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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Fasern aus Polymeren, die wah-
rend des Verspinnens stérende Gase und/oder Dampfe
abgeben, umfassend die Schritte:

a) Extrudieren des geschmolzenen Polymeren
durch eine Spinnduse in einen Spinnschacht,

b) Anblasen der erhaltenen Filamente im Spinn-
schacht mit einem Gas,

c) Abziehen der gebildeten Filamente aus dem
Spinnschacht,

d) Ableitung des Anblasgases aus dem Spinn-
schacht, sowie eine dafir angepalte Vorrichtung.

[0002] Schmelzspinnverfah ren von thermoplasti-
schen Polymeren, bei denen gekapselte Spinnschachte
verwendet werden, sind an sich bekannt.

[0003] So wird in der EP-A-147, 173 ein Schmelz-
spinnverfahren von thermoplastischen Polymeren be-
schrieben, bei dem das Polymere in einen unter Uber-
druck stehenden Spinnschacht extrudiert wird und in-
nerhalb dieses Schachtes abgekiihlt wird. Ferner wird
eine angepalite Vorrichtung zur Durchfihrung des Ver-
fahrens beschrieben, die eine besonders ausgestaltete
Austrittséffnung fir die verfestigten, mit hoher Ge-
schwindigkeit abgezogene Filamente aufweist und mit
der eine gute Abdichtung des Spinnschachtes erreicht
werden kann. Die Vorrichtung und das Verfahren zielen
vor allem auf die Herstellung eines hoch orientierten
Multifilamentgarnes ab.

[0004] In der EP-A-205,694 wird ein Schmelzspinn-
verfahren von thermoplastischen Polymeren beschrie-
ben, bei dem das Polymere in einen unter Unterdruck
von weniger als 0,7 atm stehenden Spinnschacht extru-
diert wird und innerhalb dieses Schachtes abgekiihit
wird. Die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens betrifft im wesentlichen die aus der EP-A-147, 173
bekannte Vorrichtung, an deren Austrittsseite fir das
sich im Spinnschacht befindliche Gas eine Vakuum-
pumpe angeschlossen ist. In der Beschreibung ist er-
wahnt, daf von den ersponnenen Faden abdampfende
Monomere und Oligomere durch die Gasflihrung aus
dem Spinnschacht entfernt werden, so daf Probleme
mit sich im Spinnschacht ablagernden Rickstanden
vermieden werden kénnen. Die Vorrichtung und das
Verfahren zielen ebenfalls auf die Herstellung eines
hoch orientierten Multifilamentgarnes ab.

[0005] Beim Schmelzspinnen von Polymeren werden
haufig stérende Gase und/oder Dampfe frei. Insbeson-
dere beim Verspinnen von Polymeren enthaltend
schwefelhaltige Bestandteile werden stark riechende
und eventuell sogar gesundheitsschadliche Gase oder
Dampfe freigesetzt. Dieses Problem tritt besonders
ausgepragt beim Verspinnen von Multiflamenten auf,
da diese infolge der hohen Oberflache der schmelzflis-
sigen Kapillaren grole Mengen solcher schadlichen
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Gase freisetzen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, beim Verspinnen von Polymeren auftretende
stérende Gase von der Umgebung fernzuhalten und zu
beseitigen.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe dadurch, dass Po-
lymere versponnen werden, die wahrend des Verspin-
nens schwefel- und/oder halogenhaltige Gase und/oder
Dampfe abgeben, dal® die Extrusion des geschmolze-
nen Polymeren durch eine Spinndiise in einen ge-
schlossenen Spinnschacht erfolgt, da® das Anblasgas
und diese Gase und/oder Dampfe geman Schritt d) aus
dem geschlossenen Spinnschacht abgeleitet in ein
Gasreinigungssystem eingeleitet und durch Kontakt mit
einem Adsorptionsmittel von den Gasen und/oder
Dampfen gereinigt wird.

[0008] Unter dem Begriff "Fasern aus Polymeren, die
wahrend des Verspinnens stérende Gase und/oder
Dampfe abgeben" sind im Rahmen dieser Erfindung
solche Fasern zu verstehen, bei denen wahrend des
Schmelzspinnens im Spinnschacht Gase und/oder
Dampfe freigesetzt werden, deren Entweichen in die
Umgebungsluft nicht erwiinscht ist. Dazu zahlen bei-
spielsweise der sogenannte "Spinnrauch" und insbe-
sondere gas- und/ oder dampfférmige Bestandteile, die
schwefelhaltige oder halogenhaltige, insbesondere
chlorhaltige, oder schwefel- und halogenhaltige Kompo-
nenten enthalten. Zu den Polymeren, die diese letzteren
gas- und/oder dampfférmigen Bestandteile abgeben,
zahlen schwefelhaltige Polymere, wie Polyarylensulfide
oder Polymere, die vor oder wahrend des Verspinnens
mit halogen-und/oder schwefelhaltigen Zuséatzen verse-
hen worden sind.

[0009] Bevorzugt setzt man das erfindungsgemafRle
Verfahren beim Verspinnen von Polyarylensulfiden oder
beim Verspinnen von Mischungen enthaltend Polyary-
lensulfide und andere thermoplastische Polymere ein.
Als Polyarylensulfide fiir den Einsatz im erfindungsge-
mafen Verfahren lassen sich alle fadenbildenden Poly-
meren einsetzen, die hauptséchlich die wiederkehrende
Struktureinheit der Formel | aufweisen

-Ar-S- y,

worin Ar einen zweiwertigen ein- oder mehrkernigen
aromatischen Rest darstellt, dessen freie Valenzen sich
in p-Stellung oder in m-Stellung oder in einer zu diesen
Stellungen vergleichbaren parallelen oder gewinkelten
Stellung zueinander befinden. Bei den Polymeren kann
es sich auch um teilweise vernetzte Strukturen handeln,
solange diese unter den oben definierten Spinnbedin-
gungen verspinnbar sind.

[0010] Es kénnen auch Mischungen von Polyarylen-
sulfidpolymeren eingesetzt werden, oder Polyarylensul-
fidpolymere, die in einem Molekdl unterschiedliche wie-
derkehrende Struktureinheiten der Formel | aufweisen.
Beispiele flir Mischungen von Polyarylensulfiden sind in
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der EP-A-407,887 aufgefiihrt, deren Inhalt auch Gegen-
stand der vorliegenden Beschreibung ist.

[0011] Beispiele fir Thermoplaste, die im Gemisch
mit Polyarylensulfiden eingesetzt werden kdnnen, sind
Polyester, wie Polyethylenterephthalat; Poly-o-olefine,
wie Polyethylen oder Polypropylen; teil- oder perfluo-
rierte Polymere, wie Polytetrafluorethylen; oder an die
Schmelzcharakteristik des Polyarylensulfids
angepaltes Polyetherketon.

[0012] Vorzugsweise handelt es sich bei den einge-
setzten Polyarylensulfiden um Polyphenylensulfide,
insbesondere um Polymere, bei denen Ar einen p-Phe-
nylenrest darstellt.

[0013] Bevorzugte Polyphenylensufide weisen bei
320°C eine Schmelzviskositat, gemessen mit einer
Schergeschwindigkeit von 1000 sec™! (n4ggg), von 60
bis 150 Pa*s auf und eine Schmelzviskositat, gemessen
mit einer Schergeschwindigkeit von 3000 sec™ (n3g00),
von mehr als 50 Pa*s auf, wobei die Differenz von n4qqg
und N300 Mehr als 20 Pa*s betragt.

[0014] Das Polyarylensulfid wird vor dem Verspinnen
Ublicherweise einem Trocknungsprozess unterzogen.
Dazu wird das Polymere im allgemeinen in feinverteilter
Form, wie Pulver- oder Granulatform und insbesondere
in Form von Schnitzeln bevorzugt unter Vakuum ge-
trocknet. Ubliche Trocknungszeiten liegen zwischen
sechs bis zehn Stunden. Die Trocknungstemperatur be-
tragt Ublicherweise 120 bis 160°C, vorzugsweise 120
bis 140°C. Die Trocknung kann aber auch unter Inertgas
vorgenommen werden.

[0015] Besonders bevorzugt wird ein Polyarylensulfid
eingesetzt, dessen Wassergehalt héchstens 0,01 %,
gemessen nach der Methode nach Karl-Fischer, be-
tragt. Unter Einsatz dieses Rohmaterials lassen sich be-
sonders stabile Spinnbedingungen einstellen.

[0016] Im erfindungsgemaRen Verfahren werden fa-
denbildende Polymere schmelzgesponnen, wobei das
geschmolzene Polymere mittels eines Extruders und ei-
ner Spinnpumpe durch eine Spinndise in einen ge-
schlossenen Spinnschacht versponnen wird.

[0017] Vorzugsweise betragt die Mindestférderlei-
stung an Polymer durch die Spinndise 0,5 g/
(min*Loch). Besonders bevorzugte Foérderleistungen
liegen im Bereich von 0,7 bis 1,3 g/(min*Loch).

[0018] Im Falle des bevorzugten Polyphenylensulfids
betragen die Temperaturen in der Spinndiise Ublicher-
weise 280 bis 320°C, vorzugsweise 295 bis 315°C.
[0019] Es kénnen beliebige Spinndiisen eingesetzt
werden. Typische Lochzahlen einer Spinndise liegen
im Bereich von 50 bis 500, insbesondere von 100 bis
500. Die Form der Dusenldcher kann ebenfalls beliebig
gewahlt werden, beispielsweise drei- oder rechteckig,
multilobal, oval oder insbesondere rund. Typische
Durchmesser der Disenlécher liegen im Bereich von
0,25 bis 0,65 mm.

[0020] Vorzugsweise sind die Disenldcher in einer
Ringduse in Form von konzentrischen Kreisen angeord-
net.
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[0021] Das Verspinnen erfolgt in einen geschlosse-
nen Spinnschachtin ein Gas, insbesondere in Luft, oder
auch in ein Inertgas, wie Stickstoff.

[0022] Unter dem Begriff "geschlossener Spinn-
schacht" ist im Rahmen dieser Erfindung ein Spinn-
schacht zu verstehen, bei dem die Zu- und Ableitung
des Anblasgases hauptsachlich, beispielsweise zu
mehr als 90 %, Uber die Zufiihr- und die Abfihrleitungen
fir das Anblasgas erfolgt, und bei dem nur ein geringer
Teil des Anblasgases durch die Austrittséffnung fiir die
gebildeten Filamente den Spinnschacht verlaft.
[0023] Diese Austritts6ffnung mufd daher so ausge-
staltet sein, dafl sie neben der hohen Durchtrittsge-
schwindigkeit der gebildeten Filamente auch einen gu-
ten Abschlull gegen einen Austritt der verunreinigten
Anblasluft im Inneren des Spinnschachtes gestattet.
[0024] So lakt sich beispielsweise der frisch erspon-
nene Faden durch eine Labyrinthdichtung nach auen
fihren oder durch durchlochte Abschluf3platten, unter
oder zwischen denen eine zusatzliche Hilfsabsaugung
das mitgerissene Anblasgas absaugt.

[0025] Der Spinnschacht kann mit Unterdruck, Au-
Rendruck oder Uberdruck betrieben werden. Vorteilhaf-
terweise wird im Spinnschacht ein geringer Unterdruck
aufrechterhalten, vorzugsweise ein Unterdruck zwi-
schen 20 und 150 Pa, gegen die Umgebung. Diese Va-
riante verhindert bei Undichtigkeiten bzw. bei Druck-
schwankungen ein sofortiges Ausstrdmen der verunrei-
nigten Anblasluft in die Umgebung.

[0026] Die erzeugten Filamente werden nach dem
Extrudieren durch die Spinndiise einer Zwangsabkiih-
lung im Spinnschacht durch Anblasen mit einem Gas
unterworfen. Dabei kdnnen alle an sich Giblichen Verfah-
ren des Anblasens zum Einsatz kommen. Neben der
moglichen Queranblasung kommt insbesondere die
zentrale Anblasung in Frage. Davon ist insbesondere
die Anblasung von innen nach auf’en bevorzugt. Als
Gas kann Inertgas, wie Stickstoff eingesetzt werden.
Bevorzugt ist Luft.

[0027] Die Spinnabzugsgeschwindigkeit der Fila-
mente beim Verlassen des Spinnschachts kann mehr
als 500 m/min betragen, vorzugsweise zwischen 800
und 5000 m/min, und insbesondere 1000 bis 2000 m/
min.

[0028] ZweckmaRigerweise bringt man auf die Fila-
mente beim Verlassen des Spinnschachtes eine libliche
Verstreckpraparation auf. Dies kann kurz vor, wahrend
oder kurz nach dem Verlassen des Spinnschachtes er-
folgen. Die Praparation kann aber auch anderen Stellen
der Produktionsanlage aufgebracht werden. Das Auf-
bringen der Praparation kann mit allen daftir bekannten
Mitteln erfolgen, beispielsweise durch Aufsprihen oder
durch Aufbringen mit einer Praparationsrolle.

[0029] Das mit schwefelhaltigen Gasen und/oder
Dampfen beladene Anblasgas wird aus dem Spinn-
schacht Uiber eine oder mehrere Abfiihrleitungen einem
Gasreinigungssystem zugefiihrt. Es hat sich gezeigt,
daR die verbrauchte Anblasluft durch Kontakt mit einem
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Adsorptionsmittel fir besagte stérende Gase und/oder
Dampfe gereinigt werden muR.

[0030] Beispiele fir geeignete Adsorptionsmittel sind
Silicagel oder insbesondere Aktivkohle. Die Adsorpti-
onsmittel werden bevorzugt in falkférmigen mit Zu- und
Ableitung und vorzugsweise, dem erforderlichen Venti-
lator versehenen Gefallen eingesetzt. Solche Gasreini-
gungssysteme sind im Handel in Modulbauweise erhalt-
lich.

[0031] Nach dem Verlassen des Spinnschachtes und
gegebenenfalls dem Praparieren werden die ersponne-
nen Filamente in an sich bekannter Weise nachbehan-
delt. Dazu werden sie beispielsweise einer Avivierung,
einer Verstreckung, die gegebenenfalls auch mehrstufig
sein kann und gegebenenfalls einer Fixierung unterwor-
fen. Die Nachbehandlung kann kontinuierlich direkt
nach dem Abziehen aus der Spinnmaschine erfolgen
oder nach einer Zwischenlagerung der frisch ersponne-
nen Filamente.

[0032] Am Ende der Nachbehandlungsstufe werden
die erhaltenen Filamente entweder aufgespult oder in
an sich bekannter Weise zu Stapelfasern zerschnitten.
[0033] Die Erfindung betrifft auch eine besonders
ausgestaltete Vorrichtung gemaR Anspruch 13 zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens. Be-
vorzugte Ausfilhrungsformen der erfindungsgemafien
Vorrichtung sind in den Anspriichen 14 bis 17 definiert.
[0034] In Figur 1 ist ein Beispiel einer erfindungsge-
maRen Vorrichtung dargestellt. Das zu verspinnende
thermoplastische Polymere wird Gber einen Extruder (1)
aufgeschmolzen und zu einer Spinnpumpe (2) transpor-
tiert. Der Extruder wird beispielsweise mit Polymer-
schnitzeln beschickt. Die Spinnpumpe (2) speist das
Spinnpack (3), welches Filter (4) und Spinndiisen (5)
enthalt. Die Spinndisen (5) miinden direkt in einen ge-
schlossenen Spinnschacht (6), welcher zumindest eine
Zufuhrleitung (7) und eine Abfiihrleitung (8) fir das An-
blasgas aufweist. In der Darstellung der Figur 1 sind
zwei Abfuhrleitungen (8) fur das Anblasgas am oberen
und am unteren Ende des Spinnschachtes dargestellt.
Zusatzlich ist in dieser Figur 1 noch eine Hilfsabsaug-
leitung (12) fir das Anblasgas vorgesehen, die am un-
teren Ende des Spinnschachtes neben der Austrittsoff-
nung fur die Filamente angebrachtist. In der Darstellung
der Figur 1 sind sédmtliche Abfiihrleitungen fiir das An-
blasgas mit einem Gasreinigungssystem (9) ausgestat-
tet. Es ist aber durchaus mdglich, alle Abfuhrleitungen
in ein Gasreinigungssystem minden zu lassen. Aus
dem Gasreinigungssystem wird die gereinigte Anblas-
luft Gber Pumpen (18) abgezogen.

[0035] Ferner ist in Figur 1 eine zentrale Anblasvor-
richtung (11) dargestellt, von welcher das Anblasgas
(10) radial von innen nach auf3en durch die gebildeten
Filamente strémt. Solche Anblasvorrichtungen kénnen
aus Rohren gebildet werden, deren Mantel Bohrungen
oder andere (")ffnungen, wie Schlitze oder Siebe aufwei-
sen oder der vorzugsweise aus Sintermetall besteht.
[0036] Die zentrale Anblasung von innen nach aufen
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ist besonders vorteilhaft, da mit dieser Ausfihrungsform
ein besonders stabiler Lauf der Filamente erméglicht
wird.

[0037] Nach dem Verlassen des Spinnschachtes
durch die Austrittséffnung (13) werden die Filamente
(14) mittels Auftragsrollen (15) prapariert, iber eine Um-
lenkgalette (16) gefiihrt und auf eine Spule (17) aufge-
spult. Die ersponnenen Filamente kénnen anschlie-
3end einer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden.
[0038] Zur Steuerung des Druckes innerhalb des
Spinnschachtes wird das Anblasgas zweckmaRigerwei-
se Uber einen Ventilator durch die Zufiihrleitung (7) in
den geschlossenen Spinnschacht (6) eingeblasen. Min-
destens eine der Abfiihrleitungen (8) ist mit einem zwei-
ten Ventilator ausgestattet, beispielsweise die Absaug-
leitung am unteren Ende des Spinnschachtes in der Fi-
gur 1. Im Normalbetrieb 1aRt sich der Druck im Innern
des Spinnschachtes Uber die unterschiedliche Leistung
der Ventilatoren in der Zu- und Abfiihrleitung regulieren.
[0039] Zum Bedienen der Spinnanlage muf} der
Spinnschacht im Betrieb der Anlage gedffnet werden.
Zu diesem Zweck weist der Spinnschacht vorzugsweise
unterhalb der Spinndise eine Vorrichtung auf, die ein
Offnen des Spinnschachtes beim Betrieb der Anlage
gestattet. Um einen Austritt von verunreinigtem Anblas-
gas zu verhindern, ist es zweckmaRig, wenn eine zweite
leistungsstarke Absaugung im Bereich der Schachtoff-
nung unter der Diise, vorzugsweise beidseitig unter der
Diise angebracht wird, die beim Offnen der Schachtti-
ren eingeschaltet wird und den Austritt von verunreinig-
tem Anblasgas in den Raum vor dem Schacht bei offe-
ner Tire verhindert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Fasern aus Polyme-
ren, die wahrend des Verspinnens storende Gase
und/oder Déampfe abgeben umfassend die Schritte:

a) Extrudieren des geschmolzenen Polymeren
durch eine Spinndiise in einen Spinnschacht,
b) Anblasen der erhaltenen Filamente im
Spinnschacht mit einem Gas,

c) Abziehen der gebildeten Filamente aus dem
Spinnschacht,

d) Ableitung des Anblasgases aus dem Spinn-
schacht,

dadurch gekennzeichnet, dal Polymere verspon-
nen werden, die wahrend des Verspinnens schwe-
fel- und /oder halogenhaltige Gase und/oder Damp-
fe abgeben, daR die Extrusion des geschmolzenen
Polymeren durch eine Spinndiise in einen ge-
schlossenen Spinnschacht erfolgt, dal das Anblas-
gas und diese Gase und/oder Dampfe gemal
Schritt d) aus dem geschlossenen Spinnschacht
abgeleitet, in ein Gasreinigungssystem eingeleitet
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und durch Kontakt mit einem Adsorptionsmittel von
den Gasen und/oder Dampfen gereinigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal es sich bei dem Polymeren um ein Poly-
arylensulfid oder eine Mischung von Polyarylensul-
fiden oder eine Mischung von Polyarylensulfid und
anderen thermoplastischen Polymeren handelt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daf} es sich bei dem Polyarylensulfid um p-Po-
lyphenylensuifid oder um eine Mischung von p-Po-
lyphenylensulfiden handelt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dall Polyphenylensulfide eingesetzt werden,
die bei 320°C eine Schmelzviskositat, gemessen
mit einer Schergeschwindigkeit von 1000 sec’
(M1000)> Von 60 bis 150 Pa*s und eine Schmelzvis-
kositat, gemessen mit einer Schergeschwindigkeit
von 3000 sec (n3p00), von mehr als 50 Pa*s auf-
weisen, wobei die Differenz von n4p99 Und M3qqg
mehr als 20 Pa*s betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal® das Polyarylensulfid vor dem Verspinnen
in feinverteilter Form getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Trocknung unter Vakuum erfolgt, und
daf} die Trocknung durchgefihrt wird, bis ein Was-
sergehalt des Polymeren von héchstens 0,01 %,
gemessen nach der Methode nach Karl-Fischer, er-
reicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dald die Spinndiisen mehr als 100 Disenlécher
aufweisen, die bevorzugt auf konzentrischen Krei-
sen angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal® im Spinnschacht ein Unterdruck, insbe-
sondere ein Unterdruck zwischen 20 und 150 Pa,
gegen die Umgebung aufrechterhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dald eine Forderleistung des Polymeren durch
die Spinndiise von mindestens 0,5 g/(min*Loch)
gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die ersponnenen Filamente mit einer Ge-
schwindigkeit von mehr als 500 m/min, insbeson-
dere von 800 bis 3000 m/min, aus dem Spinn-
schacht abgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal} das Anblasgas radial auf die ersponnenen
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Filamente einstrédmt, wobei die Anblasung insbe-
sondere von innen nach auf3en erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal es sich bei dem Adsorptionsmittel fir be-
sagte storende Gase und/oder Dampfe um Aktiv-
kohle handelt.

Vorrichtung zur Durchfuihrung des Verfahrens nach
den Ansprichen 1 bis 12 zur Herstellung von
schmelzgesponnen Filamenten, insbesondere von
Multifilamenten aus Polymeren, die wahrend des
Verspinnens stérende Gase und/oder Dampfe ab-
geben umfassend Extruder (1), Spinnpumpe (2)
und Spinnpack (3) aus Filter (4) und Spinndisen
(5), die in einen geschlossenen Spinnschacht (6)
munden, welcher zumindest eine Zufihrleitung (7)
und eine Abflhrleitung (8) fiir das Anblasgas auf-
weist, wobei zumindest eine besagte Abfiihrleitung
(8) in ein Gasreinigungssystem (9) miindet, in wel-
chem das Anblasgas (10) von besagten Gasen und/
oder Dampfen gereinigt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Zuflhrleitung (7) in eine zentrale
Anblasvorrichtung (11) mindet, von welcher das
Anblasgas (10) radial von innen nach auf3en durch
die gebildeten Filamente strémt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} jeweils am oberen und am unteren
Ende des Spinnschachtes (6) Absaugleitungen (8)
fur das Anblasgas vorgesehen sind, die in ein oder
jeweils in ein Gasreinigungssystem (9) minden.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dafd neben der Austritts6ffnung fiir die Fi-
lamente am unteren Ende des Spinnschachtes eine
zusatzliche Hilfsabsaugleitung (12) fir das Anblas-
gas vorgesehen ist, das in ein Gasreinigungssy-
stem (9) mindet.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Spinnschacht unterhalb der
Spinndise eine Vorrichtung aufweist, die ein Offnen
des Spinnschachtes beim Betrieb der Anlage ge-
stattet und dafl die am oberen Ende des Spinn-
schachtes (6) vorhandenen Absaugleitungen (8) fur
das Anblasgas mit einer leistungsstarken Absau-
gung versehen sind, die beim Offnen der Schacht-
tiren eingeschaltet wird und den Austritt von ver-
unreinigtem Anblasgas in den Raum vor dem
Schacht bei offener Ture verhindert.

Claims

1.

A process for producing fibers from polymers which
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give off troublesome gases and/or vapors during
spinning, comprising the steps of:

a) extruding the molten polymer through a spin-
neret into a spinning shaft,

b) quenching the resulting filaments in the spin-
ning shaft with a gas,

c) taking off the resulting filaments from the
spinning shaft,

d) conducting the quench gas away from the
spinning shaft,

which comprises the polymers which give off sulfur-
and/or halogen-containing gases and/or vapors
during spinning being spun, the extrusion of the
molten polymer being performed through a spinner-
et into a closed spinning shaft and the quench gas
and said gases and/or vapors being conducted
away from the closed spinning shaft according to
step d), being introduced into a gas purification sys-
tem and being purified by contact with an adsorbent
from said gases and/or vapors.

The process as claimed in claim 1, wherein the pol-
ymer is a polyarylene sulfide or a mixture of pol-
yarylene sulfides or a mixture of polyarylene sulfide
and other thermoplastic polymers.

The process as claimed in claim 2, wherein the pol-
yarylene sulfide is p-polyphenylene sulfide or a mix-
ture of p-polyphenylene sulfides.

The process as claimed in claim 2, wherein
polyphenylene sulfides are used which have, at
320°C, a melt viscosity, measured at a shear rate
of 1000 sec™! (n4ggp), of 60 to 150 Pa*s and a melt
viscosity, measured at a shear rate of 3000 sec™"
(M3000), Oof more than 50 Pa®s, the difference be-
tween n4ggp and N3ggg being more than 20 Pa*s.

The process as claimed in claim 2, wherein the pol-
yarylene sulfide is dried in a finely divided form prior
to spinning.

The process as claimed in claim 5, wherein the dry-
ing is performed under vacuum and the drying is
carried out until a water content of the polymer of at
most 0.01%, measured by the Karl-Fischer method,
is achieved.

The process as claimed in claim 1, wherein the spin-
nerets have more than 100 spinneret holes, which
are preferably arranged in concentric circles.

The process as claimed in claim 1, wherein a re-
duced pressure is maintained in the spinning shaft,
in particular a pressure reduced by between 20 and
150 Pa, with respect to the surroundings.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

The process as claimed in claim 1, wherein a trans-
port rate of the polymer through the spinneret of at
least 0.5 g/(min*hole) is selected.

The process as claimed in claim 1, wherein the spun
filaments are taken off from the spinning shaft at a
velocity of more than 500 m/min, in particular from
800 to 3000 m/min.

The process as claimed in claim 1, wherein the
quench gas flows radially onto the spun filaments,
the quench being performed in particular from the
inside to the outside.

The process as claimed in claim 1, wherein the ad-
sorbent for said troublesome gases and/or vapors
is activated charcoal.

An apparatus for carrying out the process as
claimed in claims 1 to 12 for producing melt-spun
filaments, in particular multifilaments composed of
polymers which give off troublesome gases and/or
vapors during spinning, comprising extruder (1),
spinning pump (2) and spin pack (3) composed of
filter (4) and spinnerets (5) which open out into a
closed spinning shaft (6), which is provided with at
least one feedline (7) and one discharge line (8) for
the quench gas, in which atleast one said discharge
line (8) opens out into a gas purification system (9),
in which the quench gas (10) is purified from said
gases and/or vapors.

The apparatus as claimed in claim 13, wherein the
feedline (7) opens out into a central quench appa-
ratus (11), from which the quench gas (10) flows ra-
dially from the inside to the outside through the fil-
aments formed.

The apparatus as claimed in claim 13, wherein ex-
traction lines (8) for the quench gas are each pro-
vided at the top and bottom ends of the spinning
shaft (6), which open out into a gas purification sys-
tem (9) or each of which opens out into a gas puri-
fication system (9).

The apparatus as claimed in claim 13, wherein next
to the outlet orifice for the filaments at the bottom
end of the spinning shaft is provided an additional
auxiliary extraction line (12) for the quench gas,
which opens out into a gas purification system (9).

The apparatus as claimed in claim 15, wherein the
spinning shaft, beneath the spinneret, has an appa-
ratus which permits the spinning shaft to be opened
during operation of the plant and the extraction lines
(8), situated at the top end of the spinning shaft (6),
for the quench gas are furnished with a powerful ex-
tractor which is turned on when the shaft doors are
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opened and prevents the exit of contaminated
quench gas into the space in front of the shaft when
the doors are open.

Revendications

Procédé de fabrication de fibres a partir de polyme-
res, qui pendant le filage dégagent des gaz et/ou
des vapeurs génants, comprenant les étapes
suivantes :

a) extrusion du polymére en fusion a travers
une filiere dans un entonnoir de filage,

b) soufflage des filaments formés dans I'enton-
noir de filage, au moyen d'un gaz,

c) tirage des filaments formés hors de I'enton-
noir de filage,

d) évacuation du gaz de soufflage hors de I'en-
tonnoir de filage,

caractérisé en ce que I'on file des polymeéres qui li-
bérent, pendant le filage des gaz et/ou des vapeurs
du soufre et/ou des halogénes, en ce que I'extrusion
du polymére en fusion se déroule a travers une fi-
liere dans un entonnoir de filage fermé, en ce que
le gaz de soufflage et ces gaz et/ou vapeurs de I'en-
tonnoir de filage fermé selon I'étape d) sont ache-
minés vers un systéme de purification de gaz et est
purifiés par contact avec un agent d'adsorption pour
les gaz et/ou vapeurs.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, le polymeére dont il s'agit est un polysulfure .
d'aryle ou un mélange de polysulfure d'aryle et
d'autres polymeéres thermoplastiques.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le polysulfure d'aryle dont il s'agit est un sulfure
de p-polyphényléne ou un mélange de sulfures de
p-polyphényléne.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l'on utilise des sulfures de polyphényléne qui
présentent, a 320°C, une viscosité de fusion de 60
a 150 Pa*s mesurée avec une vitesse de cisaille-
ment de 1000 sec™! (1144q0), €t une viscosité de fu-
sion de plus de 50 Pa*s mesurée avec une vitesse
de cisaillement de 3000 sec™! (n3900). la différence
de N100 @ N300 Correspondant a plus de 20 Pa*s.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le polysulfure d'aryle, avant le filage, est séché
pour prendre une forme finement morcelée.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que le séchage est réalisé sous vide, et que le sé-
chage est réalisé jusqu'a ce que soit atteinte une
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

teneur en eau du polymeére de 0,01 % maximum,
mesurée selon la méthode de Karl-Fischer.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les filieres présentent plus de 100 trous de fi-
liere, qui sont de préférence aménagés sur des cer-
cles concentriques.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, dans I'entonnoir de filage, on maintient une dé-
pression, en particulier une dépression située entre
20 et 150 Pa par rapport a I'environnement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on choisit une capacité de transport du poly-
meére a travers la filiere d'au moins 0,5 g/(mn*trou).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les filaments filés sont tirés hors de I'entonnoir
de filage a une vitesse de plus de 500 m/mn, en
particulier de 800 a 3000 m/mn.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le gaz de soufflage s'écoule de maniere radiale
sur les filaments filés, le soufflage se déroulant en
particulier de l'intérieur vers l'extérieur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, lI'agent d'adsorption pour les gaz et/ou vapeurs
génants en question est du charbon actif.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
les revendications 1 a 12 pour la fabrication de fila-
ments filés a chaud, en particulier de multifilaments
a partir de polymeres, qui dégagent, au cours du
filage, des gaz et/ou des vapeurs génants, compre-
nant une extrudeuse (1), une pompe de filage (2)
et un ensemble de filage (3) composé de filtres (4)
et de filieres (5), qui débouchent dans un entonnoir
de filage (6) fermé, lequel présente au moins une
conduite d'entrée (7) et une conduite d'évacuation
(8) pour le gaz de soufflage, au moins une des con-
duites d'évacuation (8) en question débouchant
dans un systéme de purification de gaz (9), dans
lequel le gaz de soufflage (10) est débarrassé des
gaz et/ou vapeurs en question.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la conduite d'entrée (7) débouche dans un
dispositif de soufflage central (11), a partir duquel
le gaz de soufflage (10) s'écoule de maniére radiale
de l'intérieur vers I'extérieur a travers les filaments
qui sont formés.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que a chacune des extrémités supérieure et in-
férieure de I'entonnoir de filage (6), des conduites
d'évacuation (8) pour le gaz de soufflage sont pré-
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17.
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vues qui débouchent chacune ou toutes dans un
systéme de purification de gaz (9).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que, a coté de l'ouverture de sortie pour les fila-
ments a I'extrémité inférieure de I'entonnoir de fila-
ge, une conduite d'aspiration de secours (12) sup-
plémentaire est prévue pour le gaz de soufflage, qui
débouche dans un systeme de purification de gaz

9).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que l'entonnoir présente au-dessous de lafiliere
un mécanisme qui permet une ouverture de I'enton-
noir de filage en cours de fonctionnement de l'ins-
tallation, et en ce que les conduites d'aspiration (8)
que l'on trouve pour le gaz de soufflage a I'extrémité
supérieure de I'entonnoir de filage (6) sont équipées
d'une aspiration puissante qui est déclenchée lors
de l'ouverture des entrées de I'entonnoir et empé-
che le dégagement de gaz de soufflage contaminé
dans|'espace al'avant de I'entonnoir lorsque les en-
trées sont ouvertes.
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