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Beschreibung

[0001] Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind Polyesterfasern und -filamente, welche im geringen Umfang wei-
tere Zusatzmittel aufweisen sowie ein Verfahren zu deren Herstellung.

[0002] Es ist bekannt, daf3 sich Fasern bzw. Filamente, welche kleine Mengen an Zusatzstoffen enthalten, je nach
Zusammensetzung der Mischung, Uber Schmelzspinnen verarbeiten lassen und teilweise bei gleicher Abzugsge-
schwindigkeit einen Anstieg in der Reilidehnung im unverstreckten Garn hervorbringen kdnnen.

[0003] Der EP 0 047 464 B1 ist zu entnehmen, dall Polymethylmethacrylat (im folgenden kurz PMMA genannt) prin-
zipiell zur Erhéhung der Reil3dehnung bei héheren Spinngeschwindigkeiten eingesetzt werden kann.

[0004] In diesem Dokument wird die Verwendung von in Schmelze gemischtem, umgranuliertem Material, bestehend
aus Polyester mit Zusatz von Polymethylmethacrylat, beschrieben. Bei dieser Vorgehensweise handelt es sich um die
optimalste Art einer Vormischung zur Erreichung eines homogenen Produktes. Wie aber aus der EP 0 047 464 B1 her-
vorgeht, kommt es beim Einsatz von Polymethylmethacrylaten mit hohen Molekulargewichten als Zusatzmittel zu Pro-
blemen im Spinnprozef (vgl. Seite 5, Zeilen 11 bis 13).

[0005] EP 0631638 B1 beschreibt ebenso wie EP 0 047 464 B1, dal® Polymethylmethacrylat eine begrenzte Spinn-
barkeit aufweist. EP 0 631 638 B1 beschreibt namlich ein Faserpolymer, welches zu 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf das
Faserpolymer, eines zu 50 bis 90 % imidisierten Polymethacrylsaurealkylesters, im wesentlichen in Form von Einlage-
rungen, enthalt. Ein wesentlicher Nachteil von imidisierten Polymethacrylsaurealkylester-Zusatzen ist aber der relativ
hohe Preis des Zusatzmittels. Die Kosten des imidisierten Polymethacrylsaurealkylesters zeigen, dal die Wirtschaft-
lichkeit eines Prozesses, welcher das genannte Additiv bendtigt, nicht gegeben ist. Darlber hinaus ist das beschrie-
bene Zusatzmittel nicht in groRem Malfstab erhaltlich, und es ist zusétzlich eine Abhangigkeit von wenigen Herstellern
gegeben. Ein weiterer Nachteil ist, wie oben beschrieben wurde, dall die Spinnsicherheit begrenzt ist. Es kommt mit
der Verwendung dieses Materials als Zusatzmittel vermehrt zu Fadenbrichen.

[0006] Die in EP 0 047 464 B1 beschriebenen Molekulargewichte betragen maximal 16.000 g/mol (vgl. Seite 9,
Tabelle 5). Dariiber hinaus wird in diesem Dokument erwahnt, dal® bei PMMA-Tropfendurchmessern in der Polyester-
Matrix von mehr als einem um der Dehnungszuwachs nicht mehr optimal ist. Auf die Morphologie der Einlagerungen
wird ansonsten nicht weiter eingegangen.

[0007] Normalerweise treten, wie auch in EP 0 047 464 B1 und in "HP5, The Highly Economical POY Process for
Polyester, Fiber Producer Conference, Greenville, 1998" beschrieben, derartige unvertragliche Einlagerungen im unori-
entierten Polyester-Gewdlle, d.h. im aus der Spinndiise extrudierten unorientierten Schmelzefaden, in Form von
Kugeln bzw. Tropfen auf In der EP 0 047 464 B1 ist auf Seite 4, Zeilen 13 bis 15, sowie auf Seite 5, Zeilen 8 und 9,
angegeben, dal die Einlagerungen maoglicherweise (&hnlich wie bei einem Kugellager) einen "Roll-Effekt" in Fadenlauf-
richtung bewirken, der zu einer verzégerten Deformation des Polyesters flhrt.

[0008] Ein mdoglicher Zusammenhang spezieller Formen und Gréen von Additiveinlagerungen im noch unorientier-
ten Polyester-Gewdlle zu den hier benétigten speziellen Eigenschaften des Endproduktes und zum fiir einen industriell
einsetzbaren Prozel} essentiell wichtigen Spinnverhalten wurde dagegen nicht erkannt.

[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, Polymermischungen fir die Herstellung von Polyester-
fasern und -filamenten zur Verfligung zu stellen, die gut spinnbar sind und nicht mehr als 4 (Gew.-% Zusatzmittel ent-
halten, wobei das Herstellverfahren durch die geringe Zusatzmenge, eine breite Verfligbarkeit des Zusatzmittels und
durch eine starke Erhdhung der ReilRdehnung eine hohe Wirtschaftlichkeit aufweisen soll.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Fasern und die Filamente gemafl Anspruch 1 bzw. durch das Verfahren nach
Anspruch 8 gelost.

[0011] In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung enthalten.

[0012] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daR aus Polymermischungen aus Polyester, d.h. insbesondere Polye-
thylenterephthalat (PET) und geringen Zusatzmengen von Polymethylmethacrylat (PMMA) herstellbare Fasern bzw.
Filamente sehr hohe ReilRdehnungen, vor allem bei hohen Spinngeschwindigkeiten, hervorbringen kénnen und gleich-
zeitig ein hervorragendes Spinnverhalten zeigen. Mischungen aus Polyester, d.h. insbesondere PET und Polymethyl-
methacrylat und die dehnungserhéhende Wirkung des Polymethylmethacrylats sind zwar bekannt, aber ebenso
bekannt ist die Neigung zu Fadenbriichen bei Verspinnung der Mischung, was umso deutlicher zutage tritt, wenn sehr
hohe Polymethylmethacrylat-Molekulargewichte verwendet werden.

[0013] So wird in der EP 0 047 464 B1, wie schon oben erwahnt, beschrieben, dall die Erhéhung des Polymethylme-
thacrylat-Molekulargewichtes zwar eine Verstérkung des dehnungserhdhenden Effektes hervorbringt, aber auch, daf
gleichzeitig Spinnprobleme auftreten, d.h. die verstéarkte dehnungserhéhende Wirkung bei sehr hohen Molekularge-
wichten des Polymethylmethacrylats kénnen aufgrund der damit verbundenen Neigung zu vermehrten Fadenbriichen
Uberhaupt nicht zum Tragen kommen. Die Wirtschaftlichkeit eines industriellen Verfahrens auf Basis des in EP 0 047
464 B1 beschriebenen Produktes ist somit limitiert.

[0014] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daR bei der vorliegenden Erfindung die im noch unorientierten Poly-
ester-Gewodlle eingelagerten Zusatzstoffe nicht, wie in EP 0 047 464 B1 und in "HP5, The Highly Economical POY Pro-
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cess for Polyester, Fiber Producer Conference, Greenville, 1998" beschrieben, eine tropfen- bzw. kugelférmige Gestalt
aufweisen, sondern, wie in Abbildungen 1, 2 und 3 zu erkennen ist, ein neuartiges, stdbchenférmiges bzw. wurmartig
gestrecktes Aussehen hervorbringen. Der Erfindung liegt daher die Erkenntnis zugrunde, daf gerade diese neuen cha-
rakteristischen Strukturen der PMMA-Einlagerungen zur verbesserten Spinnbarkeit fiihren, und dies insbesondere bei
sehr hohen Polymethylmethacrylat-Molekulargewichten, wie im erfindungsgemafen Beispiel, beschrieben ist.

[0015] Bemerkenswert ist ebenfalls, daB} die lateralen Durchmesser der neuartigen stabchenférmigen Gebilde sehr
klein sind. Die im Beispiel dargestellten stdbchenartigen Einlagerungen weisen beispielsweise einen lateralen Durch-
messer von etwa 300 bis 400 nm auf, gemessen in den aus der Spinndiise extrudierten, noch unorientierten Schmel-
zefaden, dem sogenannten Gewdlle.

[0016] Wichtig ist, dal der Durchmesser kleiner als 800 nm ist. Bevorzugt ist eine Gré3e von weniger als 600 nm,
besonders bevorzugt von weniger als 400 nm.

[0017] Die innerhalb der vorliegenden Erfindung beschriebene "stabchenartige" Struktur der Polymethylmethacrylat-
Einlagerungen in der noch unorientierten Polyester-Matrix hat jedoch mit den Beobachtungen, welche in EP 0 047 464
B1 beschrieben wurden, nichts gemeinsam. Die gemaly vorliegender Erfindung festgestellten "stabchenférmigen”
Strukturen missen, wie auch immer, einem im Vergleich zu dem in BP 0 047 464 B1 beschriebenen Prinzip anderen
Mechanismus gehorchen. Sehr wahrscheinlich liegt hierin die Ursache in dem deutlich besseren Laufverhalten im Rah-
men der vorliegenden Erfindung.

[0018] So ist vorstellbar, daB tropfen- bzw. kugelférmige Einlagerungen in einer Polyester-Matrix zwar eine orientie-
rungsreduzierende Wirkung aufweisen, aber auch aufgrund der hier zu erwartenden Molekilbewegungen der Poly-
ester-Matrix quer zur Fadenausbreitungsrichtung der Spinnprozefl mehr oder weniger gestort wird.

[0019] Im Falle der erfindungsgemaf erstmalig festgestellten stdbchenartigen Einlagerungen sollten die Ausbrei-
tungskomponenten der Polyester-Molekile quer zum Faden reduziert sein, was die Verbesserung im Spinnverhalten
erklaren wirde.

[0020] Die erfindungsgemaR eingesetzte PMMA-enthaltende Polymermischung kann auch bei hohen Spinnge-
schwindigkeiten problemlos mittels einer konventionellen Querstromanblasung versponnen werden.

[0021] Gut geeignet sind aber auch andere bekannte Abklhlvorrichtungen, wie z.B. Vorrichtungen zur passiven
Abklhlung durch Luftansaugung der schnellaufenden Faden oder Anblasvorrichtungen, die im Zentrum des Fadenbiin-
dels angeordnet sind.

[0022] Generell ist die vorliegende Erfindung sowohl fir die Herstellung von teilweise orientierten Garnen (POY)
geeignet (wie im Beispiel erldutert), als auch fir die Herstellung von Fasern (d.h. Stapelfasern), bei der deutlich lang-
samer gesponnen (abgezogen), dafiir anschlielend viel starker verstreckt wird (wie dem Fachmann aus Ullmann's
Encyclopedia of Industrial Chemistry, 5t Ed., Vol. A10, Fibers, 3. General Production Technology, Seiten 550 bis 561,
bekannt ist). Der wirtschaftliche Gewinn bei der vorliegenden Erfindung auBert sich im Fall der Faserherstellung vor
allem in einem deutlich erhdhten Streckverhaltnis auf der Faserstralle, neben dem entsprechend héheren Durchsatz
beim Schmelzspinnen.

[0023] Beider Herstellung von Fasern mit der vorliegenden Erfindung wird vorzugsweise eine Abzugsgeschwindigkeit
im Bereich von 800 bis 2.400 m/min gewahlt, bei der Herstellung von teilweise orientierten Filamentgarnen (PQY) eine
Abzugsgeschwindigkeit von 3.000 bis 8.000 m/min.

[0024] Als Zusatzmittel hat sich das im Handel befindliche Polymethylmethacrylat-Produkt DEGALAN® der Firma
DEGUSSA als vorteilhaft erwiesen. Trotz des hohen Molekulargewichts der Type DEGALAN® G8E von 126.580 g/mol
(Gewichtsmittel gemaf nachfolgend beschriebener Melimethode), hat sich dieses als hervorragend geeignet heraus-
gestellt. Das sehr hochmolekulare Material bringt in der Mischung mit Polyester Uberraschenderweise neben einer
enormen Dehnungserhéhung bei hohen Spinngeschwindigkeiten auch eine hervorragende Spinnbarkeit mit sich. Da
sich selbst die Mischung aus dem sehr hochmolekularen DEGALAN® G8E und Polyethylenterephthalat (PET) hervor-
ragend verspinnen lalt, ist auch davon auszugehen, daR die Typen mit geringerem Molekulargewicht (20.000 -
120.000 g/mol) als dem eingesetzten im Vergleich zum Stand der Technik ebenfalls zu einem verbesserten Spinnver-
halten fuhren.

[0025] Dariber hinaus ist Polymethylmethacrylat im Vergleich zu der in EP 0 631 638 B1 beschriebenen Additivkom-
ponente (Polymethylmethacrylimid) deutlich billiger und gut verfigbar.

[0026] In bezug auf den dehnungserhéhenden Effekt sind erfindungsgemafl Polymethylmethacrylat-Molekularge-
wichte (Gewichtsmittel) zwischen 20.000 und 200.000 g/mol geeignet. Bevorzugt geeignet sind Molekulargewichte zwi-
schen 50.000 und 160.000 g/mol. Ganz besonders bevorzugt geeignet sind Molekulargewichte zwischen 80.000 und
140.000 g/mol.

[0027] Die Molekulargewichtsangaben zum PMMA beziehen sich auf folgende MeRmethode (interne Analysenvor-
schrift Nr. LC 012 der EMS-CHEMIE AG):

Die Molekulargewichtsverteilung und das Gewichtsmittel (M,,) der Molmasse von PMMA werden mittels der Gel-Per-
meations-Chromatographie (GPC) bestimmt, d.h. mit einem GPC-MefRgerat mit den fiir eine Flissigkeitschromatogra-
phie bekannten Apparatur-Grundkomponenten Pumpe, Chromatographiesaule und Detektor. Fir die Messungen wird
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ein Gerat der Firma WATERS, Typ GPC 150A mit IR-Detektor, verwendet. Als Saule werden vier Einzelsaulen der
Dimension 250 mm x 7 mm (Durchmesser) in Serie zu einer Gesamtsaulenléange von 1 m hintereinandergeschaltet. Die
Saulen sind gefllt mit MERCK LiChrogeI® 10 um, und zwar in der Kombination PS4000, PS400, PS20 und PS4 (keim-
zeichnend flr die PorengroRe) fur die vier einzelnen Abschnitte, so da jede Molekulargewichtsfraktion des PMMA opti-
mal aufgetrennt wird. Als Stammlésung fir die PMMA-Proben dient Chloroform, mit 0,1 % 1,2-Dichlorbenzol als
Flowmarker. Als Eluent wird Chloroform in einer Fluf3rate von 1 ml/min verwendet. Zur Probenvorbereitung werden
jeweils 50 mg PMMA in ein verschlieRbares 20 ml-Glas eingewogen, mit Stammldsung bis zur Marke aufgefllt und bis
zur vollstandigen Aufldsung geschttelt. Genau gleich werden zundchst auch mindestens 5 PMMA Standards aus dem
Bereich 5.720 < M,, < 360.000 g/mol zubereitet, die von der Firma POLYMER LABORATORIES bezogen werden. Mit
den Standards wird die Molekulargewichtsmessung kalibriert. Das Injektionsvolumen der Probenlésungen betragt
jeweils 200 pl. Alle Temperatureinstellungen sind auf 30 °C. Die Auswertung der Messungen (Chromatogramme) erfolgt
mit Hilfe der GPC-Software MILLENIUM (von WATERS) nach der Methode des Narrow Standards.

[0028] Die Menge des zugemischten PMMA liegt im Bereich von 0,1 bis 4 Gew.-%, bezogen auf den Polyester als
fadenbildendes Polymer. Bevorzugt ist der Bereich von 0,2 bis 3 Gew.-%); besonders bevorzugt ist eine PMMA-Menge
im Bereich von 0,3 bis 2 Gew.-%.

[0029] Die Beimischung des Polymethylmethycrylats als Additiv zu PET kann beispielsweise Uber das sogenannte
"Melt Conditioning"-Verfahren zur kontinuierlichen Modifizierung von Polymerschmelzen erfolgen (DE 40 39 857 C2).
Der Offenbarungsgehalt der DE 40 39 857 C2 wird hiermit auch voll zum Inhalt dieser Anmeldung gemacht. Dort wird
ein Teil der Schmelze, die direkt aus einer Polykondensation oder von einer Aufschmelzung kommen kann, aus dem
Hauptschmelzestrom abgezweigt. Dieser Teilstrom wird in einen Seitenstromextruder eingespeist und dort mit dem
Additiv, welches in Granulat-, Pulver- oder bevorzugt Perlenform vorliegt, beaufschlagt und anschlieRend dispergiert.
Das dispergierte und gemischte Schmelzekonzentrat wird danach zuriick in die Hauptschmelzeleitung gefuihrt und dort
auf die Endkonzentration verdinnt.

[0030] Anstatt des "Melt Conditioning"-Verfahrens ist es beispielsweise ebenfalls mdglich, mittels eines Aufschmelz-
extruders eine reine Additivschmelze zu erzeugen und in den Hauptschmelzestrom zu injizieren. Eine entsprechende
Anordnung an Mischelementen sorgt danach fiir eine Homogenisierung und Dispergierung des Additives im fadenbil-
denden Matrixpolymer (Polyethylenterephthalat).

[0031] In dem Fall, wenn von PET-Granulat ausgegangen und dieses in einem Spinnextruder aufgeschmolzen wird,
ist es weiter moglich, das PMMA als Additiv (in Granulat-, Pulver- oder Perlenform) direkt zum PET-Granulat in den
Spinnextruder einzudosieren, dort das Additiv im Polyethylenterephthalat zu dispergieren und anschlieRend die
Schmelzemischung zu verspinnen. Auch bei dieser Beimischungsvariante ist wie beim "Melt Conditioning"-Verfahren
die Ausgangsform des PMMA als Perlen bevorzugt, weil dies eine feine Verteilung in der PET-Schmelze beglinstigt und
zudem die PMMA-Handelsprodukte in der Regel ohnehin auch in dieser Form erhéltlich sind. Diese Perlen kann man
sich als Meine Kiigelchen mit einem Durchmesser von etwa 0,3 mm vorstellen; sie werden gelegentlich auch als Grief3
bezeichnet.

[0032] Das Additiv kann sowohl als reine Substanz als auch in Masterbatchform zugegeben werden. Zusatzlich kon-
nen auch weitere Zusatzstoffe oder Additive einverleibt und mit versponnen werden. Das Polyethylenterephthalat sel-
ber kann auch bereits die Uiblichen Zusatzstoffe wie Mattierungsmittel (Titandioxid), Stabilisatoren, Katalysatoren etc.
enthalten. Im Zusammenhang dieser Anmeldung vesteht man unter "Polyethylenterephthalat" (PET) oder "Polyester"
die Polyester, die mindestens 80 % Polyethylenterephthalat-Einheiten und maximal 20 % Einheiten enthalten, stam-
mend von einem anderen Diol als Ethylenglykol wie z.B. Diethylenglykol, Tetramethylenglykol oder einer anderen Dicar-
bonséaure als Terephthalsaure, beispielsweise Isophthalsaure, Hexahydroterephthalsdure, Dibenzoesaure.

[0033] Man kann Polyethylenterephthalat gegebenenfalls mit geringen Molmengen eines Verzweigungsmittels mit 3
bis 4 funktionellen Alkohol- oder Sauregruppen, Trimethylpropan, Trimethyloletan, Pentaerythrit, Glycerin, Trimesin-
saure, Trimellitsdure oder Pyromellitsdure, modifizieren.

[0034] Der Ausgangspolyester kann aber auch bekannte Zuséatze enthalten, um die Fahigkeit der Farbung zu modi-
fizieren, wie z.B. Natrium-3,5-dicarboxybenzolsulfonat.

[0035] In der Schmelzeleitung besteht z.B. die Mdglichkeit, weitere dynamische und/oder statische Mischer einzuset-
zen. Dazu kénnen auch dynamische und/oder statische Mischer direkt vor dem Spinnpaket plaziert werden.

[0036] Bei einer besonderen Ausfiihrungsart der Erfindung wird die gebrauchsfertig dispergierte Schmelzemischung,
die nach irgendeiner der beschriebenen Beimischungsvarianten hergestellt werden kann, zunachst nicht zu Faden ver-
sponnen, sondern granuliert. Dieses Hochleistungsgranulat kann spéater an herkdbmmlichen Spinnmaschinen mit Auf-
schmelzextruder weiterverarbeitet, d.h. zu Fasern oder Filamenten versponnen werden. Dabei hat der
Weiterverarbeiter, beispielsweise ein Kunde des Granulatherstellers, alle Vorteile des erfindungsgemaf modifizierten
Polyesters, ohne daR er hierzu seine konventionelle Spinnmaschine mit teuren Dosierungs- und Mischeinrichtungen
nachriisten und ein separates Additiv zukaufen muf. Das ganze Handling ist also auf diese Weise fiir einen Weiterver-
arbeiter so einfach wie mit normalem PET-Granulat.

[0037] Die Figuren 1, 2 und 3 zeigen REM-Querschnittsaufnahmen eines erfindungsgemafen Schmelzefadens im
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Matrix-Polymer (PET), der unter der Diisenplatte im unorientierten Zustand entnommen wurde. Insbesondere ist aus
Fig. 3 ("Stébchen", seitlich angeschnitten) die axiale Einlagerung des PMMA-Additivs ersichtlich (Erstreckung in
Fadenachse).

[0038] Die Erfindung wird nun anhand des folgenden Beispiels naher erlautert, ohne sie darauf einzuschranken.
[0039] Verwendet wurden Ubliche, dem Fachmann bekannte Spinnmaschinen, wie sie z.B. in Ullmann's Encyclopedia
of Industrial Chemistry, 5t Ed. Vol. A10, Fibers, 3. General Production Technology, Seite 535, Figure 26, beschrieben
sind.

Beispiel:

[0040] Die Ergebnisse der in der Tabelle 1 aufgefiihrten Versuche wurden an einer 6-fadigen Produktionsspinnstelle
erhalten. Tabelle 1 zeigt Resultate aus Spinnversuchen bei einer Aufwickelgeschwindigkeit (Vwick) von 4,950 m/min.
Die Spinntemperatur betrug 285 °C, wobei der Bereich von 280 °C bis 295 °C bevorzugt ist. Zur Abkuhlung der Fila-
mente kam eine passive Abklhlung zum Einsatz, wie sie z.B. in DE 197 16 394 C1 beschrieben ist. Nach Durchlaufen
der Abkuihlstrecke wurde das Garn Uber ein kaltes Galetten-Duo gefiihrt und anschlieRend aufgewickelt. Die Galetten-
bzw. Abzugsgeschwindigkeit, d.h. die eigentliche Spinngeschwindigkeit, betrug bei allen Varianten, auf3er bei der Null-
probe "Null-2", 5.000 m/min. Bei der Variante "Null-2" (konventionell, ohne Additive) belief sich die Galettengeschwin-
digkeit auf 3.225 m/min. Verwendet wurde zur Additiv-Einmischung das "Melt Conditioning"-Verfahren (DE 40 39 857
C2), welches Ublicherweise zur Schmelzemodifizierung in kontinuierlichen Polyester-Polykondensationsanlagen mit
direkt angeschlossener Spinnerei verwendet wird. Zur Herstellung der Garne wurde ein gewoéhnliches, fiir textile Ein-
satzzwecke Ubliches, mattiertes Polyethylenterephthalat der Firma EMS-CHEMIE AG mit der Typenbezeichnung Gri-
lene® M764 verwendet. Der eingesetzte Zusatzstoffwar ein Polymethylmethacrylat der Firma DEGUSSA mit der
Typenbezeichnung DEGALAN® G8E mit einem Molekulargewicht von 126.580 g/mol (Gewichtsmittel). Die Konzentra-
tion belief sich auf 0,65 bis 0,90 Gewichtsprozent. Die mittleren lateralen Durchmesser der Polymethylmethacrylat-Ein-
lagerungen (s. Abb. 1, 2, 3 ) betrugen weniger als 400 nm.

Das Spinnverhalten war sehr gut. Es wurden ausschlieRlich Vollspulen hergestellt.

[0041] Tabelle 2 zeigt textile Daten des Texturgarnes. Die mit dem modifizierten Polyester erreichten Qualitatsdaten
entsprechen demjenigen von gutem, konventionell hergestellten Texturgarn. Der Gewinn liegt aber in der enormen Pro-
duktivitatssteigerung in der Spinnerei, wenn man bedenkt, dal normales POY-Garn nur bei ca. 3.200 m/min gespon-
nen wird.

Tabelle 1
6-fadige Position einer Produktionsanlage

Add.-Typ G8E G8E G8E Null-1 Null-2
Menge (%) 0,65 0,76 0,90 - -
RD (%) 120,6 126,6 134,1 64,7 121,8
RF (cN/dtex) 24 2,24 2,01 3,07 2.31
Titer (dtex) 129,7 131,2 129,7 124,9 125,3
Vwick (m/min) 4950 4950 4950 4950 3170
Spinnverhalten sehr gut sehr gut sehr gut gut sehr gut
Durchmesser (nm)* | kleiner 400 | kleiner 400

*:mittlerer lateraler "Stabchendurchmesser" unter der Spinndiise

Tabelle 2
Strecktexturierung
Add.-Typ G8E G8E Null-2
Menge (%) 0,65 0,76 -
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Tabelle 2 (fortgesetzt)

Strecktexturierung
Add.-Typ G8E G8E Null-2
RD (%) 21,3 21,7 21,4
RF (cN/dtex) 4,08 4,06 4,1
Titer (dtex) 80,7 77,1 75,8
Vtex (m/min) 800 800 800
Verstreckverhalt- 1,68 1,74 1,695
nis
Laufverhalten sehrgut | sehrgut | sehrgut

[0043] Die Abklirzungen in den Tabellen 1 und 2 haben folgende Bedeutungen:

G8E = PMMA-Typ der Firma DEGUSSA mit dem Handelsnamen DEGALAN® als Additiv in der angegebenen
Menge dem PET zugesetzt.

Null-1 = Nullvariante (Vergleichsbeispiel) ohne Additivzusatz, nur PET vom Typ Grilene® M764 der EMS-CHEMIE
AG (relative Viskositat = 1,64 gemessen 1 %-ig in m-Kresol)

Null-2 = wie Null-1, aber mit tieferer Spinn- und Aufwickelgeschwindigkeit

RD = ReilRdehnung

RF = Reil¥festigkeit

Patentanspriiche

1. Fasern und Filamente aus Gberwiegend Polyethylenterephthalat als fadenbildendem Polymer, dadurch gekenn-

zeichnet, dal sie 0,1 bis 4 Gew.-% bezogen auf das fadenbildende Polymer, Polymethylmethacrylat mit einem
gewichtsmafig mittleren Molekulargewicht von zwischen 20.000 und 200.000 g/mol als weiteres Polymer, liberwie-
gend in Form von stabchenférmigen Einlagerungen, gemessen in den aus der Spinndiise extrudierten, noch unori-
entierten Schmelzefaden, enthalten, wobei die laterale Teilchengrofie der stdbchenféormigen Einlagerungen des
weiteren Polymers kleiner als 800 nm ist, und wobei die Abzugsgeschwindigkeit der Spinnfaden bei der Herstel-
lung bis zu 8.000 m/min betragt.

Fasern bzw. Filamente gemafl Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die stdbchenférmigen Polymethylme-
thacrylat-Einlagerungen einen mittleren lateralen Durchmesser kleiner 600 nm aufweisen.

Fasern bzw. Filamente gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal’ die stdbchenférmigen Polymethylme-
thacrylat-Einlagerungen einen mittleren lateralen Durchmesser von kleiner 400 nm aufweisen.

Fasern bzw. Filamente gemaR einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} das Polymethylme-
thacrylat ein gewichtsmaRig mittleres Molekulargewicht von zwischen 50.000 und 160.000 g/mol aufweist.

Fasern bzw. Filamente gemaR einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Polymethylme-
thacrylat ein gewichtsmaRig mittleres Molekulargewicht von zwischen 80.000 und 140.000 g/mol aufweist.

Fasern bzw. Filamente gemaR einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie 0,2 bis 3 Gew.-%
Polymethylmethacrylat enthalten.

Fasern bzw. Filamente gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR sie 0,3 bis 2 Gew.-%
Polymethylmethacrylat enthalten.

Verfahren zur Herstellung von im wesentlichen aus Polyethylenterephthalat bestehenden schmelzgesponnenen
Fasern und Filamenten durch Polykondensation oder Aufschmelzen des fadenbildenden Polymers und anschlie-
Rendem Schmelzspinnen, dadurch gekennzeichnet, da dem fadenbildenden Polymer 0,1 bis 4 Gew.-%, bezo-
gen auf das fadenbildende Polymer, eines Polymeren aus im wesentlichen Polymethylmethacrylat mit einem
gewichtsmaRig mittleren Molekulargewicht von zwischen 20.000 und 200.000 g/mol vor dem Schmelzspinnen



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

EP 0987 353 A1

zugemischt und darin dispergiert werden und beim Schmelzspinnen eine Abzugsgeschwindigkeit der Faden von
bis zu 8.000 m/min eingestellt wird, wobei durch die Dispergierung in den aus der Spinnduse extrudierten, noch
unorientierten Schmelzefaden stédbchenférmige Einlagerungen des PMMA mit einer lateralen TeilchengréRe von
kleiner als 800 nm erhalten werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl man dem fadenbildenden Polymer 0,2 bis 3 Gew.-%,
bezogen auf das fadenbildende Polymer, des Polymethylmethacrytats zumischt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dal® man dem fadenbildenden Polymer
0,3 bis 2 Gew.-%, bezogen auf das fadenbildende Polymer, des Polymethylmethacrylats zumischt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal man zur kontinuier-
lichen Modifizierung der Polyethylenterephthalatschmelze einen Teil der Schmelze aus dem Hauptschmelzestrom
abzweigt, diesen Teilstrom in einen Seitenstrom-Extruder einspeist, dort mit dem Polymethylmethacrylat beauf-
schlagt und dieses darin dispergiert, das dispergierte und gemischte Schmelzekonzentrat aus dem Seitenstrom
zurlick in die Hauptschmelzeleitung fuhrt, dort auf die Endkonzentration verdlinnt und anschlieRend die Schmelze-
mischung verspinnt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl mittels eines Auf-
schmelzextruders eine PMMA-Schmelze erzeugt und diese in den Hauptschmelzestrom aus Polyethylenterephtha-
lat injiziert wird, danach mit Hilfe einer Mischeinrichtung homogenisiert und im Matrix-Polymer dispergiert und
anschlieRend die Schmelzemischung versponnen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal} von Polyethylenter-
ephthalat-Granulat ausgegangen und dieses in einem Spinnextruder aufgeschmolzen wird, und dal das PMMA
direkt zum Polyethylenterephthalat-Granulat in den Spinnextruder zudosiert und dort im Polyethylenterephthalat
dispergiert wird, und man anschliefend die Schmelzemischung verspinnt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dal das Polymethylmethacrylat in Per-
lenform zudosiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dal} gleichzeitig mit dem
Polymethylmethacrylat noch weitere Zusatzstoffe oder Additive zudosiert und dem fadenbildenden Polymer beige-
mischt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf} die gebrauchsfertig
dispergierte Schmelzemischung nicht unmittelbar anschlieRend zu Faden versponnen, sondern zunachst granu-
liert und spater an einer Spinnmaschine mit Aufschmelzextruder weiterverarbeitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal} bei der Herstellung
von Fasern die Abzugsgeschwindigkeit 800 bis 2.400 m/min betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf} bei der Herstellung
von teilweise orientierten Filamentgarnen die Abzugsgeschwindigkeit 3.000 bis 8.000 m/min betragt.



EP 0987 353 A1

a1
g

(R

Figur 1



EP 0987 353 A1

kY

—

CLt
L

Figur 2



EP 0987 353 A1

Figur 3

10



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Patentamt

EP 0987 353 A1

0) Europaisches £ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 99 11 7671

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (int.Cl.7)
E WO 99 47735 A (YOSHIMURA MIE ;TEIJIN LTD |1-18 DO1F6/92
(JP); KURODA TOSHIMASA (JP))
23. September 1999 (1999-09-23)
* Seite 19, Zeile 1 - Zeile 14 *
* Seite 29, Zeile 6 - Zeile 31 *
* Bejspiele 1-8 *
* Anspriiche 1,5,6,8-10 *
A,D |EP 0 047 464 A (TEIJIN LTD) 1-18
17. Mérz 1982 (1982-03-17)
* das ganze Dokument =*
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)
DOLF
Der vorliegende Recherchenbericht wurde flir alle Patentanspriche erstelit
Recherchenort Abschiu3datum der Recherche Prufer
DEN HAAG 10. Januar 2000 Fiocco, M
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : Alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung aflein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D . in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument
A technologischer HINtErgrund e e b
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie.Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

1



EPO FORM P0461

EP 0987 353 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 99 11 7671

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-01-2000
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verbffentlichung
WO 9947735 A 23-09-1999 JP 11269719 A 05-10-1999
EP 0047464 A 17-03-1982 JP 57047912 A 19-03-1982
JP 63032885 B 01-07-1988

us 4609710 A 02-09-1986

Fir ndhere Einzetheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbiatt des Européischen Patentamts. Nr.12/82

12




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

