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Beschreibung

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung zum Schmelzspinnen von multifilen Fiden
aus fadenbildenden Polymeren gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie sie beispielsweise aus DE-A-
1 914 556 bekannt ist. Die Erfindung betrifft auch die Verwendung dieser Vorrichtung zur Herstellung von
Polyesterfilamentgarnen.

Bei der Herstellung von multifilen FAden aus fadenbildenden Polymeren ist aus Wirtschaftlichkeitsgriin-
den die Aufwickelgeschwindigkeit der multifilen Fiden ein wesentlicher Faktor. Aufwickelgeschwindigkeiten
von 3 500 bis etwa 5 000 m/min sind heute Ublich, Aufwickelgeschwindigkeiten von mehr als 5 000 m/min
bis etwa 12 000 m/min sind ebenfalls bekannt. Bei diesen hohen Aufwickelgeschwindigkeiten, insbesondere
bei Aufwickelgeschwindigkeiten oberhalb von 5 000 m/min, ergibt sich aus den bisher bekannt gewordenen
Herstellungsverfahren, daB der konstruktive Aufbau der zur Herstellung verwendeten Vorrichtung eine immer
gréBer werdende Rolle spielt, wihrend verfahrenstechnische Merkmale immer mehr in den Hintergrund
treten.

Beispielsweise wird in der EP-A-56 963 ein Verfahren zur Herstellung einer Polyesterfaser mit einer
Aufwickelgeschwindigkeit von wenigstens 5 000 m/min beschrieben, bei dem die exirudierten Filamente
zundchst durch eine Heizzone mit einer Linge von wenigstens 50 mm und danach direkt in eine
Saugvorrichtung geflihrt werden, bevor sie aufgewickelt werden. Wie es sich aus der Figur ergibt, zeichnet
sich die zur Durchflihrung des bekannten Verfahrens beschriebene Vorrichtung durch einfachen Aufbau aus.

Eine weitere Vereinfachung dieser bekannten Vorrichtung ergibt sich aus EP-A-95 712, bei der
unterhalb der Heizzone zunéchst eine Kihleinrichtung zum Verfestigen der Fiden und danach ein
Zusammenfiihrorgan flr die Filamente angeordnet ist, wonach das Multifilamentgarn aufgewickelt wird.
Wesentliche Bestandteile dieser Vorrichtung sind die Heizzone unterhalb der Spinndise, der Ort der
Biindelung der Filamente sowie die Aufwickelgeschwindigkeit von 7 000 m/min und mehr. Eine dhnliche
Vorrichtung ist in EP-A-117 215 beschrieben, bei welcher neben dem Ort der Zusammenflihrung der
Filamente auch der Abstand zwischen Dise und Aufwicklung als wesentliches Merkmal angegeben wird.

Bei den bisher beschriebenen Vorrichtungen wird zwar erwdhnt, daB zum Verfestigen der Fiden eine
Kiihleinrichtung erforderlich ist. Uber den Aufbau der Kiihleinrichtung finden sich jedoch keine Anhaltspunk-
te.

Zum Aufbau der Kihleinrichtung flhrt die EP-A-244 216 aus, daB die Kuhlluft unter kontrollierten
Bedingungen radial von auBen nach innen Uber einen Drahinetzzylinder zugefiihrt werden soll. Bei dieser
Vorrichtung ist zusdtzlich eine starke Reduzierung des Austrittsquerschnitts des Drahtnetzzylinders erforder-
lich, welcher in eine enge Rd&hre libergeht, wodurch das Anspinnen mit sehr groBem Aufwand verbunden
ist.

In der WO 90/02222 werden die Filamentfdden in eine geschlossene Spinnkammer gesponnen. Sofern
diese Spinnkammer als Kiihleinrichtung eingesetzt wird, wird die Kihlluft Uber einen Injektor abgesaugt.
Zum Anspinnen mufB3 zundchst der Injektor entfernt werden, wodurch sich das Anspinnen sehr aufwendig
gestaltet.

Fir Spinngeschwindigkeiten von 1000 m/min ist es auBerdem bekannt, daB die Kihleinrichtung ein
pordses, in Spinnrichtung offenes Rohr ist, welches konzentrisch zur Spinnlinie angeordnet ist, und dem
pordsen Rohr keine weiteren, ein Kiihlungsmedium zu- bzw. abflihrende Einrichtungen vor- bzw. nachge-
schaltet sind (DE-A-19 14 556).

Eine weitere Schmelzspinnvorrichtung wurde aus CH-A-467 348 bekannt, bei welcher zwei pordse
Rohre Uibereinandergestiilpt wurden.

Schon das Alter der DE-A-19 14 556 bzw. der CH-A-467 348 weist darauf hin, daB der Fachmann die
Brauchbarkeit dieser bekannten Vorrichtungen flir hdhere Spinngeschwindigkeiten nicht in Erwdgung
gezogen hat.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zur Verfligung
zu stellen, welche einen unkomplizierten Aufbau hat und zur Herstellung von multifilen Faden aus
fadenbildendem Polymeren mit Aufwickelgeschwindigkeiten von mindestens 2 000 m/min, insbesondere
von mindestens 5 000 m/min geeignet ist, bei der weiterhin auch das Anspinnen einfach bewerkstelligt
werden kann, und deren Verwendung zur Herstellung von multifilen FAden besonders vielseitig ist.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung zum Schmelzspinnen von multifilen FAden aus fadenbilden-
den Polymeren mit einer Spinndiise, einer Kihleinrichtung zum Verfestigen der Fdden und einem Zusam-
menflihrorgan flir die Filamente, wobei zumindest zwischen Diise und erstem Zufiihrorgan eine im
wesentlichen vertikale Spinnlinie vorgesehen ist, und wobei die Kiihleinrichtung ein por&ses, in Spinnrich-
tung offenes Rohr ist, welches konzentrisch zur Spinnlinie angeordnet ist, und dem por&sen Rohr keine
weiteren, ein Kiihlungsmedium zu- bzw. abflihrende Einrichtungen vor- bzw. nachgeschaltet sind, dadurch



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 530 652 B1

gelost, daB die Vorrichtung ferner eine Aufwicklung flr Aufwickelgeschwindigkeiten von mindestens 2000
m/min aufweist, und daB das por&se Rohr eine Porositdt aufweist, welche bei einer Durchstrémgeschwin-
digkeit von Luft bei 1 m/s einen Druckverlust von 3 bis 150 Pa bewirk.

Es ist ndmlich gefunden worden, daB die Herstellung von multifilen Fiden besonders bei sehr hohen
Aufwickelgeschwindigkeiten besonders gut gelingt, wenn eine aktive Zufuhr eines Kiihimediums unterbleibt.
Uberraschenderweise reicht es vdllig aus, ein pordses, in Spinnrichtung offenes Rohr der Spinndiise
nachzuschalten, ohne daB es erforderlich ist, weitere Anbauten an das Rohr zur Zuflihrung eines Kihime-
diums bzw. zur Abschottung gegebeniliber der Umgebung vorzusehen. Es reicht sogar vollig aus, daB die
das por&se Rohr umgebende Luft bei Raumtemperatur vorliegt, so daB die erfindungsgemiBe Vorrichtung
besonders wirtschaftlich arbeitet. Zusitzlich zu den bereits aufgefiinrten Merkmalen der in der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung angewandten Kihleinrichtung ist lediglich noch erforderlich, daB das por&se Rohr
konzentrisch zur Spinnlinie angeordnet ist. Eine Ldnge von 200 bis 1800 mm hat sich fiir das por&se Rohr
als giinstig herausgestellt.

Mit einer solchen Spinnvorrichtung lassen sich praktisch alle spinnbaren Polymere zu Multifilamentgar-
nen verarbeiten. Insbesondere Polyathylenterephthalat, Polyamid, Polyamid 6, Polyamid 6,6, deren Copoly-
mere sowie Mischungen aus diesen Polymeren sind fir die Verspinnung mit der erfindungsgemaBen
Vorrichtung bestens geeignet.

Aufgrund der einfachen Ausbildung der Kiihleinrichtung der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung ist es auch
sehr einfach, die Linge des Rohres einem optimalen Spinnverlauf jeweils anzupassen. Hierzu ist es
lediglich erforderlich, einen Satz pordser Rohre unterschiedlicher Ldnge im Bereich von 200 bis 1 800 mm
vorzusehen, wobei sich beispielsweise die Ldngen der einzelnen Rohre um jeweils etwa 100 mm unter-
scheiden. Zur weiteren Vereinfachung kann jedoch das por&se Rohr auch teleskopartig ausgebildet sein.
Zur Herstellung von FOY-Garnen, die mit einer Geschwindigkeit von 5 000 bis 10 000 m/min aufgewickelt
werden, eignet sich besonders eine Ladnge des pordsen Rohres von 200 bis 1 200 mm, wdhrend fiir POY-
Garne, die in der Regel bei 2 000 bis 5 000 m/min aufgewickelt werden, ein por&ses Rohr mit einer Linge
von 900 bis 1 800 mm eingesetzt werden sollte. Zur Herstellung von dickeren Filamenten oder Filamentgar-
nen hdheren Gesamttiters sollte ein por&ses Rohr mit einer Ldnge, die im oberen Bereich der angegebenen
Langen liegt, eingesetzt werden.

Es reicht vollig aus, wenn das porése Rohr in seiner L&ngsrichtung einen konstanten Querschnitt
aufweist, wodurch ein Anspinnen der Vorrichtung besonders einfach zu bewerkstelligen ist, weil die
Filamente im freien Fall die Rohrzone durchlaufen, und unterhalb des Rohres aufgefangen werden kdnnen.
Es kommen jedoch auch andere Rohrformen, beispielsweise kegelstumpfférmige Rohre, infrage.

Die zur Verfestigung der Fiaden erforderliche Kihlluft wird aufgrund der hohen Geschwindigkeit der
Faden von den Fdden selbst durch das por&se Rohr angesaugt. Eine Aufbereitung der Kihlluft ist nicht
erforderlich. Insbesondere fiir Polyester-Filamentgarne reicht das Normalklima im Bereich der erfindungsge-
méBen Vorrichtung aus, weshalb das Bedienungspersonal in einem komfortablen Klima an der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung arbeiten kann. Die erfindungsgemiBe Vorrichtung ben&tigt gegeniiber den bekannten
Vorrichtungen weniger Raum, weil keine Kandle zur Zuflihrung klimatisierter Luft erforderlich sind. Beim
Anspinnen ergibt sich weniger Abfall. Die Vorrichtung zeichnet sich auch durch besonders geringen
Energiebedarf aus, da keine Aufbereitung der Kihlluft und keine weiteren, die Temperatur des Fadens
beeinflussenden Einrichtungen bis zur Aufwicklung erforderlich sind.

Insbesondere bei sehr hohen Spinngeschwindigkeiten ist es von Vorteil, wenn die Spinnlinie zwischen
Dise und Aufwicklung im wesentlichen vertikal verlduft.

Bei der erfindungsgemiBen Vorrichtung hat es sich als besonders zweckmiafig herausgestellt, wenn
das por&se Rohr zylindrisch ausgebildet ist, wobei der Querschnitt des Zylinders praktisch alle gdngigen
geometrischen Formen wie beispielsweise Kreis, Ellipse, Achteck oder Sechseck aufweisen kann. Beson-
ders giinstig ist es, wenn der Innenquerschnitt des por&sen Rohres zumindest in etwa dieselbe geometri-
sche Figur wie die AuBenkontur des Filamentblindels aufweist. Hierdurch wird eine besonders gleichmaBige
Verfestigung der einzelnen Filamente erreicht. Es ist dabei zweckmaBig, den Abstand zwischen AuBlenkon-
tur des Filamentbiindels und der Innenwandung des pordsen Rohres am Eintrittsquerschnitt so zu wéhlen,
daB auf jeden Fall ein Kontakt mit der Rohrwand vermieden wird. Bew3hrt haben sich Abstinde zwischen
Filamentbiindelkontur und Rohrwand von 5 bis 40 mm, wobei bei kiirzeren pordsen Rohren ein kiirzerer
Abstand, beispielsweise 5 bis 20 mm, und bei l&ngeren Rohren ein groBerer Abstand, beispielsweise 20 bis
30 mm, gegebenfalls bis zu 40 mm, eingehalten werden sollte.

Bei der Auswahl des Materials fiir das por&se Rohr muB lediglich darauf geachtet werden, daB das
pordse Rohr direkt an der Spinndiise befestigt sein kann und somit bei den in der Spinndiise herrschenden
Temperaturen noch nicht erweicht. Hierzu eignen sich besonders Metalle, insbesondere Stahl. Zumindest
sollte das pordse Rohr derart an die Spinndiise, an den Spinnkopf bzw. an eine zwischen Spinndiise und
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pordses Rohr geschaltete Abkihlungsverzdégerungseinrichtung anschlieBen, dal im Bereich des pordsen
Rohres ein Lufteintritt nur Uber das Porensystem des por&sen Rohres mdglich ist, und daB unkontrolliertes
Einstrémen von Kiihimedium in den Bereich unterhalb der Spinndiise wirksam vermieden wird.

Die Porositdt der Rohre kann im einfachsten Fall durch gelochte Rohre, jedoch auch durch Sintermetal-
le gewdhrleistet werden. Im Prinzip sind alle die pordsen Rohre geeignet, deren Porositdt bei einer
Durchstrémgeschwindigkeit von Luft bei 1 m/s einen Druckverlust von etwa 3 bis 150 Pa bewirken, wobei
sich ein Druckverlust bei der angegebenen Luftgeschwindigkeit im Bereich von 10 Pa als glinstig
herausgestellt hat. Besonders bewidhrt hat dich jedoch, wenn das pordse Rohr aus einem Metallsieb
gebildet ist, wobei ein Metallsieb mit 60 mesh bestens geeignet ist. Zur Stabilisierung des Metallsiebs kann
innerhalb des Metallsiebrohres ein weiteres Rohr aus Lochblech angeordnet sein.

Das por&se Rohr kann direkt an die Spinndlise angeschlossen sein. Zwischen die Spinndiise und das
pordse Rohr kann jedoch auch eine bis zu 300 mm lange, die Kihlung der Filamente behindernde
Einrichtung, an welche das por&se Rohr anschlieBt, dazwischengeschaltet sein.

Eine Behinderung der Filamentkiihlung kann beispielsweise dadurch erfolgen, daB die die Kihlung
behindernde Einrichtung aus einem die Filamente umhiillenden heiBen Luftstrom besteht. Hierdurch wird
eine besonders gleichmaBige verz8gerte Abklihlung der Filamente erreicht. Giinstige Ergebnisse werden
erreicht, wenn der heife Luftmantel eine Temperatur aufweist, der in etwa der Temperatur der Spinndiise
entspricht.

Der heiBe Luftmantel 138t sich besonders glinstig bewerkstelligen, wenn die Spinndiise eine Mehrfach-
spinndise ist, bei der in der Mitte das Auspressen der Schmelze vorgesehen ist, und bei der konzentrisch
um die Mitte eine oder mehrere Offnungen vorgesehen sind, durch die ein heiBer Luftstrom austritt, der die
Filamente umhillit. Hierbei ist es besonders glinstig, wenn die um die Mitte konzentrisch angeordnete
Offnung ein Ringspalt ist. Die Verwendung derartiger Spinndiisen zur verzdgerten Abkiihlung der Filamente
ist an sich aus der DE-OS 39 41 824 und aus der EP-A- 0 455 897 bekannt.

Eine Behinderung der Filamentklihlung kann in besonders einfacher Weise auch dadurch erreicht
werden, daB die die Kiihlung der Filamente behindernde Einrichtung ein beheiztes, insbesondere ein
unbeheiztes Rohr ist.

Besonders einfach ist die die Klihlung der Filamente behindernde Einrichtung, wenn ein bis zu 300 mm
langer Abschnitt des der Spinndlise zugewandten Teiles des por&sen Rohres abgedeckt ist. Der abgedeck-
te Abschnitt ist bevorzugt direkt unterhalb der Spinndiise angeordnet.

Durch die Behinderung der Filamentkiihlung wird eine verzdgerte Abklhlung der Filamente erreicht,
wodurch insbesondere bei geringen Einzeltitern ein ungestSrter Spinnablauf geférdert wird.

Zur Herstellung von dickeren Filamenten bzw. bei Verwendung langerer pordser Rohre hat es sich
jedoch bewihrt, wenn die Abdeckung des pordsen Rohres in einem Abstand von 200 bis 300 mm von der
Spinndiise weg angeordnet wird.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung hat sich besonders bewdhrt, wenn das Zusammenfihrorgan in
einem Abstand von 400 bis 2 200 mm von der Spinndiise, jedoch mindestens etwa 100 mm unterhalb des
pordsen Rohres angeordnet ist. Im einfachsten Fall kann das Zusammenflihrorgan ein Fadenfihrer sein.
Besonders zweckmiBig ist es jedoch, wenn das Zusammenflihrorgan eine an sich bekannte Priparations-
auftragsvorrichtung ist.

Bei der erfindungsgemiBen Vorrichtung lassen sich praktisch auch besonders groBe Abstinde zwi-
schen Spinndiise und Aufwicklung von beispielsweise bis zu 9000 mm verwirklichen. Besonders bewahrt
hat sich die erfindungsgem&Be Vorrichtung, wenn die Aufwicklung etwa 2 000 bis 4 000 mm unterhalb der
Spinndiise angeordnet ist. Bei Spinngeschwindigkeiten von 6 000 m/min und mehr zur Herstellung von
FOY-Garnen hat sich ein Abstand zwischen Spinndise und Aufwicklung von 2 000 bis 3 500 mm,
vorzugsweise von 2 400 mm, bei Spinngeschwindigkeiten von 2 000 bis 5 000 zur Herstellung von POY-
Garnen ein Abstand von 2 500 bis 3 500 mm, vorzugsweise von 3 000 mm bestens bewdhrt, wobei zur
Herstellung von Garnen mit einem Einzeltiter von mehr als 3 dtex bzw. einem Gesamttiter von mehr als 100
dtex dieser Abstand auf bis zu 4 000 mm verldngert wrden sollte. Eine solche Vorrichtung zeichnet sich
besonders durch geringe Bauhdhe aus, wodurch das Bedienungspersonal lediglich noch auf einer Ebene
arbeiten muB. Bei Neuinstallationen der erfindungsgemiBen Vorrichtung ergeben sich somit auch geringere
Geb&udekosten. Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zeichnet sich besonders durch sehr geringe Stdranfal-
ligkeit aus.

In den meisten Fillen wird vor der Aufwicklung eine Vorrichtung zum Verwirbeln der Filamente
angeordnet.

Ein weitere Verringerung von Spinnstdrungen wird dadurch erreicht, daB der Spinndise eine Schmel-
zeleitung zur Zurflhrung der Polymerschmelze von einem Extruder zur Spinndlise vorgeschaltet ist, in
welcher Leitung mindestens ein statischer Mischer angeordnet ist. Auf diese Weise werden auch die
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GleichmiBigkeitseigenschaften der ersponnenen Filamentgarne giinstig beeinfluft.

Es ist von Vorteil, wenn die statischen Mischer an einer oder mehreren Stelle(n) in der Schmelzeleitung
zwischen Extruder und Spinndiise angeordnet sind.

Als besonders glinstig hat es sich herausgestellt, wenn die statischen Mischer direkt vor einem der
Spinndiise vorgeschalteten Filterpaket angeordnet sind. Bevorzugt ist bei dem der Spinndiise vorgeschalte-
ten Filterpaket darauf zu achten, daB eine mdglichst intensive Filtration gewahrleistet ist.

Bei Verwendung der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Herstellung von Polyesterfilamentgarnen,
wobei die Polyesterfilamentgarne bei Geschwindigkeiten von bis zu 10 000 m/min aufgewickelt werden,
weisen die hierdurch erzielten Garne einen geringen Variationskoeffizienten, niedrige Koch- und HeiBluft-
Schrumpfwerte auf und sind besonders einfach und tief anfirbbar. Die Verwendung der erfindungsgemaBen
Vorrichtung zur Herstellung von Polyestergarnen bei Aufwickelgeschwindigkeiten von 6 000 bis 8 000 m/min
hat sich als besonders gilinstig herausgestellt. Wie bereits ausgeflihrt, hat sich die Verwendung der
Vorrichtung auch fiir die Herstellung von Filamentgarnen aus Polyathylenterephthalat, Polyamid, Polyamid
6, Polyamid 6,6, deren Copolymeren oder aus Mischungen dieser Polymere als besonders glinstig
herausgestellt. Die Vorrichtung eignet sich ebenfalls hervorragend bei der Verwendung zur Herstellung von
Filamentgarnen, wobei die Filamentgarne bei Geschwindigkeiten von 2 000 bis 8 000 m/min aufgewickelt
werden, wonach die Filamente der Filamentgarne einen Einzeltiter von 0,1 bis 5 dtex aufweisen. Unter
Verwendung der erfindungsgemiBen Vorrichtung k&nnen somit auch besonders glinstig Mikrofasern, deren
Einzeltiter im Bereich von etwa 0,1 bis 1,5 dtex liegen, hergestellt werden, wobei es jedoch zu empfehlen
ist, eine umso niedrigere Aufwickelgeschwindigkeit und MaschinenhShe zu wdahlen, je niedriger der
Einzeltiter der Filamente der Filamentgarne sein soll.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung eignet sich auch fiir die Herstellung von POY-Garnen. Bevorzugt ist
deshalb auch die Verwendung der erfindungsgemiBen Vorrichtung zur Herstellung von Polyestergarnen,
wobei die Polyestergarne bei Geschwindigkeiten von 2 000 bis 5 000 m/min aufgewickelt werden.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung wird anhand der Figur ndher erldutert.

Eine Spinndise 2 ist in einem Spinnkopf 1 eingebaut. Aus der Spinndiise 2 werden mehrere Filamente
3 extrudiert, die direkt unterhalb der Spinndlse von einem pordsen Rohr 4 aufgenommen werden. Nach
Verlassen des pordsen Rohres 4 werden die Filamente Uber das Zusammenfihrorgan 6 - im dargestellten
Fall ein Fadenflihrer - zu einem Garn zusammengefaBt. Flir einen besseren Zusammenhalt der Filamente
im Garn kann eine Luftverwirbelungseinheit 7 vor der Aufwicklung 8 eingebaut werden. Fiir die Luftverwirbe-
lungseinheit 7 eignen sich besonders Parallelplattendiisen, die gilinstigerweise mit Blasdriicken von 1.5 bis
8 bar betrieben werden, wobei der Druck umso hdher gewdhlt werden soll, je hdher die Spinngeschwindig-
keit eingestellt ist. Ldngs der Spinnlinie A - A k&nnen auch noch Fadeniiberwachungssysteme wie
beispielsweise Flusenwachter und Fadenabschneider vorgesehen sein (nicht dargestellt).

Die Verwendung der Vorrichtung wird anhand der nachfolgenden Beispiele n3her erldutert, wobei
zundchst in einer Tabelle die wesentlichen Merkmale der erfindungsgemiBen Vorrichtung, die eingehalte-
nen Verfahrensbedingungen sowie die Eigenschaften der erhaltenen Garne zusammengestellt worden sind.
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Zum Verstindnis der Tabelle wird folgendes ausgefiihrt.

Bei Versuch D wurde eine Spinndilise mit 36 L&chern, die Y-Profil flir einen Dreieckquerschnitt, der

einem Durchmesser von etwa 250 um entspricht, verwendet.

55

Der Feuchtigkeitsgehalt des Granulats wurde dadurch bestimmt, daB eine Probe im Vakuum auf 200°C
erhitzt und der sich einstellende Dampfdruck abgelesen wurde. Mittels einer Eichkurve kann der Feuchtig-

keitsgehalt des Granulats bestimmt werden.
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Die relative L&sungsviskositdt wurde in einem Standard-Ubbelohde-Viskosimeter gemessen, wobei
vorher eine 1%ige Ldsung in n-Kresol hergestellt wurde. Die Messung erfolgte bei 25° C. Gemessen wird
zum einen die Durchlaufzeit der L6sung und zum anderen die Durchlaufzeit des Losungsmittels im gleichen
Viskosimeter, woraus sich die relative Viskositat als das Verhéltnis der beiden Durchlaufzeiten berechnet.

Als Verwirbelungsdiise wurde eine Parallelplattendlise eingesetzt, wobei der Plattenabstand 1,2 mm
betrug und der Durchmesser der unter einem rechten Winkel verlaufenden Luftzufiihrung 1,1 mm aufwies.

Die Werte flir Uster CV 100 wurden durch einen Uster-Tester II-C als Werte fiir die TitergleichmaBigkeit
bestimmt. Die Messung wurde bei 20°C und 65% rel. Luftfeuchte durchgefiihrt. Die Prifgeschwindigkeit
betrug 100 m/min bei 2,5 min.

Zur Messung des HeiBluftschrumpfes werden Strdngchen mit einer Garnlinge von 10 mm geweift.
Nach einer Stunde Relaxationsdauer bei 20°C Raumtemperatur und 65% rel. Feuchte wird die Ausgangs-
ldnge unter 0,5 cN/tex-Belastung bestimmt. Dann erfolgt 15 Minuten eine HeiBlufteinwirkung im Ofen bei
190°C. Nach einer Stunde Konditionierzeit bei 20°C und 65% rel. Feuchte wird die Strdngchenlidnge
gemessen. Die Anderung der Garnléinge wird auf den Ausgangswert bezogen.

Die Messung der Offnungslénge erfolgt tiber den Entanglementtester der Firma Rothschild. Die Priifung
wird bei 20°C und 25% rel. Feuchte durchgeflihrt. Im gepriiften Titerbereich zwischen 50 und 200 dtex
betrdgt die Vorspannung 10 cN und die Ausl&sekraft der Nadel (triplevel) 20 cN.

Zur Bestimmung der AnfirbegleichmiBigkeit wird in einer LOsung, bestehend aus Wasser und
Waschmittel mit einer Temperatur von 30 bis 35°, eine Reinigung der aus den Garnen hergestellten
Strickschlduche vorgenommen. AnschlieBend werden die Strickschlduche auf Dampfschwerter aufgezogen
und mit einem Gestell in einen auf 110°C vorgewadrmten Dampfschrank zur Fixierung eingefahren. Die
Verweilzeit betrdgt 10 min. Die Farbung geschieht anschlieBend in einer L8sung aus Wasser, 60%
Essigsdure und dem Farbstoff Foronblau E-BL. Die Verweilzeit in der Firbeflotte betrdgt bei Temperaturen
von ca. 125° etwa 50 min. Zum SchluB werden die Strickschlduche getrocknet und nach festgelegten
Standards visuell beurteilt. Fir die AnfidrbegleichmaBigkeit werden Noten zwischen 1 und 10 erteilt, wobei
die Note 10 der Bewertung sehr gut entspricht. Auch bei der Anfirbestreifigkeit werden Noten zwischen 1
und 10 vergeben, wobei wiederum die Note 10 fiir eine besonders gleichmafige Ware gegeben wird.
Hinsichtlich der Stippen (Dickstellen im Garn) wird eine Note zwischen 1 und 6 vergeben, wobei die Note 6
absolute Stippenfreiheit bedeutet.

Wie sich aus der vorgehenden Tabelle zu ersehen ist, ergeben sich bei der Verwendung der
erfindungsgemiBen Vorrichtung Garne, die sich durch sehr gute GleichmaBigkeit (Uster CV 100) und mit
einer als gut beurteilten AnfarbegleichmiBigkeit und -streifigkeit auszeichnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schmelzspinnen von multifilen Fdden aus fadenbildenden Polymeren mit einer
Spinndise (2), einer Kihleinrichtung (4) zum Verfestigen der FAden und einem Zusammenfiihrorgan (6)
fur die Filamente, wobei zumindest zwischen Diise (2) und erstem Zusammenfiihrorgan (6) eine im
wesentlichen vertikale Spinnlinie (A-A) vorgesehen ist, und wobei die Kihleinrichtung ein pordses, in
Spinnrichtung offenes Rohr (4) ist, welches konzentrisch zur Spinnlinie (A-A) angeordnet ist, und dem
pordsen Rohr (4) keine weiteren, ein Kiihlungsmedium zu- bzw. abflihrende Einrichtungen vor- bzw.
nachgeschaltet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung ferner eine Aufwicklung (8) flr
Aufwickelgeschwindigkeiten von mindestens 2000 m/min aufweist, und daB das pordse Rohr eine
Porositdt aufweist, welche bei einer Durchstrdmgeschwindigkeit von Luft bei 1 m/s einen Druckverlust
von 3 bis 150 Pa bewirkt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Spinnlinie zwischen Diise (2) und
Aufwicklung (8) im wesentlichen vertikal verlduft.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das die Kihleinrichtung bildende
pordse Rohr (4) eine Linge von 200 bis 1800 mm aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das por&se Rohr (4)
zylindrisch ausgebildet ist, wobei dessen Innenquerschnitt zumindest in etwa dieselbe geometrische
Figur wie die AuBenkontur des Filamentblindels (3) aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das por&se Rohr (4) aus
einem Metallsieb gebildet ist, welches gegebenenfalls durch ein Lochblech unterstlitzt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Metallsieb ein Sieb mit 60 mesh ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das porose Rohr (4)
direkt an die Spinndise (2) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB direkt unter der
Spinndiise (2) eine bis zu 300 mm lange, die Kihlung der Filamente behindernde Einrichtung, an
welche das por&se Rohr (4) anschlieBt, angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die die Kiihlung der Filamente behindernde
Einrichtung aus einem die Filamente umhiillenden heifien Luftstrom besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Spinndiise eine Mehrfachspinndiise ist,
bei der in der Mitte das Auspressen der Schmelze vorgesehen ist, und bei der konzentrisch um die
Mitte eine oder mehrere Offnungen vorgesehen sind, durch die ein heiBer Luftstrom austritt, der die
Filamente umhillt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die um die Mitte konzentrisch angeordne-
te Offnung ein Ringspalt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die die Kiihlung der Filamente behindernde
Einrichtung aus einem beheizten Rohr besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die die Kiihlung der Filamente behindernde
Einrichtung aus einem unbeheizten Rohr besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zur Behinderung der
Filamentkihlung ein bis zu 300 mm langer Abschnitt (5) des der Spinndise (2) zugewandten Teiles
des pordsen Rohres (4) abgedeckt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der abgedeckte Abschnitt (5) direkt
unterhalb der Spinndiise (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der abgedeckie Abschnitt in einem
Abstand von 200 bis 300 mm von der Spinndiise angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Zusammenfihror-
gan (B) in einem Abstand von 400 bis 2200 mm von der Spinndilse (2), jedoch mindestens etwa 100
mm unterhalb des pordsen Rohres (4) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB das Zusammenfihror-
gan (B) eine an sich bekannte Praparationsauftragsvorrichtung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufwicklung (8) etwa
2000 bis 4000 mm unterhalb der Spinndiise (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Aufwicklung (8)
eine Vorrichtung (7) zum Verwirbeln der Filamente angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Spinndiise eine
Schmelzeleitung zur Zuflihrung der Polymerschmelze von einem Extruder zur Spinndise vorgeschaltet

ist, in welcher Leitung mindestens ein statischer Mischer angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB statische Mischer an einer oder mehreren
Stelle(n) in der Schmelzeleitung zwischen Extruder und Spinndiise angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB die statischen Mischer direkt vor
einem der Spinndlise vorgeschalteten Filterpaket angeordnet sind.

10
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Verwendung der Vorrichtung gem3B einem der Anspriiche 1 bis 23 zur Herstellung von Filamentgar-
nen, wobei die Filamentgarne bei Geschwindigkeiten von bis zu 10 000 m/min aufgewickelt werden.

Verwendung gemiB Anspruch 24, wobei die Filamentgarne aus Polyathylenterephthalat, Polyamid,
Polyamid 6, Polyamid 6,6, aus deren Copolymeren oder aus Mischungen derselben bestehen.

Verwendung der Vorrichtung gemiB einem der Ansprliche 1 bis 23 zur Herstellung von Polyesterfila-
mentgarnen, wobei die Polyesterfilamentgarne bei Geschwindigkeiten von bis zu 10000 m/min aufge-
wickelt werden.

Verwendung der Vorrichtung gemiB einem der Anspriiche 1 bis 23 zur Herstellung von Polyestergar-
nen, wobei die Polyestergarne bei Geschwindigkeiten von 5000 bis 8000 m/min aufgewickelt werden.

Verwendung der Vorrichtung gemiB einem der Anspriiche 1 bis 23 zur Herstellung von Polyestergar-
nen, wobei die Polyestergarne bei Geschwindigkeiten von 2000 bis 5000 m/min aufgewickelt werden.

Verwendung der Vorrichtung gem3B einem der Anspriiche 1 bis 23 zur Herstellung von Filamentgar-
nen, wobei die Filamentgarne bei Geschwindigkeiten von 2000 bis 8000 m/min aufgewickelt werden,
wonach die Filamente der Filamentgarne einen Einzeltiter von 0.1 bis 6 dtex aufweisen.

Claims

10.

Device for the melt spinning of multifilament fibres from fibre-forming polymers with a spinneret (2), a
cooling device (4) for solidifying the fibres and a combining device (6) for the filaments, a substantially
vertical spinning line (A-A) being provided at least between nozzle (2) and first combining device (6)
and the cooling device being a porous pipe (4) open in the spinning direction, which pipe is arranged
concentrically with respect to the spinning line (A-A), and no further devices supplying and/or removing
a cooling medium being connected up- and/or downstream of the porous pipe (4), characterized in that
the device also has a winder (8) for winding speeds of at least 2000 m/min, and that the porous pipe
has a porosity which brings about a pressure loss of 3 to 150 Pa at a throughflow speed of air of 1 m/s.

Device according to Claim 1, characterized in that the spinning line runs substantially vertically between
nozzle (2) and winder (8).

Device according to Claim 1 or 2, characterized in that the porous pipe (4) forming the cooling device
has a length of 200 to 1800 mm.

Device according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the porous pipe (4) is cylindrically
configured, its internal cross-section having at least approximately the same geometrical shape as the

external contour of the filament package (3).

Device according to one of Claims 1 to 4, characterized in that the porous pipe (4) is formed from a
metal sieve which is optionally supported by a perforated plate.

Device according to Claim 5, characterized in that the metal sieve is a 60 mesh sieve.

Device according to one of Claims 1 to 6, characterized in that the porous pipe (4) is directly connected
to the spinneret (2).

Device according to one of Claims 1 to 6, characterized in that a device which is up to 300 mm long
and impedes the cooling of the filaments and which the porous pipe (4) adjoins, is arranged directly

underneath the spinneret (2).

Device according to Claim 8, characterized in that the device which impedes the cooling of the
filaments comprises a hot air stream surrounding the filaments.

Device according to Claim 9, characterized in that the spinneret is a multiple spinneret in the centre of
which the extrusion of the melt is provided and in which one or more openings are provided

11
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concentrically about the centre, through which openings a hot air stream, which surrounds the
filaments, emerges.

Device according to Claim 10, characterized in that the opening arranged concentrically about the
centre is an annular gap.

Device according to Claim 8, characterized in that the device which impedes the cooling of the
filaments comprises a heated pipe.

Device according to Claim 8, characterized in that the device which impedes the cooling of the
filaments comprises an unheated pipe.

Device according to one of Claims 1 to 7, characterized in that an up to 300 mm long section (5) of that
part of the porous pipe (4) facing the spinneret (2) is covered in order to impede the filament cooling.

Device according to Claim 14, characterized in that the covered section (5) is arranged directly
underneath the spinneret (2).

Device according to Claim 14, characterized in that the covered section is arranged at a distance of 200
to 300 mm from the spinneret.

Device according to one of Claims 1 to 16, characterized in that the combining device (6) is arranged at
a distance of 400 to 2200 mm from the spinneret (2), but at least approximately 100 mm underneath
the porous pipe (4).

Device according to one of Claims 1 to 17, characterized in that the combining device (6) is a per se
known preparation application device.

Device according to one of Claims 1 to 18, characterized in that the winder (8) is arranged
approximately 2000 to 4000 mm underneath the spinneret (2).

Device according to one of Claims 1 to 19, characterized in that a device (7) for entangling the
filaments is arranged upstream of the winder (8).

Device according to one of Claims 1 to 20, characterized in that a melt line for conveying the polymer
melt from an extruder o the spinneret is connected upstream of the spinneret, in which line at least one

static mixer is arranged.

Device according to Claim 21, characterized in that static mixers are arranged at one or more points in
the melt line between extruder and spinneret.

Device according to Claim 21 or 22, characterized in that the static mixers are arranged directly
upstream of a filter pack connected upstream of the spinneret.

Use of the device according to one of Claims 1 to 23 to manufacture filament yarns, the filament yarns
being wound at speeds of up to 10,000 m/min.

Use according to Claim 24, the filament yarns comprising polyethylene terephthalate, polyamide,
polyamide 6, polyamide 6,6, their copolymers or mixtures thereof.

Use of the device according to one of Claims 1 to 23 to manufacture polyester filament yarns, the
polyester filament yarns being wound at speeds of up to 10,000 m/min.

Use of the device according to one of Claims 1 to 23 to manufacture polyester yarns, the polyester
yarns being wound at speeds of 5000 to 8000 m/min.

Use of the device according to one of Claims 1 to 23 to manufacture polyester yarns, the polyester
yarns being wound at speeds of 2000 to 5000 m/min.

12
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Use of the device according to one of Claims 1 to 23 to manufacture filament yarns, the filament yarns
being wound at speeds of 2000 to 8000 m/min, after which the filaments of the filament yarns have an
individual count of 0.1 fo 6 dtex.

Revendications

10.

11.

12,

13.

14.

Dispositif pour le filage & I'état fondu de fils multifilaments 2 partir de polyméres pouvant former des
fils, comprenant une filiere (2), un sysiéme de refroidissement (4) pour solidifier le fil et un organe de
groupement (6) pour les filaments, une ligne de filage (A-A) essentiellement verticale étant prévue au
moins entre la filiére (6) et un premier organe de groupement (6), le systeme de refroidissement étant
constitué par un tube (4) poreux, ouvert dans le sens de filage et disposé concentriqguement & la ligne
de filage (A-A) et le tube poreux (4) n'étant ni précédé, ni suivi d'autres dispositifs d'amenée et
d'évacuation de fluide de refroidissement, caractérisé par le fait que le dispositif comprend, en ouire,
un enroulement (8) & des vitesses d'enroulement d'au moins 2000 m/min, et que le tube poreux
présente une porosité qui, & une vitesse de passage d'air de 1 m/s, engendre une perte de pression de
3 2150 Pa.

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé par le fait que la ligne de filage est essentiellement
verticale entre la buse (2) et I'enroulement (8).

Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé par le fait que le tube (4) constituant le dispositif
de refroidissement présente une longueur de 200 & 1800 mm.

Dispositif suivant I'une des revendications 1 & 3, caractérisé par le fait que le tube poreux (4) est
cylindrique, sa section intérieure présentant au moins & peu prés la méme figure géométrique que le
contour intérieur du faisceau de filaments (3).

Dispositif suivant I'une des revendications 1 & 4, caractérisé par le fait que le tube poreux (4) est
constitué par une toile métallique qui est, le cas échéant, soutenue par une t6le perforée.

Dispositif suivant la revendication 5, caractérisé par le fait que la toile métallique est un tamis de 60
mesh.

Dispositif suivant I'une des revendications 1 & 6, caractérisé par le fait que le tube poreux (4) est
raccordé directement 2 la filiere (2).

Dispositif suivant l'une des revendications 1 & 6, caractérisé par le fait qu'un dispositif empéchant le
refroidissement des filaments, présentant une longueur allant jusqu'a 300 mm, est disposé directement
en dessous de la filiere (2), le tube poreux (4) se raccordant & ce disposiif.

Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé par le fait que le dispositif empéchant le refroidisse-
ment des filaments est constitué par un flux d'air chaud enveloppant les filaments.

Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé par le fait que la filiere est une filiére multiple
présentant au centre les orifices pour I'extrusion de la masse en fusion et concentriquement autour du

centre une ou plusieurs ouvertures pour la sortie d'un flux d'air chaud enveloppant les filaments.

Dispositif suivant la revendication 10, caractérisé par le fait que I'ouverture disposée concentriquement
autour du centre est une fente annulaire.

Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé par le fait que le dispositif empéchant le refroidisse-
ment des filaments est constitué par un tube chauffé.

Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé par le fait que le dispositif empéchant le refroidisse-
ment des filaments est constitué par un tube non chauffé.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 & 7, caractérisé par le fait que pour empécher le
refroidissement des filaments, la partie du tube poreux (4) tournée vers la filiére (2), est enveloppé sur

13
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un trongon (5) d'une longueur allant jusqu'a 300 mm.

Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé par le fait que le trongon (5) enveloppé est disposé
directement en dessous de la filiere (2).

Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé par le fait que le trongon enveloppé est disposé a une
distance de 200 & 300 mm de la filiere.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 & 16, caractérisé par le fait que I'organe de groupement (6)
est disposé 4 une distance de 400 2 2200 mm de la filiére (2) mais au moins & environ 100 mm en
dessous du tube poreux (4).

Dispositif suivant 'une des revendications 1 & 17, caractérisé par le fait que I'organe de groupement (6)
est constitué par un dispositif d'application de préparation, connu en soi.

Dispositif suivant I'une des revendications 1 & 18, caractérisé par le fait que I'enroulement (8) est
disposé & peu prés 2 2000 2 4000 mm en dessous de la filiere (2).

Dispositif suivant I'une des revendications 1 & 19, caractérisé par le fait qu'un dispositif (7) pour
I'entremélement des filaments est disposé en amont de I'enroulement (8).

Dispositif suivant l'une des revendications 1 & 20, caractérisé par le fait que la filiere est précédée
d'une conduite d'amenée de polymére en fusion d'une exirudeuse vers la filiere, conduite dans laquelle
est disposé au moins un mélangeur statique.

Dispositif suivant la revendication 21, caractérisé par le fait que des mélangeurs statiques sont
disposés & un ou plusieurs endroits dans la conduite de polymére en fusion enire 'extrudeuse et la
filiere.

Dispositif suivant la revendication 21 ou 22, caractérisé par le fait que les mélangeurs statiques sont

disposés directement en amont d'un paquet de filire précédant la filiére.

Utilisation du dispositif suivant au moins I'une des revendications 1 4 23, pour la fabrication de filés de
filaments, les filés de filamenis étant enroulés & des vitesses allant jusqu'a 10000 m/min.

Utilisation suivant la revendication 24, les filés de filaments étant constitués par du poly(iéréphthalate
d'éthyléne), un polyamide, du polyamide 6, polyamide 6 - 6, et leurs copolyméres ou mélanges.

Utilisation du dispositif suivant I'une des revendications 1 & 23, pour la fabrication de filés de filaments
de polyester, les filés de filaments de polyester étant enroulés & des vitesses allant jusqu'a 10000
m/min.

Utilisation du dispositif suivant I'une des revendications 1 & 23, pour la fabrication de filés de polyester,
les filés de polyester étant enroulés & des vitesses allant de 5000 a2 8000 m/min.

Utilisation du disposiif suivant I'une des revendications 1 4 23 pour la fabrication de filés de polyester,
les filés de polyester étant enroulés 3 des vitesses de 2000 4 5000 m/min.

Utilisation du dispositif suivant I'une des revendications 1 & 23 pour la fabrication de filés de filaments,

les filés étant enroulés 3 des vitesses de 2000 & 8000 m/min, les filaments des filés présentant un titre
élémentaire de 0,1 & 6 dtex.
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