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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Hochgeschwindigkeitsproduktionsverfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
monofilen Faden mit einem Durchmesser von 60 um bis 500 um in kontinuierlicher Verfahrensweise aus fadenbilden-
den Polymeren durch Schmelzspinnen des Polymeren, gegebenenfalls Anblasen der gebildeten Polymerfaden unter-
halb des Schmelzspinnkopfes mit einem Kiihimedium, Abkiihlen der Faden in einem Fllssigkeitsbad mit einer Tem-
peratur von -10°C bis 150°C, Entfernen des Schleppwassers und Nachbehandeln der Faden durch Pré&parieren, Ver-
strecken und Fixieren mit einer Auslaufgeschwindigkeit der Faden nach dem Fixierschritt von gréBer 600 bis 4000 m/
min.

Verfahren zur Herstellung und Weiterbehandlung von Monofilamenten sind grundsétzlich bekannt. In dem Hand-
buch der Kunststoff-Extrusionstechnik Il, Carl Hanser Verlag Miinchen, Wien, 1986, Seite 295 bis Seite 319 sind die
bekannten Verfahrensschritte im einzelnen beschrieben. Danach kénnen thermoplastische Monofile (mit einem Durch-
messer gréBer als 60 um) durch Abspinnen, z.B. in Wasser, mit einer Auslaufgeschwindigkeit von maximal 600 m/min
produziert werden.

Monofile mit wesentlich kleinerem Querschnitt und multifile Faden werden mit einer deutlich hédheren Auslaufge-
schwindigkeit nach anderen Verfahren direkt in Luft gesponnen. So beschreibt die deutsche Offenlegungsschrift DE
41 29 521 A1 eine Vorrichtung zum Schnellspinnen von multifilen Faden bei Aufwickelgeschwindigkeiten von minde-
stens 2000 m/min., insbesondere von mindestens 5.000 m/min.

Im Gegensatz zum erfindungsgemafen Verfahren werden hierbei multifile F&den in Luft abgesponnen und direkt
aufgewickelt. Besonderheit dieses Patentes ist die Kiihleinrichtung. Sie besteht aus einem porésen, in Spinnrichtung
offenen Rohr, welches konzentrisch zur Spinnlinie angeordnet ist. Bei den hohen Aufwickelgeschwindigkeiten wird auf
eine aktive Zufuhr eines Kihimediums verzichtet. Das dort beschriebene Verfahren bezieht sich auf Filamentgarne
mit Einzeltiter der Filamente von 0,1 bis 6 diex und ist nicht auf Monofile mit einem Durchmesser von gréBer 50 um
(ca. 20 dtex) anwendbar.

Aus der internationalen Anmeldung WO 91/11547 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Schnellspinnen
von Monofilamenten mit einem Einzeltiter von 1 bis 30 ditex (entsprechend ca. 10 bis 55 um) bekannt. Hierbei werden
die schmelzgesponnenen Monofile mit Blasluft gekihlt, iber ein Reibelement abgezogen, mit einer Praparation ver-
sehen und mit einer Geschwindigkeit bis zu 6.000 m/min aufgespult. Dieses Verfahren unterscheidet sich nur bezlglich
der aktiven Kiuhlung der Monofile durch Blasluft und dem Reibelement, Uber das die Fadenspannung beeinfluBt wird,
von dem Verfahren geman DE 41 29 521 A1.

Prinzipiell sind beide Direktspinnstreckverfahren (DE 41 29 521 A1 und WO 91/11547) durch die ungiinstige War-
meabfuhrauf Grund der Luftkiihlung und der schlechten inneren Warmeleitung im Draht auf diinne Monofildurchmesser
(0 < 55 um) begrenzt.

Aus der europaischen Offenlegungsschrift EP-A 0 540 062 ist ein kontinuierliches Verfahren zur Herstellung von
monofilen Faden aus fadenbildenden Polymeren durch Schmelzspinnen des Polymeren und Abkiihlen der Faden in
einem Flussigkeitsbad, Umlenken der Faden im Flissigkeitsbad an einer Umlenkrolle, Einstellen der den Monofilen
anhaftenden Flussigkeit auf einen Gehalt von wenigstens 10 % bezogen auf das Trockengewicht der Monofilamente,
gof. Anblasen mit Luft zur Einstellung des Wassergehaltes, Verstrecken in einer oder mehreren Stufen in Dampf,
Fixieren und Aufwickeln der Faden bekannt, wobei die Aufwickelgeschwindigkeit bis zu 1122 m/min betragen kann.
Die aus diesem Verfahren erhaltlichen Monofile sollen einen rechteckigen Querschnitt aufweisen. Gemafn dem Ver-
fahren wird lediglich ein einzelnes Filament hergestellt und nachbehandelt. Da sich die EP-A 0 540 062 nur mit der
Herstellung eines einzelnen Monofiles befaBt, erhalt der Fachmann hieraus keine Hinweise, wie das Abspinnen von
einer Mehrzahl von Monofilen bei hoher Produktionsgeschwindigkeit beherrscht werden soll oder wie ein Kontakt zwi-
schen den Filamenten vermieden werden kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein kontinuierliches Verfahren zum Schmelzspinnen von monofilen
Faden mit einem Durchmesser von 60 bis 500 um aus fadenbildenden Polymeren, insbesondere Polyamid, bereitzu-
stellen, bei dem in ein Kiihlbad gesponnen wird und das trotz der hohen Auslaufgeschwindigkeit von 600 bis 4000 m/
min, besonders bei Durchfahren des Kiihlbades, noch beherrschbar ist, sowie eine den bisher bekannten Produkti-
onsverfahren (bei 200 bis 400 m/min Auslaufgeschwindigkeit; siche Handbuch der Kuststoffextrusionstechnik Il, Hans-
er-Verlag (1989) Patente, Knapp, Hensen Kap. 10) mindestens vergleichbare Fadenqualitat liefert.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch gelést, da3 das fadenbildende Polymer an Luft schmelzgesponnen,
die gesponnenen Faden in einem Flussigkeitsbad mit einer Temperatur von -10 bis 150°C abgeklhlt und umgelenkt
werden, wobei die durch die Schleppstrébmung der Faden verursachte Fluidstrdbmung gegebenenfalls beruhigt wird;
die Faden durch Abstreifen und/oder Abschleudern von Schleppwasser befreit und anschlieBend durch gegebenenfalls
Praparieren, Verstrecken und Fixieren nachbehandelt werden. AnschlieBend werden die Faden aufgewickelt, wobei
die Fadenauslaufgeschwindigkeit mindestens 600 bis 4000 m/min betragt.

Gegenstand der Erfindung ist ein kontinuierliches Verfahren zur gleichzeitigen Herstellung einer Vielzahl von mo-
nofilen Faden mit einem Durchmesser von 60 um bis 500 um, bevorzugt von 100 - 300 um, durch Schmelzspinnen
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des Polymeren, Abkilihlen der Faden in einem Flussigkeitsbad, Umlenken der Faden im Flissigkeitsbad an einer Fa-
denflhrung, Abstreifen und Abschleudern der mitgeschleppten Flissigkeit am Ausgang des Fliissigkeitsbades, Ab-
saugen der restlichen Schleppflussigkeit, Verstrecken in einer oder mehreren Stufen in HeiBluft, HeiBwasser oder
Dampf oder einer Kombination dieser Medien, Fixieren der verstreckien Faden in HeiBluft und/oder Dampf und ab-
schlieBendes Aufwickeln der Faden, wobei die Auslaufgeschwindigkeit der Faden nach dem Fixierschritt von 600 bis
4000 m/min, bevorzugt 1000 bis 3500 m/min betragt, daB dadurch gekennzeichnet ist, da3 die gebildeten Polymerfaden
unterhalb des Schmelzspinnkopfes mit einem Kihimedium zur Kiihlung angeblasen werden, daf3 Kihlung im Kiihlbad
mit einer Temperatur der Kuhlfllssigkeit von -10°C bis 150°C vorgenommen wird und daB die einzelnen Faden separat
im Kihlbad auf einer Kammfadenfihrung gefiihrt werden.

Weiter Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafBen Verfahrens be-
stehend aus einem Schmelzspinnkopf mit Spinndise, einem Flissigkeitsbad mit einer Fadenfiihrung und Strémungs-
brecher, Abstreifern, mindestens einer Umlenkrolle oder Kimmenrollenwalze zum Abschleudern von mitgeschleppter
Kuhlflussigkeit, einer Haftfllissigkeitsabsaugung vor und eventuell nach einer anschlieBenden Spinnpraparationsstelle,
einer oder mehreren Verstreckvorrichtungen zur HeiBverstreckung, einer Fixierzone und Aufwickelstellen, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Fadenfihrung eine Kammfadenfihrung mit separater Fihrung der Einzelfaden ist, daB zwi-
schen der Spinndise und dem Flissigkeitsbad eine Anblasdiise zur Kiihlung der Faden angebracht ist, und daf3 an
jeder Aufwickelstelle eine Nachpraparationsstelle angeordnet ist, wobei die Wickelgeschwindigkeit der Aufwickelstel-
len von 600 m/min bis 4000 m/min betragt. Bevorzugt besteht die Fadenfihrung aus im Halbkreis angeordneten,
stabférmigen Fihrungselementen mit Kdmmen, die die Faden auf den Flhrungselementen einzeln fihren.

Aus einem im Prinzip bekannten Spinnkopf wird die Polymerschmelze in Luft abgesponnen. Grundsatzlich geeig-
net sind hierzu alle fadenbildenden Polymere, die sich in der Schmelze verarbeiten lassen, besonders Polyamid, Po-
lyester, Polyethylen, Polyphenylensulfid, Polypropylen und Polyacrylnitril. Insbesondere geeignet sind hierunter Poly-
amide, wie Polyamid-6, Polyamid-66, Polyamid-12, Polyamid 6/T, und Copolyamide, wie Polyamid-66/6, Polyamid
12/6, Polyamid-11/6 und Polyamid-6/10, sowie Mischungen aus diesen. Besonders bevorzugt ist Polyamid-6 mit einer
Loésungsviskositat n,,von 2,8 bis 4,4 als 1%ige Lésung, gemessen in m-Kresol bei 25°C.

Bevorzugt werden die gebildeten Polymerfaden unterhalb des Spinnkopfes seitlich Gber eine Strecke von 1 bis
10 cm mit temperierter Luft von 0 bis 50°C, bevorzugt 10 bis 25°C, aus Blasdisen angeblasen, um die Laufruhe der
Faden zu stabilisieren. AnschlieBend werden die Polymerfaden in einem FlUssigkeitsbad mit einer Flissigkeitstempe-
ratur von -10°C bis 150°C, bevorzugt von 10 bis 40°C, abgekuhlt. Die FAden werden noch im Flissigkeitsbad an einer
Fadenfiihrung aus der Senkrechten in Richtung des Beckenrandes des Flissigkeitsbades umgelenkt. Bevorzugt wird
die Bildung von Flissigkeitsstrébmungen im Flussigkeitsbad durch den Einbau von Strédmungsbrechern vermieden.

Geeignete Kuhlflissigkeiten flr das Fliissigkeitsbad sind alle gegeniiber dem Polymeren der Faden inerten Flis-
sigkeiten, wie z.B. Wasser, Ole (z.B. Silikondl), Kohlenwasserstoffe, Chlorkohlenwasserstoffe etc. Bevorzugte Kihl-
flissigkeit fir das Flissigkeitsbad ist Wasser.

Das bei der hohen Verarbeitungsgeschwindigkeit aus dem Kiihlbad mitgerissene Schleppfluid wird bevorzugt von
den Faden mit Abstreifen abgestriffen und am Ausgang des Flissigkeitsbades an Zugrollen abgeschleudert. Restliches
Schleppfluid wird von den Faden an einer Absaugeinheit abgesaugt und die Faden anschlieBend den weiteren Nach-
behandlungsschritten zugeflhrt. Die zunachst folgende mégliche Praparation der Faden erfolgt in an sich bekannter
Weise durch Aufbringen eines gegebenenfalls warigen Praparationsmittels an der Praparationsstelle. Geeignete Pra-
parationen hierfur sind alle Gleitmitteldispersionen auf der Basis von z.B. natiirlichen und synthetischen Fetten und
Esterélen, Mineraldlen, Silikondlen, Paraffinwachsen, Polyethylen- bzw. Polypropylenwachsen, Kondensaten aus Fett-
sauren mit Polyalkylenpolyaminen und deren Derivaten, Additionsprodukte von Alkylenoxiden an Fettalkohole, Fett-
amine oder Fettsauren u.a., Organophosphorsaureestern, nichtionischen und anionischen Tensiden etc..

Der Préaparationsschritt kann gegebenenfalls auch nach dem Verstrecken oder Fixieren erfolgen.

Die gegebenenfalls praparierten Faden werden anschlieBend in einer oder mehreren Stufen, bevorzugt in einer
bis vier Stufen, in HeiBluft mit einer Temperatur von 150 bis 350°C, HeiBwasser mit einer Temperatur von 85 bis 98°C
oder Dampf mit einer Temperatur von 100 bis 150°C oder einer beliebigen Kombination dieser Medien um 200 bis 700
% verstreckt, wobei der maximale Verstreckgrad sich nach der flr das jeweilige Polymer typischen Verstreckbarkeit
richtet.

Die verstreckten Faden werden anschlieBend in Hei3luft mit einer Temperatur von 150 bis 350°C und /oder Dampf
mit einer Temperatur von 100 bis 150°C fixiert und dann mit einer Geschwindigkeit von 600 bis 4000 m/min, bevorzugt
von 1000 bis 3500 m/min, aufgewickelt. Bevorzugt wird an jeder Spulstelle zusatzlich noch eine besondere Nachpra-
paration (Avivage) aufgebracht. Als Avivage eignen sich alle Gleitmittelmitteldispersionen auf der Basis von z.B. na-
tarlichen und synthetischen Fetten und Esterdlen, Mineraldlen, Silikonélen, Paraffinwachsen, Polyethylen- bzw. Poly-
propylenwachsen, Kondensaten aus Fettsduren mit Polyalkylenpolyaminen und deren Derivate, Additionsprodukte
von Alkylenoxiden an Fettalkohole, Fettamine oder Fettsduren u.a., Organophosphorsdureestern, nichtionischen und
anionischen Tensiden etc..

Die Erfindung wird beispielhaft anhand der nachstehenden Figuren und weiteren Ausfilhrungsbeispielen noch
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einmal erlautert.
Es zeigen hierbei:

Fig. 1 eine schematische Abbildung des Gesamtverfahrens,

Fig. 2 das erfindungsgemaBe Flussigkeitsbad mit Fadenfiihrung und Strémungsbrechern,
Fig. 3 die erfindungsgeméaBe Fadenfiihrung,

Fig. 4 bevorzugte erfindungsgeméaBe Strdmungsbrecher.

Die durch ubliche Pumpen (Zahnradpumpen) geférderte Polymerschmelze tritt an der Ringspinndise 1 aus und
wird aus Blasdisen 2 mit O bis 50°C warmer Luft angeblasen, die zwischen Spinndise 1 und Kihlflissigkeit (z.B.
Wasser) durch strémt. Die Faden 17 tauchen in das Flissigkeitsbad 3 ein und werden an der Fadenfiihrung 4 in
Richtung des Beckenrandes 5 umgelenkt. Die Fadenfiihrung 4 besteht aus im Halbkreis angeordneten, stabférmigen
Fihrungselementen 4' aus nicht rostendem Stahl oder Keramik. Die Faden werden durch sogenannte Kdmme 16
geflhrt, damit sie nicht aneinanderschlagen und verkleben. Wichtig ist, daf die Reibung zwischen F&den 17 und
Fadenflihrung 4, wie auch die Anzahl der Beriihrungspunkte, minimal sind.

Die besondere Fadenflihrung (Fig. 3) ist ein weiterer Gegenstand der Erfindung. Die Fihrungselemente 4' der
Fadenfliihrung 4 sind so ausgebildet, daf3 die Faden 17 bei der hohen Abzugsgeschwindigkeit durch das mitgefuhrte
Schleppwasser - ahnlich dem Gleitlagereffekt - Uber die Flihrungselemente 4' gleiten und somit gleichsam berihrungs-
los gefuhrt werden.

Bevorzugt wird ein Flissigkeitsbad 3 mit Strémungsbrechern 6, 6' eingesetzt. Durch die Strdomungsbrecher 6, &'
(siehe z.B. Fig. 4) wird die durch die Schleppstrébmung der F&den 17 verursachte Fllssigkeitsstromung beruhigt. Die
Strémungsbrecher 6 sind quer zur Fadenlaufrichtung unter und teilweise oberhalb der Fadenschar angeordnet (siehe
Fig. 4). Die oberen Stréomungsbrecher 6' kbnnen zum Anlegen der Faden hochgeklappt werden.

Nach dem Austritt aus dem Fllssigkeitsbad 3 werden die Faden 17 mittels eines Abstreifers 7 vom Schleppfluid
(z.B. Wasser) befreit. Weiteres Schleppfluid wird durch Umlenken der Faden an Umlenkrollen 8 abgeschleudert. Be-
vorzugt werden Kimmenrollen zur besseren Entfernung (Abschleudern) des Schleppwassers eingesetzt. Weiteres, auf
den Faden verbliebenes Schleppwasser wird mit der Haftwasser-Absaugung 9 entfernt. AnschlieBend wird die Spinn-
préparation an der Praparationsstelle 10 mit einer Praparationsrolle oder in einer Sprihkammer mit Diisen auf die
Faden aufgetragen und mit einem Abstreifer vergleichmagigt.

Unter Umstanden ist es notwendig, die Uberflissige Praparation mit einer weiteren Haftwasser-Absaugung 11 zu
entfernen.

AnschlieBend werden die Faden beispielsweise Uber ein Walzenseptett 12 der Verstreckungszone 13 zugefiihrt.
Die Faden werden beispielsweise in zwei Stufen in HeiBluft bei einer Temperatur von 240 bis 260°C und insgesamt
420 % verstreckt.

Die Fixierung in der Fixierzone 14 erfolgt bevorzugt in HeiBluft bei z.B. 250 bis 260°C. Die Faden werden dann
bei einer Aufwickelgeschwindigkeit von bis zu 4000 m/min auf die Wickelstellen 15 aufgewickelt.

Beispiele

Entsprechend der oben dargelegten Ausfihrungsform wurden Monofile aus reinem Polyamid-6 und Copolyamid
(85 % PA 6 mit 15 % PA 6.6) hergestellt. Vor dem Abkuhlen im Flussigkeitsbad wurden die aus dem Spinnkopf aus-
tretenden Monofile direkt unterhalb der Spinndiise mit Luft (25°C) senkrecht angeblasen.

Die Verfahrensparameter sind im einzelnen in der nachstehenden Tabelle 1 aufgefihrt.

Das Vergleichsbeispiel stellt die heute lbliche Produktion von Polyamid-6-Monofilen dar.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Kontinuierliches Verfahren zur gleichzeitigen Herstellung einer Vielzahl von monofilen FAden mit einem Durch-
messer von 60 um bis 500 um aus fadenbildenden Polymeren durch Schmelzspinnen des Polymeren, Abkiihlen
der F&den (17) in einem Fllssigkeitsbad (3), Umlenken der Faden im Flissigkeitsbad (3) an einer Fadenfihrung
(4), Abstreifen und Abschleudern der mitgeschleppten Flussigkeit am Ausgang des Flissigkeitsbades, Absaugen
der restlichen Schleppflissigkeit, Verstrecken in einer oder mehreren Stufen in HeiBluft, HeiBwasser oder Dampf
oder einer Kombination dieser Medien, Fixieren der verstreckien Faden in HeiBluft und/oder Dampf und abschlie-
Bendes Aufwickeln der Faden, wobei die Auslaufgeschwindigkeit der Faden nach dem Fixierschritt von 600 bis
4000 m/min betragt, dadurch gekennzeichnet, daf3 die gebildeten Polymerfaden unterhalb des Schmelzspinnkop-
fes mit einem Kihimedium zur Kilhlung angeblasen werden, daB3 die Kiihlung im Kihlbad mit einer Temperatur
der Kihlflissigkeit von -10-150 °C vorgenommen wird und daf3 die einzelnen Faden separat im Kihlbad auf einer
Kammfadenflihrung (16) gefuhrt werden.

Verfahren gemé&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Auslaufgeschwindigkeit der Faden von 1000 bis
3500 m/min betragt.

Verfahren geméB den Ansprichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden einen Enddurchmesser von
100 bis 300 um aufweisen.

Verfahren gemaf den Ansprichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Faden einen Enddurchmesser von
180 bis 250 um aufweisen.

Verfahren geméB den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf als fadenbildende Polymere Polyamide
verwendet werden.

Verfahren gemafl den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die gebildeten Faden unterhalb des
Spinnkopfes (1) auf einer Strecke von 1 bis 10 cm mit Luft einer Temperatur von O bis 50 °C seitlich angeblasen
werden.

Verfahren gemaf den Ansprichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur des Kihlbades (3) bis
10 bis 40 °C betragt.

Verfahren gemaf den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 zur Beruhigung der Fluidstréomung im
Kihlbad (3) Strédmungsbrecher (6, 6') eingesetzt werden, von denen die oberhalb der Fadenschar gelegenen
Strémungsbrecher (6') bei laufendem Verfahren nach oben weggeklappt werden kénnen.

Verfahren gemaf den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden in HeiBluft mit einer Temperatur
von 150 bis 350 °C, HeiBwasser mit einer Temperatur von 85 °C bis 98 °C oder Dampf mit einer Temperatur von
100 bis 150 °C oder einer beliebigen, hintereinandergeschalteten Kombination dieser Medien um 200 bis 700 %
verstreckt werden und anschlieBend in HeiBluft einer Temperatur von 150 bis 350 °C und/oder Dampf mit einer
Temperatur von 100 bis 150 °C fixiert werden.

Verfahren gemafl den Ansprichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die durch die Schleppstréomung der
Faden verursachte Fluidstrémung mittels kammartiger Strdmungsbrecher (6, 6') beruhigt wird.

Verfahren geman den Ansprichen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da3 vor dem Verstrecken auf die Faden
eine Pr&paration aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Durchfliihrung des Verfahrens geman den Anspriichen 1 bis 11 bestehend aus einem Schmelz-
spinnkopf mit Spinndise (1), einem Fliissigkeitsbad (3) mit einer Fadenfihrung (4) und Strémungsbrechern (6,
6'), Abstreifern (7), mindestens einer Umlenkrolle (8) oder Kimmenrollenwalze zum Abschleudern von mitge-
schleppter Kuhlflissigkeit, einer Haftfllissigkeitsabsaugung (9, 11) vor und evt. nach einer anschlieBenden Spinn-
préparationsstelle (10), einer oder mehreren Verstreckvorrichtungen (12) zur HeiBverstreckung, einer Fixierzone
(13) und Aufwickelstellen (15), dadurch gekennzeichnet, daf3 die Fadenfihrung (4) eine Kammfadenfihrung mit
separater Fuhrung (16) der Einzelfaden (17) ist, daB3 zwischen der Spinndlse (1) und dem Flussigkeitsbad (3)
eine Anblasdiise (2) zur Kihlung der Faden angebracht ist, und daB an jeder Aufwickelstelle (15) eine Nachpré-
parationsstelle angeordnet ist, wobei die Wickelgeschwindigkeit der Aufwickelstellen (15) von 600 m/min bis 4000
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m/min betragt.
Vorrichtung geman Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Fadenfihrung (4) aus im Halbkreis angeord-

neten, stabférmigen Fihrungselementen (4') mit Kdmmen (16) besteht, die die F&den (17) auf den Flhrungsele-
menten einzeln flhren.

Claims

10.

11.

12.

Continuous process for the simultaneous production of a multiplicity of monofilaments having a diameter of 60 um
to 500 um from filament-forming polymers by melt-spinning of the polymer, quenching of the filaments (17) in a
liquid bath (8), deflection of the filaments in the liquid bath (3) at a filament guide (4), stripping and centrifuging of
the entrained liquid at the outlet of the liquid bath, removal by suction of the residual entrained liquid, drawing in
one or more stages in hot air, hot water or steam or a combination of these media, fixing of the drawn filaments in
hot air and/or steam and finally winding of the filaments, wherein the delivery speed of the filaments after the fixing
step is from 600 to 4000 m/min, characterised in that the polymer filaments formed are for cooling blown on below
the melt spinning head with a cooling medium, that the cooling is undertaken in the cooling bath with a temperature
of the cooling liquid of -10 to 150 °C and that the individual filaments are run separately in the cooling bath on a
comb-type filament guide (16).

Process according to claim 1, characterised in that the delivery speed of the filaments is from 1000 to 3500 m/min.
Process according to claims 1 and 2, characterised in that the filaments have a final diameter of 100 to 300 pm.
Process according to claims 1 to 3, characterised in that the filaments have a final diameter of 180 to 250 um.
Process according to claims 1 to 4, characterised in that polyamides are used as filament-forming polymers.

Process according to claims 1 1o 5, characterised in that the filaments formed are blown on laterally with air having
a temperature of 0 to 50 °C over an area from 1 to 10 cm in length below the spinning head (1).

Process according to claims 1 to 6, characterised in that the temperature of the cooling bath (3) is from 10 to 40°C.

Process according to claims 1 to 6, characterised in that in order to steady the liquid flow in the cooling bath (3)
use is made of baffles (6, 6'), of which the baffles (6') situated above the filament sheaf can be folded away upwards
when the process is in operation.

Process according to claims 1 to 8, characterised in that the filaments are subjected to drawing of 200 to 700% in
hot air with a temperature of 150 to 350°C, hot water with a temperature of 85 to 98°C or steam with a temperature
of 100 to 150°C or any sequential combination of said media and are then fixed in hot air having a temperature of
150 to 350°C and/or steam having a temperature of 100 to 150°C.

Process according to claims 1 to 9, characterised in that the fluid flow caused by the drag flow of the filaments is
steadied by means of comb-type baffles (6, 6').

Process according to claims 1 to 10, characterised in that a preparation is applied to the filaments prior to the
drawing.

Apparatus for carrying out the process accordingto claims 1 to 11, consisting of a melt-spinning head with spinneret
(1), a liquid bath (8) with a filament guide (4) and baffles (6, 6'), strippers (7), at least one deflecting roll (8) or
notched mangle bowl for the centrifuging of entrained cooling liquid, an adhering liquid suction means (9, 11)
upstream and optionally downstream of a subsequent spin finish point (10), one or more drawing apparatuses (12)
for the hot drawing, a fixing zone (13) and winding points (15),

characterised in that the filament guide (4) is a comb-type filament guide with separate guiding (16) of the individual
filaments (17), that a blow nozzle (2) for cooling the filaments is disposed between the spinneret (1) and the liquid
bath (8), and that a post-spin finish point is provided at each winding point (15), wherein the winding speed of the
winding points (15) is from 600 m/min to 4000 m/min.
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Apparatus according to claim 12, characterised in that the filament guide (4) consists of rod-shaped guide elements
(4" arranged in a semi-circle and having combs (16) which guide the filaments (17) individually on the guide ele-
ments.

Revendications

10.

11.

12.

Procédé continu pour la fabrication simultanée d'une multiplicité de fils monobrins d'un diamétre de 60 um a 500
um a partir de polyméres formateurs de fils par filage a I'état fondu du polymeére, refroidissement des fils (17) dans
un bain de liquide (3), déviation des fils dans le bain de liquide (3) au niveau d'un guidefils (4), détachement et
essorage du liquide entrainé a la sortie du bain de liquide, aspiration du liquide entrainé résiduel, étirage en une
ou plusieurs étapes dans de l'air chaud, de I'eau chaude ou de la vapeur ou une combinaison de ces milieux,
fixage des fils étirés dans de l'air chaud et/ou de la vapeur et bobinage final des fils, la vitesse de sortie des fils
aprés l'étape de fixage étant de 600 & 4000 m/min, caractérisé en ce que les fils de polymére formés sont soumis
sous la téte de filage a I'état fondu a un soufflage avec un agent de refroidissement pour le refroidissement, en
ce que le refroidissement dans le bain de refroidissement est réalisé & une température du liquide de refroidisse-
ment de -10-150°C et en ce que les fils individuels sont guidés séparément dans le bain de refroidissement sur
un guide-fils & peignes (16).

Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce que la vitesse de sortie des fils est de 1000 & 3500 m/min.
Procédé selon les revendications 1 et 2 caractérisé en ce que les fils présentent un diamétre final de 100 & 300um.
Procédé selon les revendications 1 & 3 caractérisé en ce que les fils présentent un diamétre final de 180 & 250 um.

Procédé selon les revendications 1 a 4 caractérisé en ce que des polyamides sont utilisés comme polyméres
formateurs de fils.

Procédé selon les revendications 1 & 5 caractérisé en ce que les fils formés sont soumis latéralement a un soufflage
sous la téte de filage (1) sur une distance de 1 & 10 cm avec de l'air d'une température de 0 a 50°C.

Procédé selon les revendications 1 & 6 caractérisé en ce que la température du bain de refroidissement (3) est
de 10 2 40°C.

Procédé selon les revendications 1 & 6 caractérisé en ce que, pour immobiliser le courant de fluide dans le bain
de refroidissement (3), on utilise des chicanes anti-courant (6, 6') parmi lesquelles les chicanes anti-courant (6')
disposées au-dessus de la nappe de fils peuvent étre repliées vers le haut au cours du procédé.

Procédé selon les revendications 1 & 8 caractérisé en ce que les fils sont étirés de 200 & 700 % dans de |'air chaud
d'une température de 150 & 350°C, de l'eau chaude d'une température de 85°C a 98°C ou de la vapeur d'une
température de 100 a 150°C ou une combinaison successive quelconque de ces milieux puis sont fixés dans de
I'air chaud d'une température de 150 a 350°C et/ou de la vapeur d'une température de 100 & 150°C.

Procédé selon les revendications 1 a 9 caractérisé en ce que le courant de fluide di au courant d'entrainement
des fils est immobilisé au moyen de chicanes anti-courant de type peigne (6,6').

Procédé selon les revendications 1 & 10 caractérisé en ce qu'un ensimage est appliqué sur les fils avant |'étirage.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon les revendications 1 & 11 consistant en une téte de filage a
I'état fondu avec une filiere de filage (1), un bain de liquide (3) avec un guide-ils (4) et des chicanes anti-courant
(6,6"), des détacheurs (7'), au moins un rouleau de déviation (8) ou un cylindre formant rouleau entaillé pour
I'essorage du liquide de refroidissement entrainé, un dispositif d'aspiration de liquide adhérent (9, 11) avant et
éventuellement aprés un poste d'ensimage de filage subséquent (10), un ou plusieurs dispositifs d'étirage (12)
pour I'étirage a chaud, une zone de fixage (13) et des postes de bobinage (15) caractérisé en ce que le guideils
(4) est un guide-fils & peignes avec un guidage séparé (16) des fils individuels (17), en ce qu'une buse de soufflage
(2) pour le refroidissement des fils est disposée entre la filiere de filage (1) et le bain de liquide (3) et en ce qu'un
poste de post-ensimage est disposé au niveau de chaque poste de bobinage (15), la vitesse de bobinage des
postes de bobinage (15) étant de 600 m/min a 4000 m/min.
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13. Dispositif selon la revendication 12 caractérisé en ce que le guide-fils (4) consiste en éléments de guidage (4') en
forme de tiges, disposés en demi-cercle, avec des peignes (16) qui guident individuellement les fils (17) sur les
éléments de guidage.
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