantity to a surface and extends in the
thread movement direction, that the liquid quantity
supplied in dosed manner per unit of time corre-
sponds to more than 20% of the supplied thread
quantity per unit of time and that the internal absorp-
tivity of the thread bundie for the liquid is exceeded,
the thread bundle is soaked and the outer surface
of the thread bundle is surrounded by a liquid enve-
lope, that the thread bundle in this soaked state is
lead at a minimum speed of 1000 m/min over several,
curved breaking surfaces following one another in
the thread path with alternativing curvature direc-
tions and is removed from the godet at a speed of
more than 3500 m/min, that the fotal length of the
breaking surfaces and the thread speed are so ad-
justed to one another that the thread bundles is ex-
posed by the godet to an adequate thread tension
for bringing about plastic drawing and that the
thread bundle is provided with a preparation up-
stream or downstream of the godet.

2. Process according to claim 1, characterized in
that the liquid quantity corresponds to 25 to 35% of
the thread quantity.

3. Process according to claims 1 or 2, character-
ized in that the liquid is heated to above 50°C, pref-
erably to between 70 and-90°C.

4. Process according to claims 1, 2 or 3, charac-
terized in that the total length of the breaking sur-
faces and the thread speed so matched to one an-
other that the godet subjects the thread to a thread
tension between 0.5 and 2 cN/dtex, preferably be-
tween 0.7 and 1.5 cN/dtex.

5. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the length of the spin-
ning zone and the cooling in the latter, as well as the
distance between the surface guiding the liquid
band to the spinneret, as well as the removal speed
and the titre of the filaments are matched to one an-
other in such a way that, on entering the liquid band,
the filaments have a temperature in the vicinity of
the glass transition temperature.

6. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that liquid application and
the subsequent guidance over the breaking surfac-
es takes place in a closely defined space filled with
liquid mist.

7. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the liquid application
takes place on a stationary surface over which
runs the thread and on said surface the liquid flow
passes out through a spinneret opening located in
the thread run and is drawn out to the liquid band.

8. Process according to claim 7, characterized in
that the spinneret opening is located in a groove
through which the thread passes.

9. Process according to one of the claims 1 to 6,
characterized in that the liquid application takes
place by means of a slowly rotating roller, o whose
outer circumference the liquid band is applied in an
axially defined zone extending over the circumfer-
ence and in the form of a thread groove or is
formed by laterally bounding, liquid-repelling zones.

10. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the viscosity of the lig-
uid is equal to or below the viscosity of water.
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11. Process according to claim 10, characterized
in that the main constituent of the liquid is water.

12. Process according to claim 11, characterized
in that the liquid contains water with admixtures, par-
ticularly oil admixtures of less than 5% and prefera-
bly less than 1% by weight.

13. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that a wetting agent is add-
ed to the liquid.

14. Process according to claim 13, characterized
- in that the liquid is water with a wetting agent propor-
tion of less than 1% by weight and preferably less
than 0.5% by weight.

15. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the looping of the indi-
vidual breaking surfaces is adjustable, preferably
between 15 and 120°.

16. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the breaking surfaces
are superimposed and that the thread path passes
between the breaking surface in the downward di-
rection and differs by less than 70° and particularly
less than 60° from the vertical.

17. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that in the thread run pref-
erably at least three curved breaking surfaces suc-
ceed one another in alternating directions.

18. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that, after passing over
the breaking surface, the thread is heated by heat-
ing the godet following the breaking surfaces, pref-
erably at a contact temperature of 100 + 20°C for
polyamide and 140 = 20°C for polyester.

19. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the circumferential
speed of the godet is more than 4000 m/min.

20. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the preparation liquid
is applied behind the godet.

21. Process according to one of the claims 1 to 19,
characterized in that the preparation liquid is ap-
plied between the last breaking surface and the fol-
lowing godet.

22. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the filament titre ob-
tained is smaller than 5.5 dtex.

23. Process according to one of the preceding
claims, characterized in that the thread titre ob-
tained is smaller than 360 diex.

Revendications

1. Procédé de fabrication de fils lisses en polyes-
ter, notamment en polyéthyléne téréphtalate, ou en
polyamide, selon lequel plusieurs filaments sont,
successivement et de maniére continue, filés, réu-
nis sous forme de fils et étirés a l'aide d'un mécanis-
me & galette, I'effort permettant d’obtenir I'étirage
étant obtenu par frottement visqueux, ainsi que par
enroulement sur au moins une surface fixe de frei-
nage qui est incurvée suivant la direction de passa-
ge du fil,
caractérisé en ce qu'on guide les filaments prove-
nant de la zone de filage, réunis sous la forme d'un
faisceau paralléle formant un fil, a I'aide d'un filet de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

liquide qui est appliqué sur une surface en une
quantité dosée et qui s'étend suivant la direction de
passage du fil, en ce que la quantité amenée de liqui-
de dosé par une unité de temps correspond & plus
de 20% de la quantité de fil qu’on fait avancer par
unité de temps, en ce qu'on dépasse la capacité de
rétention intérieure de liquide du faisceau formant
un fil, on imprégne ce faisceau et on entoure d'une
enveloppe de liquide la surface extérieure de ce
faisceau, en ce que, dans cet état imprégné et a une
vitesse minimale de 1000 m/mn, on guide ce faisceau
sur plusieurs surfaces de freinage, incurvées et
se suivant sur le trajet du fil avec une alternance
du sens de courbure, ce faisceau étant tiré par le
mécanisme & galette & une vitesse supérieure &
3500 m/mn, en ce qu’on régle entre elles la longueur
totale des surfaces de freinage et la vitesse du fil
de fagon que le faisceau formant un fil soit soumis
de la part du mécanisme & galette a une force de
fraction suffisante pour I'étirage plastique et en ce
que, avant ou aprés le mécanisme a galette, on mu-
nit ce faisceau d'une préparation.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que la quantité de liquide correspond & 25 &
35% de la quantité du fil.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce qu'on éléve la température du liquide a
une valeur supérieure a 50°C, de préférence a une
valeur de 70°C a 90°C.

4, Procédé suivant la revendication 1, 2 ou 3, ca-
ractérisé en ce qu'on regie entre elles la longueur
totale des surfaces de freinage et la vitesse du fil
de fagon que le fil soit soumis de la part du mécanis-
me & galette & une force de traction comprise entre
0,5 et 2 cN/dtex, de préférence entre 0,7 et 1,5
cN/dtex.

5. Procédé suivant I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu'on accorde la lon-
gueur de la zone de filage et le refroidissement
dans cette derniére, ainsi que la distance séparant
de la filiere de filage la surface guidant le filet de li-
quide et la vitesse de traction et le titre des fila-
ments de fagon que, lorsqu'ils enirent dans le filet
de liquide, ces filaments aient une température se
trouvant dans le domaine de la température de viiri-
fication.

6. Procédé suivant 'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que ['application de li-
quide, ainsi que le guidage sur des surfaces de frei-
nage qui la suit ont lieu dans un espace étroitement
délimité et rempli d’un brouillard de liquide.

7. Procédé suivant I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que l'application de li-
quide s'effectue sur une surface fixe sur laquelle le
fil passe, surface sur laquelle le courant de liquide
sort par un orifice d'ajutage placé sur le trajet du fil
et s'étire en formant le filet de liquide.

8. Procédé suivant la revendication 7, caractéri-
sé en ce que lorifice d’ajutage est disposé dans une
rainure de passage dans laquelle le fil passe.

9. Procédé suivant I'une des revendications 1 &
6, caractérisé en ce que |'application de liquide s'ef-
fectue a l'aide d'un cylindre, tournant lentement, sur
la surface périphérique extérieure duquel le filet de
liquide est appliqué dans une zone, s'étendant sur [a
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surface périphérique et étroitement limitée dans le
sens axial, qui est réalisée sous la forme d’une rai-
nure de passage de fil ou est formée par des zones,
limitées latéralement, qui repoussent le liquide.

10. Procédé suivant 'une des revendications pré- 5
cédentes, caractérisé en ce que la viscosité du
liquide est inférieure ou égale & la viscosité de I'eau.

11. Procédé suivant la revendication 10, caracté-
risé en ce que l'eau est le constituant principal du
liquide. 10

12. Procédé suivant la revendication 11, caracté-
risé en ce que le liquide contient de I'eau des addi-
tifs, notamment des additions d’huile de moins de
5%, de préférence de moins de 1% en poids.

18. Procédé suivant I'une des revendications pré- 15
cédentes, caractérisé en ce qu'un agent mouillant
est ajouté au liquide.

14. Procédé suivant la revendication 13, caracté-
risé en ce que le liquide est de I'eau comportant une
proportion d'agent mouillant de moins de 1% en 20
poids, de préférence de moins de 0,5% en poids.

15. Procédé suivant I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que l'en-
roulement sur les différentes surfaces de freinage
est réglable, et ceci de préférence entre 15° et 120°. 25

16. Procédé suivant 'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les surfaces de
freinage sont disposées I'une au-dessous de l'autre
et en ce que, entre ces surfaces de freinage, le tra-
jet du fil est orienté vers le bas et s'écarte de la 30
verticale de moins de 70°, notamment de moins de
60°.

17. Procédé suivant I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu'au moins trois sur-
faces de freinage incurvées avec une alternance 35
du sens de courbure se succédent I'une derrigre
l'autre sur le trajet du fil.

18. Procédé suivant 'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu'aprés son passage
sur les surfaces de freinage, la température du fil 40
est élevée par chauffage du mécanisme & galette
disposé en aval des surfaces de freinage, de pré-
férence & une température de contact de
100°C+20°C pour un polyamide et de 140°C120°C
pour un polyester. 45

19. Procédé suivant I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la vitesse péri-
phérique du mécanisme & galette est supérieure &

4000 m/mn.

20. Procédé suivant l'une des revendications 50
précédentes, caractérisé en ce que le liquide de
préparation est appliqué en aval du mécanisme &
galette.

21. Procédé suivant I'une des revendications 1 a
19, caractérisé en ce que le liquide de préparation 55
est appliqué entre la derniére surface de freinage
et le mécanisme & galette disposé en aval.

22. Procédé suivant l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le titre obtenu
pour les filaments est inférieur & 5,5 dtex. 60

23. Procédé suivant l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le titre obtenu
pour le fil est inférieur & 360 dtex.

65
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