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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schlichten von Filamentgarn unter Verwendung ei-
ner der Reihe nach einen Schlichtetrog, einen Vor-
trockner mit Quetsche sowie NaBfeld, einen Zylin-
derfrockner und einen Wickler enthaltenden
Schlichteanlage, wobei das Garn durch Antrieb des
Zylindertrockners mit einer die Transporigeschwin-
digkeit in der Quetsche Ubersteigenden Geschwin-
digkeit im NaBfeld verstreckt wird. Sie betrifft ferner
eine Vorrichtung zum Durchfilhren des Verfahrens.

Um bei dem aus der DE-OS 36 02 968 be-
kannten Verfahren vorgenannter Art besondere
Streckaggregate einzusparen und eine definierte
Verstreckttemperatur sicherzustellen, wird die Ver-
streckung zwischen dem Quetschwerk des Schlich-
tetrogs und dem nachgeschalteten Zylindertrockner
im NaBfeld vorgesehen. Durch die bekannte Ver-
wendung dem sich an den Schlichtetrog anschlie-
Benden Quetschwerks und des Zylindertrockners
als Streckwerk im Bereich des NaBfeldes einer
Schlichteanlage wird erreicht, daB zusitzliche Ma-
schinenaggregate zum Verstrecken einer Faden-
schar (in voller Breite) grundsitzlich nicht erforder-
lich sind. Die einzelnen Faden der zu behandeln-
den Fadenschar besitzen im Verstreckbereich eine
definierte Temperatur, ndmlich die sich nach dem
Verlassen des Schlichtebades selbsttitig einstel-
lende, im wesentlichen konstante Kihlgrenztempe-
ratur.

Das bekannte Verfahren hat sich bei aus Polya-
mid bestehenden Filamentgarnen bewahrt, weil die-
se Garne bereits bei der im Ublichen Vortrockner
erreichten Kihlgrenztemperatur von ca 60° C ord-
nungsgemiB zu verstrecken sind. Nicht ohne wei-
teres anwendbar ist das bekannte Verfahren jedoch
auf Filamentgarne, insbesondere Polyester-Garne
des POY- und LOY-Typs (POY = pre-oriented
yarn, LOY = low oriented yarn), die erst bei we-
sentlich hOheren Temperaturen von z.B. 80 bis
100° C in der fir die Bedurfnisse der Textilindu-
strie erforderlichen Weise verstreckt werden kdn-
nen. Hierbei kommen je nach Material, z.B. Polya-
mid oder Polyester, und Ausgangszustand. z.B.
POY oder LOY, Verstreckungsgrade von 1,3 bis 3,2
(gr6BenordnungsmiBig) infrage. Das Verstrecken
bedeutet also ein erhebliches permanentes Langen
eines auf die FlieBtemperatur erhitzten Garns und
nicht nur ein voriibergehendes (im wesentlichen
elastisches) Dehnen (unterhalb der FlieBtempera-
tur).

Im Rahmen des aus der genannten DE-OS 36
02 968 bekannten Verfahrens und der zugehdrigen
Vorrichtung wiirde die zum Verstrecken von POY-
oder LOY-Polyester-Garn erforderliche Temperatur-
erhhung des Garns im Bereich des Vortrockners
zu einer Storung der Beschlichtung, beispielsweise
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zu einem Abplatzen der Schlichte, fuhren, weil die
wegen der erhdhten Temperatur und vor allem
wegen der entsprechend verldngerten Aufheizzeit
vorzeitig angetrocknete Schlichte beim Strecken
des Filamentgarns dessen Dehnung nicht folgen
kann und deshalb rissig wird. Im Ubrigen wiirde
eine zusitzliche Erhitzung des Garns innerhalb des
Vortrockners eine sorgfiltige Temperatureinstellung
erfordern, die erspart werden sollte, als man sich
im aus der vorgenannten DE-OS 36 02 968 Be-
kannten die von Natur aus weitgehend konstante
Kihlgrenztemperatur zunutze machte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren und die Vorrichtung zum Versirecken
von Filamentgarnen zwischen Schlichtetrog und
nachgeschaltetem Endtrockner so auszugestalten,
daB in dem flr das Verstrecken vorgesehenen Be-
reich des Vortrockners eine flir das Verstrecken
von POY- oder LOY-Filamentgarn, insbesondere
Polyester-Garn und dergleichen, ausreichende
Temperatur selbsttétig konstant zu halten, im Garn-
kGrper praktisch ebenso schnell wie friiher die
Kihlgrenztemperatur zu erreichen und zugleich ein
vorzeitige Antrocknen der Schlichte im Streckbe-
reich ausgeschlossen ist.

Die erfindungsgemiBe L&sung besteht flr das
eingangs genannte Verfahren darin, daB das Garn
bei voller Transportgeschwindigkeit der Schlichte-
anlage im Bereich der Verstreckung unverdndert
feucht auf anndhernd 100° C gehalten wird. Fir
die Vorrichtung ist die erfindungsgemiBe L&sung
gekennzeichnet durch dem NaBfeld zugeordnete,
eine Garntrocknung im Bereich der Verstreckung
anschlieBende Befeuchtungsmittel. Wenn man also
das Garn in voller Breite zugleich heiB und feucht
genug hilt, kann auch schwierig streckbares Garn,
wie Polyestergarn, erfindungsgem3B verstreckt
werden. Wesentlich ist dabei das Feuchthalten
bzw. Befeuchten des Garns in einer Zone, die
herkdmmlich schon der Vortrocknung zugeordnet
wird. ErfindungsgemiB wird also das Einsetzen des
Trockenvorgangs verzogert. Das fuhrt aber nicht zu
einer Verldngerung des Trockenbereichs insge-
samt, weil die Garntemperatur in der Verstreck-
bzw. Eingangszone gegeniliber dem Stand der
Technik erhdht wird, so daB das Garn nach Verlas-
sen der feuchten Verstreckzone um so schneller
frocknet.

ErfindungsgemiB wird das frisch geschlichtete
Garn - in voller Breite einer Fadenschar - ohne
nennenswerte Trocknung so lange auf etwa 100°
C, das heiBt auf ca 90 bis 100° C, gehalten oder
aufgeheizt, bis es den Verstreckungsbereich ganz
durchlaufen hat und in dem gewlinschten MaB voll-
stdndig verstreckt ist. Fur die Erwdrmung des
Garns kann die Aufheizung durch das Schlichtebad
eventuell schon ausreichen, wenn die Temperatur
ohne Garntrocknung Uber den Verstreckungsbe-
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reich hinweg aufrechterhalten wird, in der Quetsche
oder danach im NaBfeld bzw. Verstreckungsbereich
kénnen aber bevorzugt zusitzlich Heizmittel vorge-
sehen werden, wobei ebenfalls dafiir Sorge zu tra-
gen ist, daB das Garn im Verstreckungsbereich
noch nicht - insbesondere auch nicht oberfldchlich
- trocknet.

Die Zusatzerwdrmung kann durch Entwicklung
der Wiarme in Garnk&rper, also durch Hochfre-
quenzerhitzung, oder von auBen durch Kontakt-,
Konvektions- oder Strahlungserhitzung erfolgen.
Besonders bei der Aufheizung von auBen oder
beim Halten der im Schlichtetrog aufgenommenen
Wiarme soll das Garn durch Wasserdampfsattigung
der Umgebungsluft in dem Verstreckungsbereich
feucht gehalten werden. Unter dem Begriff "mit
Wasserdampf gesittigte Luft” wird im Rahmen der
Erfindung auch Ubersdttigte Luft verstanden, so
daB das Einstellen der Sittigung unkritisch ist.
Durch die Sittigung der Luft wird gegebenenfalls
(das heiBt mit Ausnahme bei der Hochfrequenzhei-
zung) erstens erreicht, daB das Garn noch inner-
halb der flr das Verstrecken infrage kommenden
Zone bei voller Transporigeschwindigkeit der
Schlichteanlage nicht nur - wie bisher - auf die
Kihigrenztemperatur von ca 60° C sondern sogar
auf eine Temperatur von etwa 90 bis 100° C
aufzuheizen ist, und zweitens wird erreicht, dal die
auf das Garn aufgebrachte Schlichte in der Ver-
streckzone wegen der Luftsattigung und der
schnellen Garnaufheizung nicht vorzeitig antrock-
nen und durch das Verstrecken geschidigt werden
kann. HBhere Temperaturen und kilirzere Verweil-
zeiten ohne vorzeitige Ubertrocknung der Schlichte
werden also erfindungsgemiB, gegebenenfalls
durch Zusatzheizungen, in Verbindung mit der Sit-
tigung der Luft in der Behandlungszone bzw.
Streckzone ermd&glicht.

Beim Aufheizen des Garn mit Hochfrequenzen-
ergie darf die Feuchte der Umgebungsluft nur so
hoch sein, daB elektrische Uberschlige nicht auf-
treten. Die Gefahr einer im Sinne der Erfindung
vorzeitigen Trocknung besteht dann aber nicht, weil
das Garn hierbei von innen her erwdrmt wird, so
daB die auBen aufliegende Haut vor Schlichte fiir
das Verstrecken ausreichend lange feucht genug
bleibt. Auch hierbei spielt natlirlich die kurze Auf-
heizzeit eine wichtige Rolle: die Aufheizgeschwin-
digkeit soll die Trockengeschwindigkeit wesentlich
Ubersteigen.

Der gesamte ProzefBverlauf des erfindungsge-
mi3Ben Verfahrens beim Beschlichten von Fila-
mentgarnen umfaBt im wesentlichen folgende
Schritte: das Garn wird vom Gatter oder vom Zet-
telbaum abgezogen sowie in voller Breite der Fa-
denschar im Schlichtetrog geschlichtet und dabei
auf eine Temperatur von eta 70 bis 95° C ge-
bracht. Wenn die Temperatur von der Schlichte her
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schon ausreicht, werden die Féden der Fadenschar
nach dem Durchlaufen des Quetschwerks in gesét-
tigter Luft in voller Breite verstreckt. Ansonsten
erfolgt eine zusitzliche Aufheizung der Fiden be-
reits im Quetschwerk oder kurz danach, wobei au-
Ber im Fall der Hochfrequenzheizung der Umge-
bung der Heiz- und Verstreckzonen mit Wasser-
dampf gesattigt wird.

Nach Verlassen des NafBfeldes und damit der
zum Verstrecken vorgesehenen Behandlungszone
der Maschine gelangt die Fadenschar Uber einen
Endtrockner, beispielsweise einen Zylindertrockner,
auf einen Wickelbaum. Im Endtrockner kann bei ca
130 bis 160° C ein Spannungsabbau, das heifit
eine Relaxation, der Faden erfolgen.

Wenn zum =zusitzlichen erfindungsgemafBen
Aufheizen eine Quetschwalze, z.B. die untere Quet-
schwalze des Quetschwerks, herangezogen wird,
liegt die Verstreckzone bzw. der Streckpunkt dich-
ter am Austritt der Fadenschar aus dem Quet-
schwerk. Wenn andere Aufheizmittel flir das Garn
eingesetzt werden, liegt der Streckpunkt entspre-
chend weiter (in Transportrichtung) im NaBfeld.
Beispielsweise k&nnen flir eine Kontaktheizung
auch zusitzliche, beheizte Walzen hinter dem
Quetschwerk vorgesehen werden.

Bei alternativem Einsatz einer Strahlungs-,
Hochfrequenz- oder HeiBdampf-Heizung der Fa-
denschar kann es ferner vorteilhaft sein, einen so-
genannten Verstreck-Pin einzusetzen, der einen
definierten Verstreckungspunkt - unmittelbar nach
dem Pin - erzeugt. Ein solcher in der Praxis be-
kannter, temperierter Stab kann gegebenenfalls
hinter der Aufheizzone der Fadenschar und vor
eventuell dem Trocknungsteil der Maschine vorge-
ordneten Teilstdben positioniert werden. In jedem
Fall muB im Bereich des durch die erfindungsge-
miBe Aufheizung definierten Streckpunkts, also der
Zone der Fadenschar, in der die das Verstrecken
ermdglichende FlieBtemperatur des Garns erreicht
wird, die Umgebungsluft - auBer bei Hochfrequenz-
heizung - mit Wasserdampf gesittigt sein. Die Luft-
feuchte dieser Aufheizzone kann Uber einen Regel-
kreis selbsttitig auf dem gewlinschten Sittigungs-
wert gehalten werden. Fir den Regelkreis sind
gegebenenfalls lediglich ein auf Sittigung bzw.
Ubersittigung ansprechendes FeuchtemeBgerit,
ein Regler, ein Dampfventil und ein Dampfeinspritz-
rohr erforderlich.

Unerwartet werden durch die Erfindung auch
Vorteile bei der Behandlung von Garnen, z.B. aus
Polyamid, flr deren Verstreckung an sich die rela-
tiv hohe Garntemperatur von anndhernd 100° C an
sich nicht erforderlich wire. Wendet man jedoch
das erfindungsgemiBe Verfahren auch auf soiche,
schon bei niedrigen Temperaturen "flieBenden"
und daher ordnungsgemdB zu verstreckende Garne
an, lassen sich wegen der schnellen Aufheizzeit
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héhere Geschwindigkeiten fahren und h&here Ver-
streckungsgrade, z.B. wesentlich gréBer als 1,6-
fach, erreichen.

Anhand der schematischen Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels werden Einzelheiten der Er-
findung erldutert.

GemaB Ausflihrungsbeispiel 13uft eine insge-
samt mit 1 bezeichnete und aus einzelnen Fila-
mentgarnen 2, insbesondere aus Polyester-Garn,
bestehende Fadenschar von einem nicht gezeich-
neten Gatter Uber ein Riet 3, ein erstes Zugwerk 4
(Lieferwerk), eine Einlaufwalze 5 sowie eine Tauch-
walze 6 durch ein in einem Schlichtetrog 7 befindli-
ches Schlichtebad 8 in ein an Ausgang des
Schlichtetrogs 7 angeordnetes Quetschwerk 9 ein.
Auf das Quetschwerk 9 folgt ein NaBfeld 10, in
welchem die Fadenschar durch NaBteilstdBe 11
(auBer bei Hochfrequenzheizung, bei der die Fiden
- wegen der nahe aneinanderliegenden Hochfre-
quenzelekiroden - in einer einzigen Ebene laufen
sollen) unterteilt werden kann. An das NaBfeld 10
schlieBt sich ein insgesamt mit 12 bezeichneter
Zylindertrockner an, von dem aus die Fadenschar
1 Uber ein zweites Zugwerk 13 (Abzugswerk) durch
ein Trockenfeld 14 auf einen Baum 15 (Wickler)
auflduft.

Im Bereich des NaBfeldes 10 wird die Faden-
schar, vorzugsweise in einer Eingangszone 16, mit
Hilfe einer Zusatzheizung 17, im Ausfiihrungsbei-
spiel mit Hilfe einer Strahlungsheizung, so aufge-
heizt, daB die Garntemperatur etwa 100° C an-
nimmt. Zugleich wird hierbei in der Verstreck- oder
Ein gangszone 16 die Luft mit Wasserdampf gesit-
tigt. Hierzu dient ein Dampfeinspritzrohr 18 mit
einem Ventil 19, das Uber einen Regler 20 mit
Sattigungs-Feuchtefiihler 21 gesteuert wird.

Anstelle als Strahlungsheizung kann die in der
Zeichnung mit 17 bezeichnete Zusatzheizung auch
als Hochfrequenz- oder HeiBdampfheizung ausge-
bildet werden. Im letzteren Fall kann die Heizung
der Verstreck- oder Eingangszone 16 allein Uber
das Dampfeinspritzrohr 18 bewirkt werden. Eine
weitere Zusatzheizung 17 kann auch ganz wegfal-
len, wenn sich die Eingangzone 16 lber das Quet-
schwerk 9 hinwegerstreckt und wenn das Quet-
schwerk 9 selbst, insbesondere dessen untere Wal-
ze 22, als Aufheizmittel ausgebildet wird. Gegebe-
nenfalls sind der Heizwalze des Quetschwerks 9
entsprechende Mittel zum thermischen Aufheizen
zuzuordnen.

Die im NaBfeld 10 bzw. in der Eingangszone
16 vorbehandelte Fadenschar 1 l4uft zur weiteren
Erhitzung und Trocknung auf den, aus einer Viel-
zahl einzelner Zylinder 23 bestehenden, Zylinder-
trockner 12 auf. Dort kann fiir die weitere Trock-
nung und Relaxation eine Garntemperatur von etwa
120° C eingestellt werden.
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Im gezeichneten Ausflihrungsbeispiel dienen
das erste Zugwerk 4 und/oder das Quetschwerk 9
als Bremswerk des zumindest in der Eingangszone
16 als Verstreckbereich ausgebildeten NaBfeldes
10, wdhrend der Zylindertrockner 12 und /oder das
zweite Zugwerk 13 die zugehdrige Gegenkraft lie-
fern. Hierzu k&nnen dem Quetschwerk 9 ein An-
trieb 24 und dem Zylindertrockner 12 ein Antrieb
25 zugeordnet werden mit der MafBgabe, daB die
Abzugsgeschwindigkeit des Zylindertrockners 12
dem gewlinschten Verstreckungsverhiltnis ent-
sprechend gr&Ber als die Liefergeschwindigkeit des
Quetschwerks 9 eingestellt wird. Die gewiinschte
Verstreckung der Fadenschar 1 laBt sich also durch
eine zwischen die Antriebe 24 und 25 geschaltete
Regelung 26 problemlos einstellen. Die Lieferge-
schwindigkeit des Quetschwerks 9 entspricht dabei
der relativ geringen Geschwindigkeit bei der
Schlichteapplikation, wihrend die Abzugsgeschwin-
digkeit des Zylindertrockners 12 im wesentlichen
gleich der Wickelgeschwindigkeit am Baum 15 ist.

Wenn die Zugwerke 4 und 13 allein oder zu-
sdtzlich zum Verstrecken herangezogen werden,
kénnen sie ebenfalls Uber von der Regelung 26
gestellte Antriebe 27 und 28 betétigt werden. Das
erste Zugwerk 4 wird vorteilhaft antriebsmaBig mit
dem Quetschwerk 9 kombiniert. In dhnlicher Weise
ist es glnstig, den Zylindertrockner 12 antriebsmi-
Big mit dem zweiten Zugwerk 13 zu koppeln. In
beiden Fillen ist auch eine rdumliche Kombination
- erstes Zugwerk 4 und Quetsche bzw. Zylinder-
trockner 12 und zweites Zugwerk 13 vorteilhaft.

Bezugszeichenliste

1 = Fadenschar

2 = Garn

3 = Riet

4 = erstes Zugwerk
5 = Einlaufwalze

6 = Tauchwalze

7 = Schlichtetrog

8 = Schlichtebad

9 = Quetsche

10 = NaBfeld

11 = NabBteilstdbe

12 = Zylindertrockner
13 = zweites Zugwerk
14 = Trockenfeld

15 = Baum

16 = Eingangszone
17 = Strahlungsheizung
18 = Dampfeinspritzrohr
19 = Ventil

20 = Regler

21 = Feuchteflihler
22 = untere Walze (9)
23 = Zylinder
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24 = Antrieb (9)
25 = Antrieb (12)
26 = Regelung
27 = Antrieb (4)
28 = Antrieb (13)
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Schlichten von Filamentgarn (2)

unter Verwendung einer der Reihe nach einen
Schlichtetrog (7), einen Vortrockner mit Quet-
sche (9) sowie NaBfeld (10), einen Zylinder-
trockner (12) und einen Wickler (15) enthalten-
den Schlichteanlage, wobei das Garn (2) durch
Antrieb des Zylindertrockners (12) mit einer
die Transportgeschwindigkeit der Quetsche (9)
Ubersteigenden Geschwindigkeit im NaBfeld
(10) verstreckt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Garn (2) bei voller Transportgeschwin-
digkeit der Schlichteanlage im Bereich der
Verstreckung unverdndert feucht auf anni-
hernd 100° C gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Garn (2) nach Verlassen des Schlich-
tetrogs (7) in der Quetsche (9) oder im NaBfeld
(10) aufgeheizt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die das Garn (2) im Bereich der Verstrek-
kung umgebende Luft mit Wasserdampf gesit-
tigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Garn (2) mit Hilfe von Hochfrequen-
zenergie aufgeheizt wird.

Vorrichtung zum Schlichten von Filamentgarn
(2) unter Verwendung einer der Reihe nach
einen Schlichtetrog (7), einen Vortrockner mit
Quetsche (9) sowie NaBfeld (10), einen Zylin-
dertrockner (12) und einen Wickler (15) enthal-
tenden Schlichteanlage, wobei das NaBfeld
(10) als Verstreckeinrichtung mit der Quetsche
(9) als Bremssystem ausgebildet ist, insbeson-
dere zum Durchfiihren des Verfahrens nach
einem der Ansprliche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch

dem NaBfeld (10) zugeordnete , eine Garn-
trocknung im Bereich der Streckung ausschlie-
Bende Befeuchtungsmittel (18).

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
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daB dem NaBfeld (10) Heizmittel (17) zugeord-
net sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Heizmittel eine Kontakterhitzung, ins-
besondere in der Quetsche (9), vorzugsweise
in der unteren Quetschwalze (22), vorgesehen
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Heizmittel eine der Quetsche (9) nach-
geschaltete Strahlungserhitzung, z.B. mit Infra-
rot-Strahlern (17), vorgesehen ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Heizmittel eine Hochfrequenz-Heizung
(17) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Heizmittel eine HeiBdampf-Einblasung
(18) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
10,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Befeuchtungsmittel ein Feuchtemef-
gerat (21), einen Feuchteregler (20), ein
Dampfventil (19) und ein Dampfeinspritzrohr
(18) umfaBt.

Claims

1. Process for sizing filament yarn (2) by using a
sizing installation comprising in turn a sizing
box (7), a predrier with squeezer (9) and wet
section (10), a cylinder drier (12) and a winder
(15), whereby the yarn (2) is stretched in the
wet section (10) by the drive of the cylinder
drier (12) at a speed exceeding the transport
speed of the squeezer (9)
characterised in that,
at full tfransport speed of the sizing installation
the yarn (2) is kept constantly wet at about 100
*C in the stretching area.

2. Process according to Claim 1
characterised in that
after leaving the sizing box (7) the yarn is
heated in the squeezer (9) or in the wet section
(10).

3. Process according to Claim 1 or 2

characterised in that
the air surrounding the yarn (2) in the strefch-
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ing area is saturated with water vapour.

Process according to Claim 1 or 2
characterised in that

the yarn (2) is heated by means of high fre-
quency energy.

Device for sizing filament yarn (2) by using a
sizing installation comprising in turn a sizing
box (7), a predrier with squeezer (9) and wet
section (10), a cylinder drier (12) and a winder
(15), whereby the wet section (10) is designed
as a stretching device with the squeezer (9) as
braking system, in particular for carrying out
the process according to one of Claims 1 to 4,
characterised by

wetting means (18) directed to the wet section
(10) preventing the yarn from drying in the
stretching area.

Device according to Claim 5

characterised in that

heating means (17) are assigned to the wet
section (10).

Device according to Claim 6,

characterised in that

contact heating is provided as the heating
means, in particular in the squeezer (9), prefer-
ably in the lower squeezer-roller (22).

Device according to Claim 6

characterised in that

radiation heating series connected fo the
squeezer (9), e.g. with infrared radiators (17) is
provided as the heating means.

Device according to Claim 6,

characterised in that

a high-frequency heater (17) is provided as the
heating means.

Device according to Claim 6

characterised in that

the injection of superheated steam (18) is pro-
vided as the heating means.

Device according to one of Claims 6 to 10
characterised in that

the wetting means include a wetness-measur-
ing instrument (21), a wetness regulator (20) a
steam valve (19) and a steam injection pipe
(18).

Revendications

1.

Procédé d'encollage d'un fil continu (2) en
utilisant une installation d'encollage contenant,
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dans l'ordre, un bac d'encollage (7), un pré-
sécheur 2 presse (9) et & zone humide (10), un
séchoir & tambours (12), et un rouleau d'enrou-
lage (15), le fil continu (2) étant étiré dans la
zone humide (10) sous l'effet de I'entrainement
du séchoir a tambours (12) & une vitesse qui
dépasse la vitesse de transport de la presse
),

caractérisé en ce que

le fil continu (2) est maintenu humide 2
environ 100 ° C sans modification dans la zone
de I'étirage & pleine vitesse de transport de
I'installation d'encollage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le fil continu (2) est chauffé dans la presse
(9) ou dans la zone humide (10) aprés avoir
quitté le bac d'encollage (7).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
I'air qui entoure le fil (2) dans la zone de
I'étirage est saturé de vapeur d'eau.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
le fil continu (2) est chauffé & I'aide d'une
énergie 2 haute fréquence.

Dispositif d'encollage de fil continu (2) en utili-
sant une installation d'encollage contenant,
dans l'ordre, un bac d'encollage (7), un pré-
sécheur 2 presse (9) et & zone humide (10), un
séchoir & tambours (12), et un rouleau d'enrou-
lage (15), la zone humide (10) étant réalisée
sous forme de dispositif d'étirage pour lequel
la presse (9) agit comme systéme de freinage,
en particulier pour la mise en oeuvre du procé-
dé selon I'une des revendications 1 & 4,

caractérisé par

des moyens d'humidification (18) associés
2 la zone humide (10), excluant un séchage du
fil continu dans la zone de I'étirage.

Dispositif selon la revendication (5),

caractérisé en ce que

des éléments chauffants (17) sont associés
a la zone humide (10).

Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

un chauffage par contact, en particulier
dans la presse (9), de préférence dans le rou-
leau inférieur (22) de presse, est prévu comme
élément chauffant.



10.

11.
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Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

un chaufrage par rayonnement, par exem-
ple & projecteurs de rayons infrarouges (17),
disposé en aval de la presse (9) est prévu en
tant qu'élément chauffant.

Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

un chauffage a haute fréquence (17) est
prévu comme élément chauffant.

Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

une injection de vapeur surchauffée (18)
est prévue comme élément chauffant.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a
10,

caractérisé en ce que

le moyen d'humidification comprend un
instrument de mesure (21) d'humidité, un régu-
lateur (20) d'humidité, une vanne de vapeur
(19) et un tube d'injection de vapeur (18).
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