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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnvorrichtung
zur Durchfiihrung des Aminoxidverfahrens gemafn dem
Trocken-/NaBspinnverfahren mit einer Spinndilse, wel-
che Spinnlécher zum Extrudieren von Filamenten be-
sitzt, einem Behéalter mit Spinnbadfliissigkeit, einem
Bundelungselement, welches in der Spinnbadflissig-
keit zur Bundelung der extrudierten Filamente vorgese-
hen ist, und einem Luftspalt, der als Abstand der Spinn-
dise zur Oberflache der Spinnbadfllissigkeit definiert
ist.

[0002] Die Technik des Trocken-/NaBspinnverfah-
rens besteht ganz allgemein darin, daf Spinnmasse
durch ein Formwerkzeug, z.B. eine Spinndise, in ein flr
die Spinnmasse nicht-fallendes Medium, z.B. Luft oder
ein inertes Gas, extrudiert wird, wobei im Fall der Ver-
wendung einer Spinndlse Filamente gebildet werden,
welche in diesem Medium verstreckt und anschlieBend
in eine Spinnbadflissigkeit (Fallbad) gefuhrt werden, in
welcher die Filamente koagulieren.

[0003] Als Aminoxidverfahren wird allgemein die Her-
stellung cellulosischer Formkérper unter Anwendung
tertiarer Aminoxide verstanden. Dabei wird Cellulose in
einem Gemisch aus einem tertidaren Aminoxid und Was-
ser geldst, die Loésung mit einem Formwerkzeug ge-
formt und durch ein waBriges Fallbad gefihrt, in wel-
chem die Cellulose ausgefallt wird. Als Aminoxid wird
dabei in erster Linie N-Methylmorpholin-N-oxid (NM-
MO) verwendet. Andere Aminoxide sind z.B. in der EP-
A - 0 553 070 beschrieben. Ein Verfahren zur Herstel-
lung formbarer Celluloselésungen ist z.B. aus der EP-A
- 0 356 419 bekannt.

[0004] Die Durchfihrung des Aminoxidverfahrens
nach dem Trocken-/NafBspinnverfahren ist z.B. aus der
DE-A - 29 13 589 bekannt.

[0005] Aus WO 93/19230 und WO 95/04173 der An-
melderin ist eine vorteilhafte Ausfiihrungsform des
Aminoxidverfahrens und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung cellulosischer Fasern bekannt, geman welchem ei-
ne Lésung von Cellulose in einem tertiaren Aminoxid in
warmem Zustand geformt und die geformte Lésung
durch ein gasférmiges Medium (Luft) in das Fallbad ein-
gebracht wird, um die enthaltene Cellulose zu fallen,
wobei die warme, geformte Lésung vor dem Einbringen
in das Fallbad abgekuhlt wird. Die Kihlung wird unmit-
telbar nach dem Formen vorgenommen und besteht
vorzugsweise in einem horizontalen Anblasen des cel-
lulosischen Formkérpers mit Luft. Das erfindungsgema-
Be Verfahren erlaubt ein Verspinnen der Celluloseld-
sung mit hoher Fadendichte, ohne daf3 es zu einem Ver-
kleben der Spinnfaden nach Austritt aus der Spinndiise
kommt.

[0006] Die DD-A - 218 121 betrifft ebenfalls ein Trok-
ken-/NafBspinnverfahren zur Herstellung cellulosischer
Fasern aus Celluloseldsungen in tertiaren Aminoxiden.
Auch gemafR diesem Verfahren wird die Celluloseld-
sung in einen Luftspalt, das ist der Abstand zwischen
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der Spinndiise und der Oberflache der Spinnbadflissig-
keit, versponnen, verstreckt und in ein waBriges Fallbad
geflhrt. In der DD-A - 218 121 wird erwahnt, daf3 der
Luftspalt ohne nachteilige Folgen fir die Spinnsicher-
heit verkirzt werden kann, wenn der Celluloselésung
vor dem Verspinnen ein Polyalkylenether zugesetzt
wird. Ein kleiner Luftspalt ist vorteilhaft, da die Gefahr
des Verklebens der frisch extrudierten Filamente verrin-
gert ist.

[0007] In der EP-A - 0 574 870 wird ein Trocken-/
NaBspinnverfahren zur Verarbeitung von Lésungen von
Cellulose in tertiaren Aminoxiden beschrieben und auf
den Vorteil eines kleinen Luftspaltes hingewiesen. Mit
diesem Spinnverfahren ist es nach Angaben im Be-
schreibungsteil dieser Patentanmeldung méglich, bei
kleinem Luftspalt und mit einer hohen Anzahl von Spinn-
bohrungen pro Flacheneinheit zu spinnen. Trotz dieser
Vorgaben soll es beim Spinnbetrieb zu keinen Verkle-
bungen der Filamente kommen. Es wird empfohlen, das
Kontaktieren der gesponnenen Filamente mit der
Spinnbadflissigkeit in einem Spinntrichter vorzuneh-
men. Im Gleichstrom mit den Filamenten wird Spinn-
badflissigkeit durch diesen Spinntrichter gefuhrt. Die
Achse des Spinntrichters steht im wesentlichen senk-
recht zur Ebene der Spinndiise, und die Strémung der
Spinnbadflissigkeit ist von oben nach unten gerichtet,
wobei die Strémung im allgemeinen durch den freien
Fall der Spinnbadflissigkeit entsteht.

[0008] Der Verzug bzw. die Verstreckung der frisch
extrudierten Filamente wird gemafi der EP-A-0574870
so erreicht, daB die Filamente von der durch den Spinnt-
richter strdmenden Spinnbadflissigkeit im wesentli-
chen auf ihre Abzugsgeschwindigkeit beschleunigt wer-
den.

[0009] Diese vorbekannte Spinnvorrichtung weist
den Nachteil auf, da3 das Trichterrohr des Spinntrich-
ters aufgrund seines relativ engen Durchmessers dem
durchzuflihrenden Filamentbindel hinsichtlich seines
Gesamtquerschnittes eine obere Grenze setzt, die noch
dazu fur eine groBtechnische Durchfliihrung des Verfah-
rens unbefriedigend tief angesetzt ist. So ist es nach Er-
fahrungen der Anmelderin der vorliegenden Anmeldung
bei einem Durchmesser von 6 mm, wie er in der EP-A -
0 574 870 beispielshaft angegeben wird, nur méglich,
ein Filamentbindel bestehend aus maximal 100 Fila-
menten durch den Trichter zu flihren, da auch Spinn-
badflissigkeit durch den Trichter transportiert werden
muB. Dies bedeutet wiederum, daf3 bei Verwendung ei-
nes derartigen Spinntrichters nur eine Spinndiise mit
maximal 100 Spinnléchern verwendet werden kann.
[0010] Wird andererseits eine breite Spinndise mit
zigtausend Spinnléchern verwendet, wie sie beispiels-
weise im bsterreichischen Patent AT-B 397.392 der An-
melderin beschrieben ist, so muB3 das Trichterrohr ent-
sprechend gréBer sein, wodurch wiederum sehr viel
mehr Spinnbadflissigkeit abflieBt und umgewalzt wer-
den muB. Dieser hohe Durchsatz an Spinnbadfllssig-
keit flhrt zu turbulenten Strémungen im Spinnbad, was
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das Trocken-/NaBspinnverfahren stért.

[0011] Inder GB-A - 1,017,855 wird eine Vorrichtung
zum Trocken-/NaBspinnen von synthetischen Polyme-
ren beschrieben. Auch hier wird die Verwendung eines
Spinntrichters empfohlen, durch welchen Spinnbadflis-
sigkeit im Gleichstrom mit den extrudierten Fasern
durchflieBen gelassen wird. Die Spinndiise befindet
sich etwa 0,5 cm Uberhalb der Spinnbadoberflache.
[0012] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine
Spinnvorrichtung zur Verfigung zu stellen, welche es
ermoglicht, das Aminoxidverfahren geman dem Trok-
ken-/NafBspinnverfahren apparativ einfach und trotz-
dem mit guter Spinnbarkeit (hohe Spinnsicherheit)
durchzufihren, wobei unter guter Spinnbarkeit ein még-
lichst hoher, maximal erreichbarer Endabzug (= mindest
ma&glicher Titer) vor Fadenri3 zu verstehen ist. Ein wei-
teres MasB fiir die Spinnbarkeit ist die Dauer, wahrend
der man spinnen kann, ohne dafB Spinnfehler auftreten,
die eine technische Hilfestellung erzwingen. Ferner soll
selbst bei Verwendung von Spinndiisen mit hoher Loch-
dichte ein Verkleben der frisch extirudierten Filamente
im Luftspalt vermieden und ein méglichst konstanter Ti-
ter (geringe Titerschwankungen) erreicht werden.
[0013] Die erfindungsgeméaBe Spinnvorrichtung zur
Durchfohrung des Aminoxidverfahrens geman dem
Trocken-/NaBspinnverfahren mit

- einer Spinndise, welche Spinnlécher zum Exiru-
dieren von Filamenten besitzt,

- einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die extru-
dierten Filamente gekihlt werden kénnen, unmittel-
bar nachdem sie die Spinnlécher verlassen haben,

- einem Behalter mit Spinnbadflissigkeit,

- einem Bilndelungselement, welches in der Spinn-
badflussigkeit zur Blindelung der extrudierten Fila-
mente vorgesehen ist, und

- einem Luftspalt, der als Abstand der Spinndise zur
Oberflache der Spinnbadflissigkeit definiert ist,

ist dadurch gekennzeichnet,

- daB sich das Blndelungselement in einem solchen
Abstand zur Spinndlse befindet, daf3 der Winkel
(o), den die Filamente zur Senkrechten auf die
Oberflache der Spinnbadfliissigkeit bilden, maxi-
mal 45° ist, und

- daB die Beziehung

0,1+0,005! < 0,7.d0.%_|)

erflllt ist, in welcher dq der Abstand (mm) zwischen
einem Spinnloch und seinem jeweils benachbarten
Spinnloch auf der Spinndilse ist, h der Abstand
(mm) des Bundelungselementes zur Spinndise ist,
und 1 der Luftspalt (mm) ist, wobei
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0,4 mm Sdo <2 mm,

und

Omm< 1 <60 mm.

[0014] Es hat sich gezeigt, daB3 die Aufgabe der Er-
findung dadurch geldst werden kann, wenn die verwen-
dete Spinnvorrichtung so gestaltet ist, daf3 die obigen
zwei Kriterien (Winkel oo maximal 45° sowie die Erfiillung
dero.g. Ungleichungen) erfillt werden. Bei Verwendung
von Spinndisen mit hoher Lochdichte ist es notwendig,
die frisch extrudierten Filamente unmittelbar nach Ver-
lassen der Spinnlécher zu kihlen. Dieses Kihlen ist
dem Fachmann jedoch aus dem Stand der Technik be-
reits bekannt (siehe z.B. WO 95/04173 der Anmelderin).
[0015] Eine bevorzugte Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafBen Spinnvorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 das Biindelungselement als Umlenkele-
ment ausgebildet ist, an welchem die Filamente nicht
nur geblndelt, sondern auch umgelenkt werden.
[0016] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, daf3 das
Umlenkelement so ausgebildet ist, daB es sich beim
Umlenken der Filamente nicht dreht. Gemafl dieser
Ausfiihrungsform ist als Umlenkelement somit keine
drehbare Rolle oder Walze vorgesehen. Dadurch wird
erreicht, dafB abgerissene Filamente nicht auf dem Um-
lenkelement aufgewickelt werden. Dies erleichtert die
Durchfihrung des Aminoxidverfahrens.

[0017] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltungder er-
findungsgeméaBen Spinnvorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Winkel o 20° nicht tbersteigt. Es
hat sich gezeigt, daB3 es fir die Spinnsicherheit beim
Trocken-/NaBspinnverfahren ganz entscheidend darauf
ankommt, daf3 der Verzugswinkel o. im Luftspalt még-
lichst klein ist und vorzugsweise 20° nicht Ubersteigt.
Damit kann die Gefahr von Verklebungen der Filamente
im Raum zwischen Spinndiise und der Oberflache des
Spinnbades minimiert und die Spinnsicherheit erhéht
werden.

[0018] Eine weitere zweckmaBige Ausgestaltung der
erfindungsgeméafBen Spinnvorrichtung besteht darin,
dafB die Spinndiise aufweist:

- einen im wesentlichen rotationssymmetrisch aus-
gebildeten Diusenkdrper, der in seinem Zentrum ei-
ne Zuflhrung far Kihlgas besitzt,

- eine Zufihrung fur die Celluloselésung,

- einen ringférmigen Spinneinsatz mit Spinnléchern,
und

- einen Prallteller zum Lenken des Kihlgasstroms
auf die Filamente, die aus den Spinnléchern extru-
diert werden, sodaf3 der Klhlgasstrom im wesent-
lichen senkrecht auf die Filamente trifft.

[0019] Auf diese Weise kann mit noch héherer Loch-
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dichte versponnen und gleichzeitig wirkungsvoll verhin-
dert werden, daf sich die frisch extrudierten Filamente
im Luftspalt verkleben. Eine Kiihlung einer ringférmigen
Filamentschar durch Anblasen mit Kihlluft ist aus der
WO 95/04173 der Anmelderin bekannt.

[0020] Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform der
erfindungsgemaBen Spinnvorrichtung besteht darin,
daf3 der die Spinnbadiliissigkeit enthaltende Behalter
mit einer Hebevorrichtung in Verbindung steht, mit wel-
cher der Behalter in vertikaler Richtung auf die Spinn-
dise zu und wegbewegt werden kann, wodurch der Ab-
stand 1 verandert wird, und dafB das Biindelungsele-
ment so angeordnet ist, daB der Abstand h trotz dieser
Bewegung konstant bleibt.

[0021] Mit der Zeichnung, die aus den Figuren 1, 2
und 3 besteht, wird eine Ausfiihrungsform der Erfindung
erlautert. Die Zeichnung zeigt eine allgemeine Darstel-
lung des Trocken-/NaBspinnverfahrens samt den flr die
erfindungsgemaBe Beziehung wichtigen Gré3en.
[0022] Es folgen die urspringlichen Seiten 8 ff.
[0023] InderFigur 1 istmit 1 ein Behalter zur Aufnah-
me von Spinnbadflliissigkeit bezeichnet, wobei die
Oberflache der Spinnbadflissigkeit mit la angedeutet
ist. Beim Spinnvorgang wird Spinnmasse durch die
Spinndise 3 extrudiert und werden die extrudierten Fi-
lamente 4, 5 Uber den Luftspalt 1 in die Spinnbadflis-
sigkeit abgezogen, in welcher sie koagulieren. Am Um-
lenkelement 2, welches ein nicht drehbarer, zylindri-
scher Stab ist, werden die koagulierten Filamente ge-
blindelt, umgelenkt und schréag nach oben abgezogen.
Als Luftspalt 1 ist der Abstand der Unterseite der Spinn-
dise 3 von der Oberilache la der Spinnbadflissigkeit
definiert. Der oben definierte Winkel, den die Filamente
zur Senkrechten auf die Oberflache der Spinnbadfliis-
sigkeit bilden, ist mit o bezeichnet.

[0024] Die Bezugsziffer 4 bezeichnet ein Filament,
welches aus einem Spinnloch stammt, das sich am au-
Beren Rand eines von den Spinnléchern in der Spinn-
dlse 3 gebildeten Kreisringes befindet. d, ist der Radius
(mm) des Kreises, der den von den Spinnléchern gebil-
deten Kreisring nach auBBen begrenzt. Mit d,, ist der Ab-
stand dieses Spinnloches zu seinem benachbarten
Spinnloch 5 bezeichnet, wobei jeweils der Abstand zwi-
schen den jeweiligen Zentren der zwei benachbarten
Spinnlécher gemeint ist. h ist der Abstand des Umlenk-
elements 2 zur Spinndiise 7, und 1 ist der Luftspalt.
[0025] GemaRB der in Figur 1 beschriebenen Ausfiih-
rungsform steht der Behélter 1 auf einer Hebevorrich-
tung (nicht dargestellt), mit welcher der Behalter 1 ver-
tikal bewegt und dadurch die GréBe des Luftspaltes 1
auf einfache Weise verandert werden kann.

[0026] Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
das Umlenkelement 2 nicht am Behalter 1 zu befesti-
gen, sondern vorzusehen, daf3 der Behalter 1 bewegt
werden kann und daB3 gleichzeitig der Abstand 4 kon-
stant bleibt. Auf diese einfache Weise kann bei Kon-
stanthaltung des Abstands h der Luftspalt 1 verandert
werden. Dies bedeutet eine wesentliche Vereinfachung
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beim Einstellen der erfindungsgeméaBen Spinnvorrich-
tung. Die Figuren 2 und 3 zeigen derartige Ausfiihrungs-
formen der erfindungsgemaBen Spinnvorrichtung.
[0027] Figur 2 zeigt im wesentlichen die Spinnvorrich-
tung von Figur 1, wobei gleiche Teile mit gleichen Be-
zugszeichen bezeichnet wurden. Das nicht drehbare
Umlenkelement 2 ist Uber einen starren Arm 6 an einem
feststehenden Element 7 verbunden, welches mit dem
Behalter 1 nicht verbunden ist, so daB bei Heben oder
Senken des Behélters 1 das Element 7 nicht mitbewegt
wird. Das Element 7 kann beispielsweise eine Wand
sein. In der Figur 2 sind zwei Positionen des Behalters
1 gezeigt, wobei die tiefere Position strichliert angedeu-
tet ist. Die Einrichtung zum Heben und Senken des Be-
halters 1 ist nicht dargestellt. Aus der Figur 2 wird klar,
daf durch Heben und Senken des Behalters 1 der Luft-
spalt verkirzt bzw. verlangert werden kann, wobei
gleichzeitig der Abstand h gleich bleibt.

[0028] Figur 3zeigteine weitere Ausfihrungsformder
erfindungsgemafBen Spinnvorrichtung. In dieser Aus-
fuhrungsform ist das Umlenkelement 2 mittels eines
starren Arms 9 am Boden 8 verankert. Der Arm 9 ragt
durch eine ensprechende éffnung 11, die im Behalter 1
vorgesehen ist. Damit keine Flissigkeit aus dem Behal-
ter 1 verlorengeht, ist zur Abdichtung ein Mantel 10 vor-
gesehen, der einfach zusammengeschoben wird, wenn
der Behalter 1 mittels einer nicht dargestellten Vorrich-
tung abgesenkt wird.

[0029] Mit den nachfolgenden Beispielen 1, 2, 3 und
4 wird die Erfindung noch naher beschrieben, wobei die
Beispiele 1 und 2 den EinfluB des Winkels o auf die
Spinnbarkeit von Celluloseldsungen dokumentieren.
Das Beispiel 4 dokumentiert die vorteilhafte Wirkung ei-
nes nicht drehbaren Umlenkelements auf die Spinnbar-
keit.

Beispiel 1

[0030] Es wurde eine Spinnvorrichtung verwendet,
die im wesentlichen der Figur 1 entsprach, wobei jedoch
als Bundelungselement ein Spinntrichter geman EP-A
-0574 870 verwendet wurde. Als Spinndiise wurde jene
verwendet, die in der WO 95/04173, deren Offenbarung
durch Bezugnahme hier aufgenommen ist, beschrieben
ist.

[0031] Diese vorbekannte Spinndise (Lochanzahl:
3960; Lochdurchmesser: 100 um; AuBendurchmesser
der Diise (auBerste Lochreihe) dy: 145 mm) besitzt ei-
nen im wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebilde-
ten Dlisenk&rper, der in seinem Zentrum eine Zufihrung
fur Kohlgas, eine Zufiihrung fur Celluloselédsungen
(13,5% Cellulose; Temp.: 120°C), einen ringférmigen,
tiefgezogenen Spinneinsatz aus Edelmetall mit Spinn-
I6chern, welcher Spinneinsatz im Querschnitt wannen-
férmig ausgebildet ist, und einen Prallteller zum Lenken
eines Klhlgasstroms auf Cellulosefilamente besitzt, die
aus den Spinnléchern extrudiert werden (AusstoB3:
0,025 g/min), sodaB der Kiihlgasstrom (24 m3/h) im we-
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sentlichen senkrecht auf die extrudierten Cellulosefila-
mente trifft. Die Spinnlécher sind im Spinneinsatz im we-
sentlichen einheitlich voneinander beabstandet (Loch-
Lochabstand dg: 1000 pm). Der Luftspalt 1 hatte eine
Lange von 15 mm. Die Luft im Luftspalt wies eine Tem-
peratur von 24,5°C und einen Wassergehalt von 4,5 g
Wasser/kg Luft auf.

[0032] Es wurden mehrere Spinnversuche durchge-
fahrt, wobei bei gleichbleibendem Luftspalt 1 der Ab-
stand h des Biindelungspunktes des Trichters (Uber-
gang vom zylindrischen Rohr zum eigentlichen Trichter)
zur Spinndlsenoberfliche so variiert wurde, dafl3 die
Beziehung

0,1+0,0051 < 0,7.d0.%_|)

(mit 1 =15 und dy = 1000) erflllt wurde. Bei jedem Ver-
such wurde der maximal erreichbare Endabzug, das ist
die maximale Abzugsgeschwindigkeit der Filamente
beim Fadenri3, gemessen. Die Ergebnisse sind in der
Tabelle 1 dargestellt:

TABELLE 1
h (mm) | Winkelo. [ Endabzug (m/min)
240 16,8° 43
190 20,9° 42
140 27,4° 42
90 38,8° 41
70 46,0° 29
40 61,1° 0

[0033] Der Tabelle 1 ist zu entnehmen, daf bis zu ei-
nem Winkel von ca. 40° keine Verringerung der Endab-
zugsgeschwindigkeit und damit keine Verschlechterung
der Spinnbarkeit zu beobachten ist. Ab einem Winkel
von 45° verringert sich jedoch die maximale Endab-
zugsgeschwindigkeit deutlich. Bei einem Winkel von et-
wa 61° ist die Lédsung nicht mehr verspinnbar.

Beispiel 2

[0034] Es wurde eine Spinnvorrichtung verwendet,
die der Figur 2 entsprach, und als Spinndiise wurde wie-
derum jene verwendet, die in der WO 95/04173 sche-
matisch beschrieben ist (Lochanzahl: 28.392; Loch-
durchmesser: 100 pm; AuBendurchmesser der Dilse
(auBerste Lochreihe) dy: 155 mm; Loch-Lochabstand
do: 500 pm).

[0035] Die verwendete Celluloselésung besal3 13,5%
Cellulose und wies eine Temperatur von 120°C auf. Der
Ausstof3 betrug 0,025 g/min.

[0036] Der Luftspalt 1 hatte eine Lange von 20 mm.
Die Luft im Luftspalt wies eine Temperatur von 12°C und
einen Wassergehalt von 5 g Wasser/kg Luft auf.
[0037] Die Filamente wurden an einem zylindrischen,
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nicht drehbaren Stab 2 umgelenkt und schrag nach
oben aus dem Spinnbad gezogen.

[0038] Bei gleichbleibendem Lufispalt 1 wurde wie-
derum der Abstand h variiert und analog Beispiel 1 die
maximale Endabzugsgeschwindigkeit und der Winkel o.
bestimmt. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 2 ange-
fahrt.

TABELLE 2
h (mm) | Winkelo | Endabzug (m/min)
345 13° 18
165 25° 18
115 34° 18
75 46° 4

[0039] W.ie aus der Tabelle 2 ersichtlich ist, findet bei
einer Anderung des Winkels o, von 13° bis 34° keine
Verringerung der maximalen Endabzugsgeschwindig-
keit statt. Wird jedoch der Winkel o auf 46° vergréBert,
so verringert sich die Endabzugsgeschwindigkeit, d.h.
die Spinnbarkeit, drastisch. Bei einer weiteren Verkir-
zung des Abstandes h (und somit VergbéBerung des
Winkels o) 148t sich die L&dsung nicht mehr verspinnen.

Beispiel 3

[0040] Es wurde die gleiche Spinnvorrichtung ver-
wendet, wie sie im Beispiel 2 beschrieben ist, der Luft-
spalt 1 jedoch konstant auf 30 mm eingestellt war.
[0041] Es wurde wiederum der Abstand h variiert. An-
hand des Auftretens von Spinnfehlern (Filamentrisse,
extreme Verklebungen der Filamente aneinander) wur-
de die Spinnsicherheit der Lésung unter den vorgege-
benen Bedingungen charakterisiert.

[0042] Eine hohe Spinnsicherheit ist dann gegeben,
wenn in einem Zeitraum von mehr als 15 Minuten prak-
tisch keine Spinnfehler auftreten. Treten in einem Zeit-
raum von 15 Minuten oder bereits vorher gehauft Spinn-
fehler auf, so ist das Spinnen in technischem MaBstab
nur unter standiger technischer Hilfestellung méglich.
[0043] In der Folge wird die Spinnsicherheit durch ei-
ne Zeitangabe charakierisiert, wobei in der nachfolgen-
den Tabelle 3 die Angabe "> 15 min" bedeutet, daf3 gute
Spinnbarkeit (praktisch keine Spinnfehler innerhalb von
15 Minuten) gegeben war. Eine Angabe von z.B. "< 10
min" bedeutet, dal bereits vor Ablauf von 10 Minuten
nach dem Spinnbeginn massive Spinnfehler auftreten,
die eine Unterbrechung des Spinnens erzwingen.

TABELLE 3
h (mm) Winkel o Spinnsicherheit
345 13° > 15 min
165 25° > 15 min
115 34° > 15 min
100 38° 10-15 min
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TABELLE 3 (fortgesetzt)

h (mm) Winkel a Spinnsicherheit
85 42° <10 min

[0044] Aus der Tabelle 3 ist ersichtlich, daf bis zu ei-
nem Abstand h von 115 mm eine gute Spinnbarkeit ge-
geben ist. Wird h noch kleiner gewahlt, ist die erfin-
dungsgeman aufgestellie Beziehung nicht mehr erfillt,
und die Spinnbarkeit verschlechtert sich drastisch. Dies
ist bei den letzten beiden Versuchen der Fall. Diese Ver-
schlechterung des Spinnverhaltens tritt im vorliegenden
Beispiel bereits bei einem Winkel a von deutlich unter
45° auf.

Beispiel 4

[0045] In einer Pilotanlage zur Herstellung von Cellu-
losefasern nach dem Aminoxidverfahren wurde in zahl-
reichen Einzelversuchen bei der erfindungsgeméaBen
Spinnvorrichtung auch die Art und Weise der Umlen-
kung der Filamente im Spinnbad untersucht.

[0046] Es wurden rotationssymmetrische, drehbare
Umlenkungselemente der verschiedensten Ausfihrun-
gen (Rollen mit Glasstaben, die eine glatte oder eine
gerippte Oberflache hatten) getestet. Bei diesen Versu-
chen wurde immer wieder festgestellt, dal3 es, sobald
sich das Umlenkungselement um seine eigene Achse
dreht, innerhalb kurzer Zeit zu Aufwickelungen von Fi-
lamenten bei der Umlenkrolle kommt. Die Ursache der
Aufwickelungen liegt offenbar darin, da3 es im Spinn-
bad manchmal zu einzelnen Fadenrissen kommt, wel-
che von einer sich drehenden Umlenkrolle aufgefangen
werden, von der Umlenkrolle mitgefliihrt werden und
durch die Mitfiihrung anderer Filamente zu immer gré-
Beren Aufwickelungen fuhren. Dabei werden die er-
sponnenen Filamente geschadigt, weil die an der Um-
lenkrolle aufgewickelten Filamente durch einen mecha-
nischen Eingriff wieder entfernt werden missen, was zu
einer Verschlechterung des Endproduktes fiihrt.
[0047] Es hatsich gezeigt, da bei Einsatz einerdreh-
baren Umlenkungrolle in einem Zeitraum von weniger
als 30 Minuten das Spinnverfahren unterbrochen wer-
den muB3, um die an der Umlenkrolle aufgewickelten Fa-
sern zu entfernen.

[0048] Wird unter Beibehaltung der sonstigen Para-
meter die Drehung des Umlenkelements unterbunden,
indem dieses z.B. starr gelagert wird, kommt es zu prak-
tisch keinen Aufwickelungen mehr. Es hat sich gezeigt,
dafB auf diese Weise Uber mehrere Stunden hinweg ein
kontinuierlicher Spinnprozef3 aufrechterhalten werden
kann. Der Einsatz von drehbaren Umlenkelementen ist
daher zu vermeiden. Um einen stdérungsfreien Betrieb
zu ermdglichen, ist es notwendig, méglichst alle Um-
lenkelemente nicht-drehbar auszuflihren.
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Patentanspriiche

1.

Spinnvorrichtung zur Durchfihrung des Aminoxid-
verfahrens nach dem Trocken-/NaBspinnverfahren
mit

- einer Spinndise (3), welche Spinnlécher zum
Extrudieren von Filamenten (4;5) besitzt,

- einer Beblasungseinrichtung, mit welcher die
extrudierten Filamente (4, 5) geklhlt werden
kénnen, unmittelbar nachdem sie die Spinnld-
cher verlassen haben,

- einem Behalter (1) mit Spinnbadflissigkeit,

- einem Blndelungselement (2), welches in der
Spinnbadflissigkeit zur Bindelung der extru-
dierten Filamente (4, 5) vorgesehen ist, und

- einem Luftspalt (I), der als Abstand der Spinn-
dise (3) zur Oberflache (1a) der Spinnbadfliis-
sigkeit definiert ist,

dadurch gekennzeichnet,

- daB sich das Biindelungselement (2) in einem
solchen Abstand zur Spinndiise (3) befindet,
daB der Winkel (o), den die Filamente zur
Senkrechten auf die Oberflache (1a) der Spinn-
badflissigkeit bilden, maximal 45° ist, und

- daB die Beziehung

0,1+0,005] < 0,7.d0.%_|)

erfallt ist, in welcher dgy der Abstand (mm) zwi-
schen einem Spinnloch und seinem jeweils be-
nachbarten Spinnloch auf der Spinndise (3)
ist, h der Abstand (mm) des Biindelungsele-
mentes (2) zur Spinnduse (3) ist, und 1 der Luft-
spalt (mm) ist, wobei

0,4 mm < d0 <2mm,
und

O0mm <1 <60 mm.

Spinnvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 das Biindelungselement (2) als
Umlenkelement (2) ausgebildet ist, an welchem die
Filamente (4; 5) nicht nur gebiindelt, sondern auch
umgelenkt werden.

Spinnvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 das Umlenkelement (2) so aus-
gebildet ist, daB es sich beim Umlenken der Fila-
mente (4; 5) nicht dreht.
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Spinnvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel (o) ma-
ximal 20° ist.

Spinnvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Spinndlse auf-
weist:

- einen im wesentlichen rotationssymmetrisch
ausgebildeten Dusenkérper, der in seinem
Zentrum eine Zufuhrung far Kihlgas besitzt,

- eine Zufiihrung fur die Celluloselésung,

- einen ringférmigen Spinneinsatz mit Spinnlé-
chern, und

- einen Prallteller zum Lenken des Kiihlgas-
stroms auf die Filamente, die aus den Spinnl6-
chern extrudiert werden, sodaf3 der Klhlgas-
strom im wesentlichen senkrecht auf die Fila-
mente trifft.

Spinnvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf3 der die Spinnbad-
flissigkeit enthaltende Behalter mit einer Hebevor-
richtung in Verbindung steht, mit welcher der Behal-
ter in vertikaler Richtung auf die Spinndise zu und
wegbewegt werden kann, wodurch der Abstand 1
verandert wird, und daB das Bundelungselement so
angeordnet ist, daB der Abstand h trotz dieser Be-
wegung konstant bleibt.

Claims

Spinning apparatus for carrying out the amine oxide
process by the dry/wet spinning process, compris-

ing

- aspinneret (3) which has spinning holes for ex-
truding filaments (4; 5),

- a blasting device with which the extruded fila-
ments (4, 5) can be cooled immediately after
they have left the spinning holes,

- acontainer (1) containing spinning bath liquid,

- abundling element (2) which is provided in the
spinning bath liquid for bundling the extruded
filaments (4, 5), and

- anair gap (1) which is defined as the distance
of the spinneret (3) from the surface (1a) of the
spinning bath liquid,

characterized

- inthat the bundling element (2) is situated at a
distance from the spinneret (3) which is such
that the angle (o) which the filaments form with
respect to the normal to the surface (1a) of the
spinning bath liquid is not more than 45°, and

- inthat the relationship
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(h-1)
0.1+0.0051 < 0.7.d,, ==

is fulfilled, in which d, is the distance (mm) be-
tween a spinning hole and its respective adja-
cent spinning hole on the spinneret (3), h is the
distance (mm) of the bundling element (2) from
the spinneret (8) and 1 is the air gap (mm)
where

0.4mm < do <2mm,
and

O0mm <1 <60 mm.

Spinning apparatus according to Claim 1, charac-
terized in that the bundling element (2) is formed as
a deflection element (2) at which the filaments (4,
5) are not only bundled but are also deflected.

Spinning apparatus according to claim 2, character-
ized in that the deflection element (2) is designed
so that it does not turn during deflection of the fila-
ments (4, 5).

Spinning apparatus according to one of Claims 1 to
3, characterized in that the angle (o) is not more
than 20°.

Spinning apparatus according to one of claims 1 to
4, characterized in that the spinneret has:

- aspinneretbody of essentially rotationally sym-
metrical design which has an inlet for cooling
gas at its centre,

- aninlet for the cellulose solution,

- an annular spinning insert having spinning
holes and

- abaffle plate for guiding the cooling gas stream
onto the filaments which are being extruded out
of the spinning holes so that the cooling gas
stream strikes the filaments essentially perpen-
dicularly.

Spinning apparatus according to one of Claims 1 to
5, characterized in that the container containing the
spinning bath liquid is connected to a lifting appa-
ratus with which the container can be moved in the
vertical direction to and away from the spinnerct, as
aresult of which the distance | is altered, and in that
the bundling element is disposed so that the dis-
tance h remains constant despite this movement.
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Revendications

Dispositif de filage pour la mise en oeuvre du pro-
cédé aminoxyde selon le procédé de filage a sec /
au mouillé, comprenant

- une filiére (3), qui posséde des trous pour I'ex-
trusion de filaments (4;5),

- un dispositif de soufflage avec lequel les fila-
ments extrudés (4, 5) peuvent étre refroidis, im-
médiatement aprés qu'ils ont quitté les trous de
filage,

- un récipient (1) avec un liquide de bain de fila-
ge,

- un élément de formation de faisceaux (2) qui
est prévu dans le liquide de bain de filage pour
metire en faisceaux les filaments extrudés
(4,5), et

- un intervalle d'air (1), qui est défini comme la
distance de la filiere (3) a la surface (la) du li-
quide de bain de filage,

caractérisé en ce que

- I'élément de formation de faisceaux (2) se trou-
ve a une telle distance de lafiliere (3) que I'an-
gle (o) et que les filaments forment par rapport
a la perpendiculaire a la surface (1a) du liquide
de bain de filage, soit au maximum de 45°, et

- lerapport

0,1+0,005] < 0,7.d0.%'|)
est rempli, rapport dans lequel d, représente la
distance (mm) entre un trou de filage et son trou
de filage respectivement voisin sur lafiliére (3),
h représente la distance (mm) entre I'élément
de formation de faisceaux (2) et lafiliere (3), et
1 représente l'intervalle d'air (mm),

0,4 mm < d0 <2 mm,
et

O0mm<1<60mm.

Dispositif de filage suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que I'élément de formation de fais-
ceaux (2) est réalisé sous la forme d'un élément de
renvoi (2) sur lequel les filaments (4; 5) non seule-
ment sont mis en faisceaux, mais aussi sont déviés.

Dispositif de filage suivant la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que I'élément de renvoi (2) est réa-
lisé de fagon qu'il ne se tourne pas au cours du ren-
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voi des filaments (4, 5).

Dispositif de filage suivant I'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que l'angle (o) est au maxi-
mum de 20°.

Dispositif de filage suivant I'une des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que la filiere présente :

- un corps de filiére qui est réalisé sensiblement
selon une symétrie de révolution et qui posséde
en son centre une amenée pour du gaz de re-
froidissement,

- une amenée pour la solution cellulosique,

- uninsert de filage annulaire avec des trous de
filage, et

- un plateau de rebondissement pour diriger le
courant de gaz de refroidissement sur les fila-
ments qui sont extrudés & partir des trous de
filage de fagcon que le courant de gaz de refroi-
dissement heurte sensiblement perpendiculai-
rement les filaments.

Dispositif de filage suivant I'une des revendications
1 & 5, caractérisé en ce que le récipient contenant
le liquide de bain de filage est en liaison avec un
dispositif de levage par lequel le récipient peut étre
déplacé vers et a |'écart de lafiliére en direction ver-
ticale, la distance 1 étant modifiée, et en ce que
I'élément de formation de faisceaux est agencé de
facon que la distance h reste constante malgré ce
mouvement.
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