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BescnreiDiing 

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

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

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

Der  erhebliche  Nachteil  dieses  Verfahrens  liegt 
zum  einen  in  dem  Verschleiß  der  Streckstifte.  Es 
hat  sich  aber  auch  herausgestellt,  daß  Streckstifte 
bei  hohen  Fadengeschwindigkeiten  zu  einer  erhebli- 
chen  Unsicherheit  des  Verfahrens  beitragen.  Es 
werden  häufig  Fadenbrüche  beobachtet.  Weiterhin 
hat  das  bekannte  Verfahren  den  Nachteil,  daß  es 
nur  dann  zu  einer  zufriedenstellenden  Fadenquali- 
tät  führt,  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 
gefördert  wird.  Nur  dann  läßt  sich  eine  gleichblei- 
bende  Fadenqualität  erreichen  und  auch  das  nur, 
wenn  dem  unvermeidlichen  Verschleiß  der  Streek- 
Stifte  Rechnung  getragen  wird. 

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

Dieses  Verfahren  hat  erhebliche  Nachteile,  die 
seine  industrielle  Einführung  verhindert  haben. 
Zum  einen  bildet  der  mit  hoher  Geschwindigkeit  in 
Jas  Wasserbad  einlaufende  Faden  ein  tiefes 
loch",  da  er  große  Mengen  an  Luft  mitreißt,  die 
sich  um  den  Faden  zentrieren  und  nicht  entweichen. 
Der  Faden  wird  daher  nicht  benetzt  bzw.  die  Benet- 
:ungslänge  schwankt  mit  der  Länge  der  Luftsäule, 
ia  kein  stabiler  Gleichgewichtszustand  zwischen 
Jem  Auftrieb  der  Luft  und  der  Haftung  der  Luft  an 
Jem  mit  großer  Geschwindigkeit  laufenden  Faden 
äntsteht.  Ferner  zeigt  sich,  daß  das  Wasserbad  ei- 
le  erhebliche  Tiefe  haben  muß,  um  die  erfordern- 
den  Zugkräfte  auf  den  Faden  auszuüben.  Bei  ei- 
ler  Fadengeschwindigkeit  von  3000  m/min  ist  eine 
Wasserbadtiefe  von  mehr  als  4  m  erforderlich.  Bei 
5000  m/min  beträgt  die  Wasserbadtiefe  immerhin 
loch  37  cm.  Dabei  wird  in  der  US-PS  zwar  auch  die 
Möglichkeit  angedeutet,  daß  ein  Teil  der  Streck- 
spannung  durch  einen  folgenden  Umlenkstift  aufge- 
macht  werden  kann,  wobei  der  Umlenkstift  zum  Ab- 

spritzen  des  Wassers  dient.  Es  wird  darauf  hinge- 
wiesen,  daß  dieser  Anteil  der  Streckspannung  nicht 
mehr  als  1/3  betragen  darf,  da  andernfalls  die 
Gleichmäßigkeit  des  Fadens  leidet. 

5  Gerade  aus  diesem  Hinweis  ist  zu  ersehen,  daß 
der  Wasserauftrag  des  Fadens  derart  unzulänglich 
ist,  daß  zwischen  dem  Umlenkstift  und  dem  Faden 
mechanische  Gleitreibung  oder  eine  Mischreibung, 
die  ebenfalls  für  ungleichmäßige  Fadenbeschaffen- 

10  heit  verantwortlich  zu  machen  ist,  besteht. 
Erfindungsgemäß  werden  die  zuvor  beschriebe- 

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

15  Die  aus  der  Spinnzone  anlaufenden  Filamente 
werden  als  Fadenbündel  zusammengefaßt  durch  ein 
Flüssigkeitsband  geführt,  das  auf  eine  Überlaufflä- 
che  aufgebracht  wird.  Die  Flüssigkeit  wird  in  sol- 
cher  Menge  dosiert  einer  Überlauffläche  zuge- 

20  führt,  daß  die  innere  Aufnahmefähigkeit  des  Faden- 
bündels  für  diese  Flüssigkeit  überschritten  wird 
und  der  Faden  auch  auf  seiner  Außenoberfläche  ei- 
nen  Flüssigkeitsüberzug  erhält.  Die  Durchtränkung 
liegt  über  der  natürlichen  inneren  Aufnahmefähig- 

25  keit.  Die  innere  Aufnahmefähigkeit  wird  insbeson- 
dere  bestimmt  durch  die  molekulare  Aufnahmefähig- 
keit  des  Polymers  für  die  Flüssigkeit  und  durch  die 
auf  Kapillarwirkung  beruhende  Aufnahmefähigkeit 
zwischen  den  einzelnen  Filamenten  des  Fadens.  Die 

30  Aufnahmefähigkeit  zwischen  den  einzelnen  Filamen- 
ten  des  Fadenbündels  beträgt  bei  dichtester  Anord- 
nung  der  Filamente  bereits  ca.  15  %  des  Filamentvo- 
lumens.  Erfindungsgemäß  beträgt  daher  die  zuge- 
führte  Flüssigkeitsmenge  mindestens  20  %,  vor- 

35  zugsweise  25  bis  35  %  des  Fadengewichts.  Die  dem 
Flüssigkeitsband  zugeführte  Flüssigkeit  kann  auf 
eine  Temperatur  über  50°,  insbesondere  auf  eine 
Temperatur  zwischen  70°  und  90°  erhitzt  sein. 

Die  Zuführung  des  Flüssigkeitsstroms  zur  Fa- 
iO  denoberfläche  erfolgt  z.  B.  durch  Düsen,  die  auf 

der  Oberfläche  eines  Überlaufkörpers  in  einer 
nach  oben  offenen  Laufrinne  münden  (vgl.  z.  B.  DE- 
GM  7  605  571).  Die  Überlaufkörper  derartiger  Dü- 
sen  haben  eine  Länge  von  30  bis  40  mm. 

15  Da  die  Düse  ziemlich  nahe  am  Fadeneingang  auf 
dem  Überlaufkörper  mündet,  wird  die  Flüssigkeit 
auf  dem  Überlaufkörper  zu  einem  sich  in  Fadenlauf- 
richtung  erstreckenden  Band  ausgezogen,  das  in 
Querrichtung  zum  Faden  eng  begrenzt  ist.  Diese 

50  enge  Begrenzung  wird  dadurch  noch  gefördert, 
wenn  die  Überlaufkörper  eine  Fadenlaufrille  haben, 
in  der  die  Düsenmündung  liegt. 

Auch  bekannte,  vom  Faden  teilumschlungene 
Walzen  (vgl.  z.  B.  DE-OS  2  908  404)  können  zur 

i5  dosierten  Zufuhr  eines  Flüssigkeitsstromes  dienen, 
wenn  Vorkehrungen  getroffen  sind,  daß  sich  auf  ei- 
ner  solchen  Walze  die  Flüssigkeit  nicht  zu  einem 
breiten  Film  auszieht,  sondern  ein  seitlich  begrenz- 
tes,  in  einer  dosierten  Menge  zugeführtes  Flüssig- 

io  keitsband  bildet,  das  vom  Faden  durchlaufen  wird. 
Eine  solche  Walze  ist  z.  B.  durch  die  DE-OS  2  908 
404  bekannt.  Auch  Walzen,  die  über  ihren  Umfang 
Fadenlaufrillen  aufweisen,  in  welche  eine  dosierte 
Flüssigkeitsmenge  zugeführt  wird,  genügen  dem 

>5  Anmeldungszweck. 
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In  jedem  Falle  ist  es  wichtig,  daß  die  Flüssigkeit 
ein  vom  Faden  durchlaufenes,  schmales  Flüssig- 
keitsband  bildet.  Aus  diesem  Grunde  wird  die  Flüs- 
sigkeit  nicht  -wie  nach  dem  Stand  der  Technik  -  in  ei- 
ner  eng  begrenzten  Röhre  bereitgestellt,  sondern  5 
als  Band  auf  eine  Oberfläche  aufgetragen.  Der  Fa- 
den  soll  nicht  in  ein  statisches  Flüssigkeitsbad  ein- 
tauchen,  da  hierdurch  ein  definierter  gleichmäßiger 
Flüssigkeitsauftrag  nicht  möglich  ist. 

Das  Auftragen  der  Flüssigkeit  als  Flüssigkeits-  10 
band  auf  eine  Oberfläche  dient  einerseits  dem 
Zweck,  genügende  Adhäsionskräfte  auf  die  Flüs- 
sigkeit  auszuüben,  um  zu  verhindern,  daß  die  Flüs- 
sigkeit  tropfenweise,  d.  h.  in  ungleichmäßiger  Form 
durch  den  Faden  fortgerissen  wird.  Zum  anderen  15 
wirkt  aber  diese  Adhäsion  nur  einseitig  auf  das 
Flüssigkeitsband  ein  und  verhindert  nicht,  daß  die 
Flüssigkeit  infolge  der  Kohäsionskräfte  als  kontinu- 
ierliches,  den  Faden  einhüllendes  Band  vom  Faden 
"ausgezogen"  und  von  der  Oberfläche  abgezogen  20 
wird. 

Zur  Ausführung  der  Erfindung  können  alle  nied- 
rig  viskosen,  textiltechnisch  verträglichen  Flüssig- 
keiten  eingesetzt  werden.  Eine  Vielzahl  dieser  Flüs- 
sigkeiten  haben  als  Hauptbestandteil  Wasser.  Vor-  25 
teilhaft  wegen  seiner  guten  Benetzungsfähigkeit 
kann  auch  reines  Wasser  eingesetzt  werden.  Das 
Wasser  sollte  vorzugsweise  nicht  mit  den  Beimen- 
gungen,  z.  B.  Ölen  versehen  sein,  die  üblicherweise 
zur  Präparation  bzw.  Avivierung  eines  Fadens  be-  30 
nutzt  werden.  Diese  Beimengungen  haben  erfin- 
dungsgemäß  einen  Anteil  von  weniger  als  5  %,  vor- 
zugsweise  weniger  als  1  Gewichtsprozent.  Zur  För- 
derung  der  Benetzungsfähigkeit  des  Wassers  kann 
ein  Netzmittel  beigegeben  werden.  Der  Anteil  des  35 
Netzmittels  im  Wasser  beträgt  weniger  als  1  %,  vor- 
zugsweise  weniger  als  0,5  Gewichtsprozent.  Das 
Netzmittel  trägt  insbesondere  dazu  bei,  daß  der  Fa- 
den  über  seinen  gesamten  Querschnitt  gleichmäßig 
durchtränkt  wird.  Die  Verwendung  von  reinem  Was-  40 
ser  oder  auch  von  Wasser,  das  mit  einer  geringen 
Menge  von  Netzmitteln  versehen  ist,  hat  den  be- 
sonderen  Vorteil  gegenüber  anderen  in  der  Tex- 
tiltechnik  verwandten  Ölen,  Schlichten,  Emulsionen 
und  dgl.,  daß  Wasser  stets  in  gleichbleibender  Be-  45 
schaffenheit  zur  Verfügung  steht  und  damit  das 
Verfahren  ohne  Abweichungen  reproduzierbar 
wird. 

Wasser  hat  darüber  hinaus  insbesondere  bei  Er- 
hitzung  den  Vorteil  der  geringen  Viskosität.  Es  wer-  50 
den  aus  diesem  Grunde  Flüssigkeiten  vorzugswei- 
se  verwandt,  deren  Viskosität  kleiner  oder  gleich 
der  Viskosität  von  Wasser  ist  bzw.  die  als  Hauptbe- 
standteile  Wasser  haben,  so  daß  ihre  dynamischen 
Eigenschaften  durch  den  Wasseranteil  maßgebend  55 
bestimmt  sind. 

Der  Faden  wird  im  derart  durchtränkten  und  mit 
einer  Flüssigkeitsschicht  eingehüllten  Zustand  über 
mehrere  gekrümmte,  im  Fadenlauf  hintereinander 
mit  wechselnder  Krümmungsrichtung  angeordnete  60 
Bremsflächen  gezogen. 

Durch  die  Krümmung  der  Bremsflächen  wird  be- 
wirkt,  daß  der  Faden  unter  Ausübung  einer  Normal- 
kraft  über  die  Bremsfläche  gezogen  werden  kann. 
Dieser  Normalkraft  wirkt  den  hydrodynamischen  65 

Auftriebskräften  entgegen  und  bewirkt,  daß  der 
Flüssigkeitsspalt  zwischen  der  Bremsfläche  und 
dem  Faden  klein  bleibt.  Von  dieser  Spaltweite  hängt 
nämlich  das  Schergefälle  und  damit  auch  die  Brems- 
kraft  ab,  die  durch  die  Flüssigkeit  auf  den  Faden 
ausgeübt  wird.  Der  Krümmungsradius  beträgt  z.  B. 
10  mm.  Auch  Radien  von  weniger  als  10  mm  und  bis 
50  mm  haben  sich  als  zufriedenstellend  erwiesen. 
Durch  die  Krümmung  kann  die  auf  die  Bremsfläche 
gerichtete  Normalkraft  des  Fadens  so  eingegrenzt 
werden,  daß  die  bei  der  jeweiligen  Fadengeschwin- 
digkeit  entstehenden  hydrodynamischen  Kräfte  das 
"Aufschwimmen"  des  Fadens  zwar  sicherstellen, 
andererseits  aber  eine  geringe  Spaltweite  dieses 
Flüssigkeitsspaltes  erhalten  bleibt. 

Die  Normalkräfte  müssen  also  so  groß  sein,  daß 
der  hydrodynamische  Flüssigkeitsspalt  so  klein 
bleibt,  daß  ein  großes  Schergefälle  zwischen  dem 
mit  hoher  Geschwindigkeit  laufenden  Faden  und  der 
stillstehenden  Bremsfläche  entsteht.  Dabei  ist  auch 
zu  beachten,  daß  der  Faden  beim  Lauf  über  die  ge- 
krümmte  Bremsfläche  einer  Zentrifugalbeschleuni- 
gung  unterworfen  ist,  die  tendenziell  der  Normal- 
kraft  entgegengerichtet  ist.  Andererseits  darf  die 
Krümmung  aber  nicht  so  groß  sein,  daß  die  durch  die 
Zugkräfte  entstehenden  Normalkräfte  den  hydro- 
dynamischen  Auftrieb  des  Fadens  überwinden  und 
zu  einer  Gleitreibung  führen.  Selbst  Mischbereiche 
zwischen  Flüssigkeitsreibung  und  Gleitreibung  sind 
unerwünscht,  da  hier  die  Reibkräfte  Undefiniert 
sind  und  folglich  auch  Undefinierte  Zugkräfte  auf 
den  Faden  ausüben  werden. 

Beim  Lauf  des  nassen  Fadens  über  eine  Brems- 
fläche  ergibt  sich  das  Problem,  daß  die  Flüssigkeit 
infolge  der  einwirkenden  Zentrifugalkraft  den  Spalt 
zwischen  Faden  und  der  Bremsfläche  verläßt  und 
sich  in  Fadenbereichen  sammelt,  die  von  der  Brems- 
fläche  abgewandt  sind.  Deshalb  besteht  bei  zuneh- 
mender  Länge  der  Bremsfläche  die  Gefahr,  daß  wie- 
der  trockene  Reibung  eintritt.  Durch  den  Vor- 
schlag,  mehrere  und  vorzugsweise  mehr  als  zwei 
Bremsflächen  hintereinander  anzuordnen,  die  der 
Faden  jeweils  mit  weniger  als  140°  und  wechselnder 
Umschlingungsrichtung  umschlingt,  wird  erreicht, 
daß  die  beim  Lauf  über  die  erste  Bremsfläche  aus 
dem  Berührungsspalt  zwischen  Faden  und  Brems- 
fläche  herausgedrungene  und  auf  der  Außenseite 
des  Fadens  befindliche  Flüssigkeit  beim  Lauf  über 
die  nächste  Bremsfläche  in  den  Spalt  zwischen  Fa- 
den  und  dieser  Bremsfläche  gerät.  Es  kann  auch 
durchaus  zweckmäßig  sein,  zwischen  zwei  gleichge- 
krümmten  Bremsflächen  eine  in  den  Fadenlauf  ra- 
gende,  gegensinnig  gekrümmte  Bremsfläche  mit  klei- 
nerem  Krümmungsradius  und  kürzerer  Lauffläche 
anzuordnen.  Diese  Bremsfläche  dient  sodann  aus- 
schließlich  der  Umverteilung  der  aufgetragenen 
Flüssigkeit,  während  die  Bremsflächen  mit  größe- 
rem  Krümmungsradius  und  größerer  Länge  der  Er- 
zeugung  der  gewünschten  Bremskraft  dienen. 

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

3 
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umscniingung  der  Bremsflache  absprüht,  in  Rich- 
tung  der  nächstfolgenden  Bremsfläche  spritzt  und 
daher  zu  einem  großen  Teil  wieder  auf  den  Faden- 
lauf  gelangt.  Im  übrigen  hat  sich  auch  bei  Hinterein- 
anderreihung  mehrerer  Bremsflächen  gezeigt,  daß 
eine  Flüssigkeitsreibung  zwischen  Faden  und 
Bremsflächen  bis  zum  Schluß  aufrechterhalten  wer- 
den  kann.  Das  beruht  darauf,  daß  die  Umschlingun- 
gen  relativ  gering  sind,  so  daß  nur  relativ  geringe 
Wassermengen  abspritzen  und  die  auf  dem  Faden 
verbleibende  Wassermenge  ausreicht,  die  Oberflä- 
che  des  Fadens  einzuhüllen  und  die  Zwischenräume 
zwischen  den  Filamenten  auszufüllen. 

Nach  der  Erfindung  wird  also  die  bisher  übliche 
Trockenreibung  durch  eine  hydrodynamische  Rei- 
bung  in  einem  engen  Spalt  ersetzt.  Hierdurch  wird 
das  Verstreckungsverfahren  unabhängig  von  der 
Oberflächenbeschaffenheit  der  Bremsflächen  und 
des  Fadens.  Vielmehr  wird  die  Bremskraft  bei  der 
Naßreibung  insbesondere  durch  das  Schergefälle 
innerhalb  einer  dünnen  Flüssigkeitsschicht  hervor- 
gerufen.  Dieses  Schergefälle  ist  weitgehend  unab- 
hängig  von  der  Fadenspannung. 

Gegenüber  der  Verstreckung  im  Wasserbad  wird 
erreicht,  daß  der  Faden  einer  definierten  Bremslän- 
ge  ausgesetzt  wird  und  daß  das  die  Bremsung  bewir- 
kende  Schergefälle  im  Spalt  so  hoch  ist,  daß  selbst 
bei  Abzugsgeschwindigkeiten  von  "nur"  3000  m/min 
eine  Bremslänge  von  100  mm  zur  Aufbringung  der 
Steckkräfte  jedenfalls  ausreicht. 

Zur  Erzielung  der  Flüssigkeitsreibung  muß  der 
Faden  den  Bremsflächen  mit  einer  bestimmten  Min- 
destgeschwindigkeit  zulaufen.  Diese  Mindestge- 
schwindigkeit  beträgt  ca.  1000  m/min.  Bevorzugt 
sind  jedoch  höhere  Geschwindigkeiten,  und  zwar 
vorzugsweise  mindestens  1800  m/min.  Wenn  die  Ge- 
schwindigkeit  des  Fadens  beim  Auflauf  auf  die  er- 
ste  Bremsfläche  mindestens  2500  m/min  beträgt,  er- 
hält  der  Faden  vor  Auflauf  auf  die  Bremsflächen 
bereits  eine  höhere  Vororientierung.  Damit  wird  das 
Verfahren  unempfindlicher  bezüglich  Einstellung 
der  Verfahrensparameter. 

Die  Gesamtlänge  der  Bremsfläche,  die  zur  Aus- 
übung  der  Verstreckkraft  erforderlich  ist,  ist 
durch  Versuch  zu  ermitteln.  Bremsflächenlängen 
/on  mehr  als  200  mm  haben  sich  jedoch  als  überflüs- 
sig  herausgestellt. 

Die  Länge  der  Bremsflächen  wird  vor  allem  an  die 
/orgegebenen  Fadengeschwindigkeiten  vor  und 
linter  den  Bremsflächen,  d.  h.  an  die  gewünschten 
Fadenspannungen  und  Verstreckungen  angepaßt. 

Die  Länge  der  gesamten  vom  Faden  überlaufe- 
nen  Bremsfläche  läßt  sich  mit  der  Umschlingung 
weitgehend  einstellen.  Hierzu  wird  die  Eintauchtiefe 
angestellt,  mit  der  die  entgegengesetzt  gekrümmten 
3remsflächen  in  den  Fadenlauf  eintauchen.  Die  Um- 
schlingung  ist  erfindungsgemäß  gering  und  beträgt 
/orzugsweise  auf  der  ersten  und  der  letzten 
3remsfläche  nicht  mehr  als  70°,  insbesondere  weni- 
ger  als  60°  und  auf  den  dazwischen  liegenden 
3remsflächen  vorzugsweise  nicht  mehr  als  140°, 
nsbesondere  weniger  als  120°. 

Außer  durch  die  Umschlingung  läßt  sich  die  Ge- 
samtlänge  der  Bremsflächen  auch  durch  Hinterein- 
anderreihen  einer  entsprechenden  Anzahl  derarti- 

ger  Bremsflächen,  die  der  Faden  mit  wechselnder 
Umschlingungsrichtung  überfährt,  den  Erfordernis- 
sen  entsprechend  einstellen  und  zwar,  ohne  daß 
hierdurch  ein  nennenswerter  Platzbedarf  entsteht. 

5  Von  wesentlicher  Bedeutung  für  die  Herstellung 
eines  qualitativ  hochwertigen  Glattgarns  ist  die  Ein- 
stellung  der  Fadenspannung  zwischen  den  Brems- 
flächen  und  dem  Galettenwerk.  Qualitätsparameter, 
die  der  Gamqualität  von  auf  Streckzwimmaschinen 

10  hergestellten  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 

1  5  cN/dtex  eingestellt  wird. 
Zur  Festlegung  des  Fadenlaufs  können  die 

Bremsflächen  eine  Laufrille  aufweisen.  Die  Brems- 
flächen  dürfen  den  Faden  bzw.  die  ihn  umgebende 
Flüssigkeitschicht  jedoch  nur  einseitig  berühren,  d. 

20  h.  nicht  einschließen.  Anderenfalls  entstehen  Unde- 
finierte  Anlageverhältnisse  mit  der  Folge,  daß  auch 
Undefinierte  wechselnde  Bremskräfte  auf  den  Fa- 
den  ausgeübt  werden.  Daher  sind  enge  Rohre,  die 
z.  B.  in  der  US-PS  3,002,804  gezeigt  sind,  als  Be- 

25  rührungsflächen  ungeeignet,  selbst  wenn  sie  in  Fa- 
denlaufrichtung  gekrümmt  wären,  ganz  abgesehen 
von  den  bedienungstechnischen  Nachteilen  solcher 
Rohre. 

Ein  wichtiger  Beitrag  zur  Herstellung  hochwerti- 
30  ger  Fäden  wird  auch  durch  die  Temperatur  der  dem 

Faden  zugeführten  Flüssigkeit  erbracht.  Bekannt- 
lich  wird  die  beim  Strecken  geleistete  Formände- 
rungsarbeit  in  Wärme  umgesetzt.  Abhängig  von  der 
Verstreckungsgeschwindigkeit  führt  diese  Wärme 

35  zu  einer  mehr  oder  weniger  starken  Temperaturer- 
höhung.  Bei  den  heute  technologisch  und  wirt- 
schaftlich  erwünschten  hohen  Fadengeschwindig- 
keiten  einerseits  und  geringen  Fadentitern  anderer- 
seits  führen  die  freigesetzten  Wärmemengen  zu 

40  technologisch  nicht  mehr  vertretbaren  Temperatu- 
ren. 

Nach  einer  Ausführungsform  der  Erfindung  wird 
die  dem  Faden  vor  dem  Uberlauf  über  die  Bremsflä- 
che  zugeführte  Flüssigkeit  erwärmt.  Die  Tempera- 

*5  tur  entspricht  etwa  der  Temperatur  der  Glasum- 
wandlung  und  liegt  über  50°C.  Besonders  wirkungs- 
voll  ist  die  Erwärmung,  wenn  die  Temperatur  über 
70°C  liegt,  während  bei  100°C  eine  Grenze  durch 
die  dann  eintretende  Verdampfung  gesetzt  ist. 

50  Die  hervorragende  Vergleichmäßigung  der  Fa- 
denqualität  muß  darauf  zurückgeführt  werden,  daß 
durch  die  Temperatur  der  Flüssigkeit  die  Tempera- 
turschwankungen  des  Fadens  über  seinen  Quer- 
schnitt  sowie  über  seine  Länge  auch  zeitlich  auf  ei- 

>5  nen  engen  physikalisch  optimalen  Bereich  begrenzt 
werden  können.  Dieser  Schwankungsbereich  liegt 
zwischen  der  aktuellen  Flüssigkeitstemperatur  und 
der  Verdampfungstemperatur  der  Flüssigkeit. 

Die  Sicherheit  des  Verfahrens  vor  allem  bei  der 
30  Herstellung  von  Fäden  mit  textilen  Titern  wird  er- 

höht,  wenn  -  wie  weiterhin  vorgeschlagen  wird  -  der 
von  der  Spinndüse  kommende  Faden  noch  im  heißen 
Zustand  durch  das  Flüssigkeitsband  geführt  wird. 
Die  Kühlbedingungen  sind  dabei  so  vorgegeben, 

55  daß  die  Fadentemperatur  im  Bereich  des  Glasum- 
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Wandlungspunktes  liegt.  Die  Intensität  der  Luftan- 
blasung,  die  Länge  der  Luftanblasung,  der  Abstand 
des  Flüssigkeitsbandes  von  der  Spinndüse,  der 
Spinntiter  der  Filamente  sind  für  diese  Kühlbedin- 
gungen  insbesondere  maßgebend.  Es  hat  sich  ge-  5 
zeigt,  daß  auch  hierin  eine  Maßnahme  zu  sehen  ist, 
durch  die  die  Fadenbruchzahlen  drastisch  herabge- 
setzt  werden  können  und  die  Fadengleichmäßigkeit 
bedeutend  verbessert  werden  kann. 

Insbesondere  bei  hohen  Spinngeschwindigkeiten  10 
und  entsprechenden  Abkühlbedingungen  ist  die 
vom  Faden  transportierte  Wärmemenge  groß  ge- 
nug,  um  die  auf  den  Faden  aufgetragene  Flüssig- 
keitsmenge  sehr  schnell  bis  in  den  angegebenen 
Temperaturbereich  zu  erwärmen.  Dieser  Tempera-  15 
turbereich  entspricht  im  wesentlichen  dem  Glas- 
umwandlungspunkt  erster  Ordnung  der  Polyester 
bzw.  Polyamide.  Es  ist  daher  bei  Anwendung  sol- 
cher  Spinn-  und  Abkühlbedingungen  möglich,  das 
Wasser  mit  Raumtemperatur  auf  den  Faden  aufzu-  20 
tragen. 

Eine  weitere  einschneidende  Verbesserung  der 
Fadenqualität  insbesondere  hinsichtlich  seiner  Fe- 
stigkeits-  und  Schrumpfeigenschaften  wird  da- 
durch  erhalten,  daß  der  Faden  hinter  den  Berüh-  25 
rungsflächen  noch  einmal  erwärmt  wird,  und  zwar 
wird  in  einem  bewährten  Ausführungsbeispiel  das 
Förderwerk  als  beheizte  Galette  ausgebildet.  Die 
Galettentemperatur  wird  abhängig  vom  Polymer  auf 
80  bis  160°C  eingeregelt.  Für  Polyester  hat  sich  ei-  30 
ne  Temperatur  von  ca.  140°C  ±  20°C  und  für  Po- 
lyamid  von  ca.  100°C  ±  20°C  vorteilhaft  herausge- 
stellt. 

Erfindungsgemäß  wird  das  Fadenbündel  weiter- 
hin  nach  der  Verstreckung  und  vorzugsweise  vor  35 
dem  Galettenwerk  mit  einer  üblichen  Spinnpräpara- 
tion  versehen,  die  insbesondere  aus  Wasser- 
Öl-Emulsionen  besteht.  Auch  hierdurch  wird  die 
Sicherheit  des  Verfahrens  erhöht. 

Es  ist  zwar  durch  die  DE-PS  3  026  934  ein  Ver-  40 
fahren  zur  Herstellung  von  gekräuselten  Fäden  be- 
kannt,  bei  dem  die  frischgesponnenen  Filamente  mit 
einer  Oberflächentemperatur  von  ca.  80°C  mit  ei- 
ner  wässrigen  Flüssigkeit  benetzt  und  sodann  über 
zwei  Bremsstäbe  mit  wechselnder  Umschlingung  ge-  45 
zogen  werden.  Bei  diesem  Verfahren  sollen  die 
Kräuselungen  dadurch  hervorgerufen  werden,  daß 
die  Filamente  in  der  Spinnzone  einseitig  abge- 
schreckt  werden.  Erfindungsgemäß  soll  jedoch  kei- 
ne  Abschreckung  der  Filamente  im  Spinnschacht  er-  50 
folgen.  Vielmehr  sind  normale,  gleichmäßige  Abkühl- 
bedingungen  vorgesehen,  wobei  eine  Abschrek- 
kung  dem  nach  der  Erfindung  wünschenswerten 
Ergebnis  widerspräche,  daß  die  Filamente  auch  bei 
der  Auftragung  der  Flüssigkeit  noch  eine  ausrei-  55 
chende  Wärmemenge  transportieren.  Nach  der  DE- 
OS  3  026  934  ist  ferner  vorgesehen,  daß  die  Flüs- 
sigkeit  als  sich  axial  erstreckender,  relativ  dünner 
Film  auf  die  nebeneinander  laufenden  Einzelfilamen- 
te  aufgetragen  wird.  Versuche  zeigen,  daß  bei  die-  60 
ser  Art  des  Flüssigkeitsauftrags  nicht  die  Möglich- 
keit  besteht,  die  Einzelfilamente  und  das  Fadenbün- 
del  mit  einer  Flüssigkeitsbeschichtung  zu  verse- 
hen,  die  auf  den  nachfolgenden  Bremsstiften  zu 
einer  hydrodynamischen  Reibung  führen.  65 

Schließlich  werden  nach  der  DE-OS  3  026  934 
Fäden  hergestellt,  deren  Restdehnung  nur  bei  ge- 
kräuselten  Fäden  für  bestimmte  Einsatzzwecke  er- 
träglich,  für  Glattgame  jedoch  völlig  ungeeignet  ist. 
Nach  der  DE-OS  3  026  934  wird  indes  versäumt, 
die  Bremskräfte  durch  hydrodynamischen  Wider- 
stand  aufzubringen.  Da  die  Bremskräfte  durch  me- 
chanische  Reibung  aufgebracht  werden,  sind  die 
Bremskräfte  starken  Fluktuationen  unterworfen. 
Aus  diesem  Grunde  sind  nach  der  DE-OS  3  026  934 
lediglich  Fäden  mit  hoher  Restdehnung  herzustel- 
len.  Wenn  jedoch  Fäden  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,  daß  durch  Aufbau  einer  hydro- 
dynamischen  Spaltreibung  in  der  Streckzone  Glatt- 
garne  hergestellt  werden  können,  die  den  üblicher- 
weise  auf  Streckzwirnmaschinen  hergestellten 
Glattgarnen  in  ihrer  Qualität  auch  im  Dauerbetrieb 
bei  weitem  überlegen  sind,  bei  denen  das  Auftreten 
von  Flusen  im  Verhältnis  10:1  niedriger  liegt  als  bei 
vergleichbaren  Garnen  gleichen  Titers  und  gleicher 
Filamentzahl,  bei  denen  auch  die  sog.  Garn-Gleich- 
mäßigkeit  wesentlich  verbessert  ist  und  die  darüber 
hinaus  wegen  der  geringeren  Anlagekosten  und  der 
höheren  Produktivität  auch  noch  billiger  sind.  Be- 
merkenswert  ist  auch,  daß  andererseits  an  den 
Bremsflächen  kein  Verschleiß  auftritt  und  selbst 
Schleifspuren  nicht  Sichtbarwerden. 

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

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

Die  Wasserauftragsdüse  6  besitzt  ähnlich  wie 
nach  DE-GM  7  605  571  eine  sowohl  in  Fadenlauf- 
richtung  als  auch  quer  dazu  gekrümmte  Fadenlauf- 
rinne,  in  deren  Grund  ein  Wasserzufuhrkanal  ein- 
mündet.  Die  Einmündung  des  Wasserzufuhrkanals 
liegt  möglichst  nahe  am  Fadeneinlauf.  Der  Krüm- 
mungsradius  der  Krümmung  in  Fadenlaufrichtung 
beträgt  40  mm.  Quer  zum  Faden  beträgt  der  Krüm- 
mungsradius  10  mm.  Durch  diese  Krümmung  wird 
erreicht,  daß  die  Filamente  zu  einem  Fadenbündel 
zusammengeschlossen  sind,  wenn  sie  in  den  Be- 
reich  des  einmündenden  Wasserzufuhrkanals  ge- 
langen. 

Hinter  der  Wasserauftragsdüse  6  wird  der  Fa- 
den  über  die  drei  parallelen,  zylindrischen  Bremsflä- 
chen  9,  10,  11  geführt.  Durch  die  als  Umlenkfläche 
dienende  Bremsfläche  11  wird  der  Faden  zwischen 
den  Bremsflächen  9,  10  im  Zickzack  geführt. 

5 
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ua  die  üremsnacne  1  1  senkrecnt  zum  hadeniauf 
bewegbar  ist,  kann  sie  in  die  gemeinsame  Tagential- 
ebene  der  Bremsflächen  9  unterschiedlich  tief  ein- 
tauchen.  Hierdurch  kann  der  Umschlingungswinkel 
und  damit  die  Berührlänge  an  jeder  Bremsfläche  9 
bis  1  1  in  gewünschter  Weise  eingestellt  werden.  Die 
Bremsflächen  haben  einen  Krümmungsradius  von  10 
mm. 

Dabei  sei  bemerkt,  daß  der  Umschlingungswinkel 
aus  Gründen  des  Wasserhaushaltes  des  laufenden 
Fadens  nicht  so  groß  werden  sollte,  daß  der  Faden 
um  wesentlich  mehr  als  60°  aus  seiner  senkrechten 
Laufrichtung  abgelenkt  wird.  Dadurch,  daß  die 
Bremsflächen  senkrecht  untereinander  angeordnet 
sind  und  auch  die  Umlenkflächen  nur  mit  einem  vor- 
gegebenen  Winkel  aus  dem  senkrechten  Fadenweg 
versetzt  sind,  wird  erreicht,  daß  abspritzendes  und 
abtropfendes  Wasser  den  Faden  bzw.  den  Brems- 
bzw.  Umlenkflächen  wieder  zugeführt  wird.  Wo  eine 
Verlängerung  der  Gesamtlänge  der  Bremsflächen 
durch  Vergrößerung  des  Umschlingungswinkels 
aus  dem  genannten  Grunde  bzw.  auch  aus  geometri- 
schen  Gründen  nicht  mehr  möglich  oder  wünschens- 
wert  ist,  können  zur  Verlängerung  der  Bremsflä- 
chen  eine  oder  mehrere  weitere  Bremsflächen  ange- 
fügt  werden. 

Die  Box  5  besitzt  einen  Auslaß  18,  durch  welchen 
die  ablaufende  Flüssigkeit  gesammelt  und  eventuell 
dem  Prozeß  wieder  zugeführt  werden  kann.  Der 
iron  den  Berührungsflächen  kommende  Faden  er- 
hält  durch  Auftragsrolle  16  sein  Spinn-Finish,  als 
Präparation,  bevor  er  von  der  beheizten  Galette  7 
abgezogen  wird. 

Der  Auftrag  des  Spinn-Finish  kann  auch  inner- 
rialb  der  Box  5  und  z.  B.  durch  eine  Auftragsdüse 
ärfolgen,  die  im  wesentlichen  der  Wasserauftrags- 
düse  6  entspricht. 

Es  sei  ferner  bemerkt,  daß  der  Auftrag  des 
Spinn-Finish  auch  hinter  der  Galette  7  erfolgen 
rann.  Dies  hat  den  Vorteil,  daß  der  Faden  auf  der 
Salette  ruhiger  läuft  und  die  Oberfläche  -  insbeson- 
dere  bei  Temperaturen  über  100°C  -  durch  Rück- 
stände  weniger  verschmutzt  wird.  Dadurch  wird 
das  Verfahren  "sicherer"  und  die  Gleichmäßigkeit 
des  Fadens  noch  verbessert. 

Anschließend  wird  der  Faden  aufgespult.  Die 
Spulspindel  ist  mit  13,  die  Spule  mit  14,  die  Changier- 
äinrichtung  mit  12  und  der  Eingangsfadenführer, 
ran  dem  aus  der  Faden  zur  Changiereinrichtung 
äuft,  mit  15  bezeichnet.  17  deutet  eine  sogenannte 
rangledüse  an,  durch  die  die  Einzeifilamente  in  ein- 
:elnen  Knoten  miteinander  verflochten  werden. 
Dies  hat  sich  zur  Erzielung  von  guten  Spulen  und 
:ur  Verbesserung  der  Weiterverarbeitung  des 
riultifilamentfadens,  der  bei  der  Ausführung  dieser 
Erfindung  keine  Zwirnung  besitzen  sollte,  als 
:weckmäßig  erwiesen.  Die  Aufspulung  kann  durch 
sine  andere  Art  der  Fadenspeicherung,  insbeson- 
dre  durch  die  Ablage  in  Kannen  ersetzt  werden. 
Zwischen  der  Galette  und  der  Speicherung  können 
veitere  Einrichtungen  zur  Modifizierung  des  Fa- 
iens  angeordnet  sein  wie  z.  B.  eine  Spinnfaser- 
ichneideinrichtung.  Ebenso  ist  es  möglich,  das  her- 
lestellte  Glattgarn  vor  der  Speicherung  noch  einer 
fexturierung  zu  unterwerfen,  z.  B.  durch  Heiß- 

dampf-Kräuseln  der  Filamente.  Das  hergestellte 
Glattgarn  ist  indes  auch  ohne  derartige  eingeschal- 
tete  Zwischenstufen  wie  ein  "Streckzwirngarn"  ge- 
brauchsfertig. 

5  So  wird  ein  Polyesterfaden  90f30  ersponnen,  wo- 
bei  die  Galette  19  eine  Abzugsgeschwindigkeit  von 
4000  m/min  hat.  Der  Faden  wird  zunächst  im  Kühl- 
schacht  und  Fallschacht  4  bis  auf  ca.  90°C  abge- 
kühlt.  Der  Wasserauftragsdüse  6  wird  Wasser  zu- 

10  geführt,  das  auf  80°C  erhitzt  ist.  Die  Wassermenge 
ist  so  eingestellt,  daß  die  natürliche  Wasseraufnah- 
mefähigkeit  des  Fadens  überschritten  wird.  Die 
strömende  Wassermenge  beträgt  30  %  des  Faden- 
gewichtes. 

15  Die  Bremsflächen  9,  10  werden  durch  Einstellung 
der  Eintauchtiefe  der  Umlenkfläche  1  1  mit  einem  Um- 
schlingungswinkel  von  35°,  die  Umlenkfläche  1  1  mit 
einem  Umschlingungswinkel  von  70°  überfahren. 
Hierdurch  wird  die  gesamte  Überlauflänge  zwi- 

20  sehen  Faden  und  Bremsflächen  auf  ca.  25  mm  ein- 
gestellt. 

Durch  Verstellung  der  Eintauchtiefe  kann  diese 
Länge  beeinflußt  werden. 

Die  anschließende  Galette  19  war  mit  120°C  be- 
25  heizt.  Es  wurde  zuvor  durch  Rolle  16  ein  übliches 

Spinn-Finish  aufgetragen.  Die  Aufwickeleinrich- 
tung  wurde  so  betrieben,  daß  eine  Spule  mit  stufen- 
weiser  Präzisionswicklung  entstand.  Bei  der  Präzi- 
sionswicklung  wird  die  Changiergeschwindigkeit 

30  proportional  mit  der  Spindeldrehzahl  vermindert. 
Die  Spindeldrehzahl  vermindert  sich,  weil  die  Spule 
mit  konstanter  Oberflächengeschwindigkeit  ange- 
trieben  wird.  Bei  einer  Stufenpräzisionswicklung 
wird  jedoch  die  Changiergeschwindigkeit  von  Zeit 

35  zu  Zeit  wieder  im  wesentlichen  auf  ihren  Ausgangs- 
wert  erhöht.  Es  zeigt  sich  dabei  als  besonders  vor- 
teilhaft,  daß  diese  Erhöhung  der  Changiergeschwin- 
digkeit  einen  kaum  meßbaren  Einfluß  auf  die  Faden- 
spannung  im  Changierdreieck  hatte.  Wurde  dage- 

*0  gen  die  Beheizung  der  Galette  19  abgeschaltet, 
traten  sehr  starke  Fadenspannungsschwankungen 
bei  Erhöhung  der  Changiergeschwindigkeit  auf.  Die 
Beheizung  der  Galette  erweist  sich  damit  als  ausge- 
zeichnetes  Mittel,  Spulen  mit  gleichmäßiger  Faden- 

15  Spannung  und  Härte  aufzubauen  und  die  durch  das 
erfindungsgemäße  Verfahren  erzielten,  hervorra- 
genden  Eigenschaften  des  Fadens  auch  beim  Auf- 
spulen  und  auf  der  Spule  zu  erhalten. 

50  Beispiel  1 

In  einem  Kühl-  und  Fallschacht  4  wurden  6  Poly- 
esterfäden  mit  je  24  Filamenten  (Kapillaren)  gespon- 
nen  und  bis  auf  ca.  90°C  abgekühlt.  Nebeneinander 

>5  wurden  die  6  Fäden  zu  der  Sechsfach-Wasserauf- 
tragsdüse  6  geführt,  wo  jedem  Faden  11,5  ml/min 
Wasser  von  20°C  zugeführt  wurden. 

Nebeneinander  überliefen  die  6  Fäden  sodann 
die  Brems-  und  Umlenkflächen  mit  Umschlingungs- 

io  winkeln  an  den  Bremsflächen  9  und  10  von  35°  und 
an  der  Umlenkfläche  11  von  70°.  Durch  Verände- 
rung  der  Eintauchtiefe  der  Umlenkfläche  11  wurde 
eine  Streckspannung  von  90  cN  pro  Faden  einge- 
stellt  und  die  Fäden  durch  Galette  7  mit  einer  Ge- 

is  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  übliches  Spinn-Finish  auf  die 
Fäden  aufgetragen;  danach  wurden  die  Filamente  5 
jedes  Faden  in  der  Tangledüse  17  verwirbelt  und  mit- 
einander  verflochten. 

Mit  einer  Aufspulgeschwindigkeit  von  4463 
m/min  wurden  schließlich  die  6  Fäden  getrennt  auf- 
gewickelt.  10 

Die  gewonnenen  Polyesterfäden  76f24  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.  15 

Beispiel  2 

In  einem  Kühl-  und  Fallschacht  4  wurden  4  Po- 
lyamid-6-Fäden  mit  je  10  Kapillaren  (Filamenten)  un-  20 
ter  ähnlichen  Bedingungen  wie  die  Polyesterfäden 
in  Beispiel  1  ersponnen.  Der  Wasserauftrag  in  Dü- 
se  6  betrug  5,8  ml  Wasser  von  20°C  pro  Faden,  die 
mittels  Eintauchtiefe  der  Umlenkfläche  1  1  eingestell- 
te  Streckspannung  56  cN/Faden.  25 

Die  Galette  7  hatte  eine  Temperatur  von  100°C 
und  zog  die  Fäden  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
3917  m/min  ab,  wobei  jeder  Faden  Galette  und  Bei- 
laufrolle  llmal  umschlang.  Die  Aufspulung  erfolgte 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  3799  m/min.  30 

Die  erhaltenen  Fäden  44f10  hatten  eine  Festig- 
keit  von  45  cN/tex,  eine  Dehnung  von  40  %, 
Kochschrumpf  14,0  %  und  Uster  (normal)  0,8  %.  Sie 
wiesen  19  Verwirbelungspunkte  pro  Meter  und  0,78 
%  Fettauflage  auf.  35 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Glattgarn  aus 
Polyester,  insbesondere  Polyäthylenterephthalat,  40 
oder  aus  Polyamid,  bei  welchem  eine  Vielzahl  von  Fi- 
lamenten  kontinuierlich  aufeinanderfolgend  gespon- 
nen,  als  Faden  zusammengefaßt  und  durch  ein  Ga- 
lettenwerk  verstreckt  wird  und  bei  dem  die  Streck- 
kraft  zum  Verstrecken  durch  Flüssigkeitsreibung  45 
sowie  durch  Umschlingung  mindestens  einer  fest- 
stehenden,  in  Fadenlaufrichtung  gekrümmten 
Bremsfläche  ausgeübt  wird,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  aus  der  Spinnzone  anlaufenden  Fila- 
mente  als  paralleles  Fadenbündel  zusammengefaßt  50 
durch  ein  Flüssigkeitsband  geführt  werden,  wel- 
ches  auf  eine  Oberfläche  in  dosierter  Menge  auf- 
getragen  wird  und  sich  in  Fadenlaufrichtung  er- 
streckt,  daß  die  dosiert  zugeführte  Flüssigkeits- 
menge  pro  Zeiteinheit  mehr  als  20  %  der  geförder-  55 
ten  Fadenmenge  pro  Zeiteinheit  entspricht,  und  daß 
die  innere  Aufnahmefähigkeit  des  Fadenbündels 
für  die  Flüssigkeit  überschritten,  das  Fadenbündel 
durchtränkt  und  die  Außenoberfläche  des  Faden- 
bündels  mit  einem  Flüssigkeitsmantel  umgeben  wird,  60 
daß  das  Fadenbündel  in  diesem  durchtränkten  Zu- 
stand  mit  einer  Mindestgeschwindigkeit  von  1000 
m/min  über  mehrere  gekrümmte,  im  Fadenlauf  einan- 
der  mit  wechselnder  Krümmungsrichtung  folgende 
Bremsflächen  geführt  und  von  dem  Galettenwerk  65 

mit  einer  Geschwindigkeit  von  mehr  als  3500  m/min 
abgezogen  wird,  daß  die  Gesamtlänge  der  Bremsflä- 
chen  und  die  Fadengeschwindigkeit  derart  aufein- 
ander  eingestellt  werden,  daß  das  Fadenbündel 
durch  das  Galettenwerk  einer  zur  plastischen  Ver- 
streckung  ausreichenden  Fadenzugkraft  unterwor- 
fen  wird  und  daß  das  Fadenbündel  vor  oder  hinter 
dem  Galettenwerk  mit  einer  Präparation  versehen 
wird. 

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

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Flüssigkeit  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,  daß  die  Gesamtlänge  der 
Bremsflächen  und  die  Fadengeschwindigkeit  derart 
aufeinander  eingestellt  werden,  daß  der  Faden 
durch  das  Galettenwerk  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 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Län- 
ge  der  Spinnzone  und  die  Kühlung  in  der  Spinnzone 
sowie  der  Abstand  der  das  Flüssigkeitsband  füh- 
renden  Oberfläche  von  der  Spinndüse  sowie  Ab- 
zugsgeschwindigkeit  und  Titer  der  Filamente  derart 
abgestimmt  werden,  daß  die  Filamente  bei  Einlauf  in 
das  Flüssigkeitsband  eine  Temperatur  im  Bereich 
der  Glasumwandlungstemperatur  haben. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Flüs- 
sigkeitsauftrag  sowie  das  anschließende  Führen 
über  Bremsflächen  in  einem  eng  begrenzten,  mit 
Flüssigkeitsnebel  gefüllten  Raum  erfolgt. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Flüs- 
sigkeitsauftrag  auf  einer  stillstehenden,  vom  Faden 
überlaufenden  Oberfläche  erfolgt,  auf  welcher 
Oberfläche  der  Flüssigkeitsstrom  durch  eine  im  Fa- 
denlauf  gelegene  Düsenöffnung  austritt  und  zu  dem 
Flüssigkeitsband  ausgezogen  wird. 

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

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Flüssigkeitsauf- 
trag  mittels  einer  langsam  rotierenden  Walze  er- 
folgt,  auf  deren  Außenumfang  das  Flüssigkeits- 
band  in  einer  sich  üoer  den  Umfang  erstreckenden, 
axial  eng  begrenzten  Zone,  die  als  Fadenlaufrille 
ausgebildet  oder  durch  seitlich  begrenzende,  flüs- 
sigkeitsabstoßende  Zonen  gebildet  wird,  aufgetra- 
gen  wird. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Vis- 
kosität  der  Flüssigkeit  kleiner  oder  gleich  der  Vis- 
kosität  von  Wasser  ist. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Hauptbestandteil  der  Flüs- 
sigkeit  Wasser  ist. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Flüssigkeit  Wasser  mit  Bei- 
mengungen,  insbesondere  Ölbeimengungen  von  we- 

7 
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niger  als  5  %,  vorzugsweise  weniger  als  1  Ge- 
wichtsprozent,  enthält. 

13.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Flüs- 
sigkeit  ein  Netzmittel  zugesetzt  ist. 

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

15.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Um- 
schlingung  der  einzelnen  Bremsflächen  einstellbar 
ist  und  zwar  vorzugsweise  zwischen  15°  und  120° 
einstellbar  ist. 

16.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Bremsflächen  untereinander  angeordnet  sind  und 
daß  der  Fadenlauf  zwischen  den  Bremsflächen  ab- 
wärts  gerichtet  ist  und  weniger  als  70°,  insbesonde- 
re  weniger  als  60°  von  der  Vertikalen  abweicht. 

17.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  Fa- 
denlauf  hintereinander  mindestens  drei  mit  wech- 
selnder  Richtung  gekrümmte  Bremsflächen  aufein- 
anderfolgen. 

18.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Fa- 
den  nach  dem  Lauf  über  die  Bremsfläche  durch  Be- 
heizung  des  den  Bremsflächen  nachgeordneten  Ga- 
lettenwerks  erhitzt  wird,  vorzugsweise  bei  einer  Be- 
rührungstemperatur  von  100°C  ±  20°C  für  Polyamid 
und  140°C  ±  20°C  für  Polyester. 

19.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit  des  Gaiettenwerks  mehr  als 
4000  m/min  beträgt. 

20.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Prä- 
parationsflüssigkeit  hinter  dem  Galettenwerk  aufge- 
tragen  wird. 

21.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  19, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Präparationsflüs- 
sigkeit  zwischen  der  letzten  Bremsfläche  und  dem 
nachfolgenden  Galettenwerk  aufgetragen  wird. 

22.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  er- 
zielte  Fiiamenttiter  kleiner  als  5,5  dtex  ist. 

23.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  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  stretched  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 

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 

5  quantity  per  unit  of  time  and  that  the  internal  absorp- 
tivity  of  the  thread  bündle  for  the  liquid  is  exceeded, 
the  thread  bündle  is  soaked  and  the  outer  surface 
of  the  thread  bündle  is  surrounded  by  a  liquid  enve- 
lope,  that  the  thread  bündle  in  this  soaked  State  is 

1  0  lead  at  a  minimum  speed  of  1  000  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  total  length  of  the 

15  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  bündle  is  provided  with  a  preparation  up- 

20  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- 
25  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- 

30  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- 

35  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, 

40  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- 

45  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 

50  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 

55  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,  to  whose 
outer  circumference  the  liquid  band  is  applied  in  an 

60  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  liq- 

65  uid  is  equal  to  or  below  the  viscosity  of  water. 

3 
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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-  5 
bly  less  than  1%  by  weight. 

13.  Process  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  a  Wetting  agent  is  addr 
ed  to  the  liquid. 

14.  Process  according  to  claim  13,  characterized  10 
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-  15 
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  20 
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-  25 
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-  30 
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  35 
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  1  9,  40 
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-  45 
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  dtex. 

50 
Revendications 

1.  Procedg  de  fabrication  de  fils  lisses  en  polyes- 
ter,  notamment  en  Polyethylene  terephtalate,  ou  en 
polyamide,  selon  lequel  plusieurs  filaments  sont,  55 
successivement  et  de  maniere  continue,  files,  reu- 
nis  sous  forme  de  fils  et  etires  ä  l'aide  d'un  mecanis- 
me  ä  galette,  Peffort  permettant  d'obtenir  Petirage 
etant  obtenu  par  frottement  visqueux,  ainsi  que  par 
enroulement  sur  au  moins  une  surface  fixe  de  frei-  60 
nage  qui  est  incurvee  suivant  la  direction  de  passa- 
ge  du  fil, 
caracterise  en  ce  qu'on  guide  les  filaments  prove- 
nant  de  la  zone  de  filage,  reunis  sous  la  forme  d'un 
faisceau  parallele  formant  un  fil,  ä  l'aide  d'un  filet  de  65 

liquide  qui  est  applique  sur  une  surface  en  une 
quantite  dosee  et  qui  s'etend  suivant  la  direction  de 
passage  du  fil,  en  ce  que  la  quantite  amenee  de  liqui- 
de  dose  par  une  unite  de  temps  correspond  ä  plus 
de  20%  de  la  quantite  de  fil  qu'on  fait  avancer  par 
unite  de  temps,  en  ce  qu'on  depasse  la  capacite  de 
retention  interieure  de  liquide  du  faisceau  formant 
un  fil,  on  impregne  ce  faisceau  et  on  entoure  d'une 
enveloppe  de  liquide  la  surface  exterieure  de  ce 
faisceau,  en  ce  que,  dans  cet  6tat  impregnö  et  ä  une 
vitesse  minimale  de  1000  m/mn,  on  guide  ce  faisceau 
sur  plusieurs  surfaces  de  freinage,  incurvees  et 
se  suivant  sur  le  trajet  du  fil  avec  une  alternance 
du  sens  de  courbure,  ce  faisceau  etant  tire  par  le 
mecanisme  ä  galette  ä  une  vitesse  superieure  ä 
3500  m/mn,  en  ce  qu'on  regle  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  mecanisme  ä  galette  ä  une  force  de 
traction  süffisante  pour  l'etirage  plastique  et  en  ce 
que,  avant  ou  apres  le  mecanisme  ä  galette,  on  mu- 
nit  ce  faisceau  d'une  preparation. 

2.  Procedi  suivant  la  revendication  1,  caracteri- 
se  en  ce  que  la  quantite  de  liquide  correspond  ä  25  ä 
35%  de  la  quantite  du  fil. 

3.  Procede  suivant  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
terise  en  ce  qu'on  eleve  la  temperature  du  liquide  ä 
une  valeur  supeneure  ä  50°C,  de  präference  ä  une 
valeur  de  70°C  ä  90°C. 

4.  Procede  suivant  la  revendication  1  ,  2  ou  3,  ca- 
racterise  ̂ en  ce  qu'on  regle  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  mecanis- 
me  ä  galette  ä  une  force  de  traction  comprise  entre 
0,5  et  2  cN/dtex,  de  pröference  entre  0,7  et  1,5 
cN/dtex. 

5.  Procödö  suivant  Pune  des  revendications  pn§- 
cedentes,  caracterisö  en  ce  qu'on  accorde  la  lon- 
gueur  de  la  zone  de  filage  et  le  refroidissement 
dans  cette  derniere,  ainsi  que  la  distance  separant 
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  entrent  dans  le  filet 
de  liquide,  ces  filaments  aient  une  temperature  se 
trouvant  dans  le  domaine  de  la  temperature  de  vitri- 
fication. 

6.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  l'application  de  li- 
quide,  ainsi  que  le  guidage  sur  des  surfaces  de  frei- 
nage  qui  la  suit  ont  lieu  dans  un  espace  etroitement 
delimite  et  rempli  d'un  brouillard  de  liquide. 

7.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  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  place  sur  le  trajet  du  fil 
et  s'etire  en  formant  le  filet  de  liquide. 

8.  Procede  suivant  la  revendication  7,  caracteri- 
se  en  ce  que  Porifice  d'ajutage  est  dispose  dans  une 
rainure  de  passage  dans  laquelle  le  fil  passe. 

9.  Procede  suivant  Pune  des  revendications  1  ä 
6,  caracterise  en  ce  que  l'application  de  liquide  s'ef- 
fectue  ä  l'aide  d'un  cylindre,  tournant  lentement,  sur 
la  surface  peripherique  exterieure  duquel  le  filet  de 
liquide  est  applique  dans  une  zone,  s'etendant  sur  la 
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surrace  peripnerique  et  etroitement  limitee  dans  le 
sens  axial,  qui  est  realisee  sous  la  forme  d'une  rai- 
nure  de  passage  de  fil  ou  est  formee  par  des  zones, 
limitees  lateralement,  qui  repoussent  le  liquide. 

10.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre-  5 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  la  viscosite  du 
liquide  est  inferieure  ou  egale  ä  la  viscosite  de  l'eau. 

11.  Procede  suivant  la  revendication  10,  caracte- 
rise  en  ce  que  l'eau  est  le  constituant  principal  du 
liquide.  10 

12.  Proced6  suivant  la  revendication  11,  caracte- 
rise  en  ce  que  le  liquide  contient  de  l'eau  des  addi- 
tifs,  notamment  des  additions  d'huile  de  moins  de 
5%,  de  prelerence  de  moins  de  1%  en  poids. 

13.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre-  15 
cedentes,  caracterise  en  ce  qu'un  agent  mouillant 
est  ajoute  au  liquide. 

14.  Procede  suivant  la  revendication  13,  caracte- 
rise  en  ce  que  le  liquide  est  de  l'eau  comportant  une 
Proportion  d'agent  mouillant  de  moins  de  1%  en  20 
poids,  de  preterence  de  moins  de  0,5%  en  poids. 

15.  Procede  suivant  I'une  quelconque  des  reven- 
dications  precedentes,  caracterise  en  ce  que  l'en- 
roulement  sur  les  differentes  surfaces  de  freinage 
est  reglable,  et  ceci  de  preference  entre  1  5°  et  1  20°.  25 

16.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  les  surfaces  de 
freinage  sont  disposees  I'une  au-dessous  de  l'autre 
et  en  ce  que,  entre  ces  surfaces  de  freinage,  le  tra- 
jet  du  fil  est  Oriente  vers  le  bas  et  s'ecarte  de  la  30 
verticale  de  moins  de  70°,  notamment  de  moins  de 
B0°. 

17.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  qu'au  moins  trois  sur- 
faces  de  freinage  incurvees  avec  une  alternance  35 
du  sens  de  courbure  se  succedent  I'une  derriere 
l'autre  sur  le  trajet  du  fil. 

18.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  prä- 
sentes ,   caracterise  en  ce  qu'apres  son  passage 
sur  les  surfaces  de  freinage,  la  temperature  du  fil  40 
äst  elevee  par  chauffage  du  mecanisme  ä  galette 
dispose  en  aval  des  surfaces  de  freinage,  de  pre- 
Brence  ä  une  temperature  de  contact  de 
I00°C±20°C  pour  un  polyamide  et  de  140°C±20°C 
aour  un  polyester.  45 

19.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  prä- 
sentes,   caracterise  en  ce  que  la  vitesse  peri- 
pherique  du  mecanisme  ä  galette  est  superieure  ä 
W00  m/mn. 

20.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  50 
jräcedentes,  caracterise  en  ce  que  le  liquide  de 
jreparation  est  applique  en  aval  du  mecanisme  ä 
jalette. 

21.  Procede  suivant  I'une  des  revendications  1  ä 
19,  caracterise  en  ce  que  le  liquide  de  preparation  55 
äst  applique  entre  la  derniere  surface  de  freinage 
;t  le  mecanisme  ä  galette  dispose  en  aval. 

22.  Procede  suivant  I'une  des  revendications 
>r6cedentes,  caracterise  en  ce  que  le  titre  obtenu 
)our  les  filaments  est  inferieur  ä  5,5  dtex.  60 

23.  Procede  suivant  I'une  des  revendications 
>recedentes,  caracterise  en  ce  que  le  titre  obtenu 
>our  le  fil  est  inferieur  ä  360  dtex. 
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