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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung von Polymer-Filamenten durch Verspinnen schmelz-
flissiger Polymere, bestehend aus einem (iber eine beheizbare Polymerleitung mit der von einem Heizmantel umge-
benen Spinnpumpe verbundenen die Polymerschmelze enthaltenden Extruder oder Polymerisationsreaktor und meh-
reren von der Spinnpumpe ausgehenden Polymerleitungen, die jeweils mit einem von einem Heizfluid durchstrémbaren
Spinngehause angeordneten mit den Spinndiisen versehenen Spinnpaketen verbunden sind, sowie ein Verfahren zur
Beheizung der Vorrichtung.

[0002] Spinnvorrichtungen mit Beheizung dieser Art sind aus der DE-A-19624946 und der DE-A-19809495 A1 be-
kannt. Hierbei werden die verschiedenen beheizten Anlagenteile etwa auf dem gleichen Temperaturniveau gehalten,
welches durch das verwendete Heizfluid vorgegeben ist. Aus der DE-A-1964051 ist ein Schmelzspinnverfahren zur
Herstellung hochmolekularer technischer Endlosfaden aus linearen Polymeren bekannt, bei dem die Schmelze vor
dem Ausspinnen durch Druckabbau an einer Strémungswegverengung mittels Spinnfiltern, bestehend aus Drahtge-
webelagen, aufgeheizt und das Temperaturniveau danach durch entsprechende Beheizung aller von der Schmelze
vor dem Ausspinnen berthrten Oberflachen beibehalten wird. Abgesehen davon, dass aus Drahtgewebelagen aufge-
baute Spinnfilter nicht in allen Fallen eine gleichmafige Zufuhr der Spinnschmelze gewahrleisten, sind Wartung und
Lagerhaltung von Drahtgewebefiltern mit einem erheblichen Aufwand verbunden.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dafiir zu sorgen, daf® bei dem eingangs beschrieben Verfahren
das schmelzflissige Polymer vor dem Spinngeh&use, unabhangig von der Temperatur im Spinngehause, auf méglichst
niedriger Temperatur gehalten werden kann, um Schadigungen des Polymers mdglichst auszuschlief3en, und die Po-
lymerschmelze auf vereinfachte Weise aus Ausspinntemperatur aufgeheizt wird.

[0004] Erfindungsgemal wird dies dadurch erreicht, dafl die zwischen dem Extruder bzw. Polymerisationsreaktor
und der Spinnpumpe angebrachte Polymerleitung aus einem Heizmantelrohr besteht, Spinnpumpe und Spinngehause
Uber eine unbeheizte die zum Spinngehéause fiihrenden Polymerleitungen aufnehmende Stltzkonstruktion verbunden
sind. Die unbeheizte Stiitzkonstruktion sorgt fir eine thermische Entkoppelung und verhindert, dal® das Polymer, so-
lange es noch nicht in das beheizte Spinngehause eingetreten ist, auf méglichst niedriger Temperatur gehalten wird
und somit Schadigungen des schmelzflissigen Polymers, verursacht durch relativ hohe Temperaturen, ganz oder
weitgehend ausgeschlossen sind. Die Aufheizung des schmelzflissigen Polymers auf Ausspinntemperatur erfolgt aus-
schliellich durch die im Spinngehause herrschende Temperatur. Auf diese Weise werden Schadigungen des schmelz-
flissigen Polymers ganz oder weitgehend ausgeschlossen.

[0005] Der erfolgreiche Betrieb der Spinnvorrichtung wird erfindungsgemag dadurch erreicht, dass mit aus einem
ersten Vorratsbehalter abgefliihrten dampfférmigen eine Temperatur von 280 bis 330 °C aufweisenden Heizfluid das
Spinngehduse, danach mit dem aus dem Spinngeh&use austretenden dampfférmigen Heizfluid der die Spinnpumpe
umgebende Heizmantel und mit einem aus einem zweiten Vorratbehalter abgefiihrten eine Temperatur von 270 bis
300 °C aufweisenden Heizfluid der die Polymerleitung zwischen Extruder bzw. Polymerisationsreaktor umgebende
Heizmantel erhitzt werden, wobei die Temperatur des dem Spinngeh&use zugefiihrten dampfformigen Heizfluids um
10 bis 40 °C hoher als die Temperatur der dem Heizmantel von Spinnpumpe und Polymerleitung zugefiihrten Heizfluids
ist.

[0006] Alternativ besteht die Mdglichkeit, mit aus dem ersten Vorratsbehalter abgefiihrten dampfférmigen 280 bis
330 °C ausweisenden Heizfluid das Spinngehause und mit aus dem zweiten Vorratsbehalter angefiihrten eine Tem-
peratur von 270 bis 300 °C aufweisenden Heizfluid der die Polymerleitung zwischen Extruder bzw. Polymerisations-
reaktor umgebende Heizmantel und danach mit dem aus dem Heizmantel austretenden Heizfluid der die Spinnpumpe
umgebende Heizmantel aufgeheizt werden, wobei die Temperatur des dem Spinngeh&use zugefiihrten Heizfluids um
10 bis 40 °C héher als die Temperatur des dem Heizmantel von Spinnpumpe und Polymerleitung zugefihrten Heizfluids
ist. Als Heizfluid eignet sich z.B. Diphyl, das in unterschiedlichen Modifikationen handelsublich ist, wobei man in beiden
Vorratsbehaltern das gleiche Heizfluid oder auch unterschiedliche Heizfluids bereithalten kann. Um die Temperatur-
unterschiede einerseits im Bereich der Spinnpumpe und der Polymer-Zuleitung und andererseits im Spinngehause
aufrecht zuerhalten, wird der Bereich zwischen dem Spinngehause einerseits und andererseits dem ersten und zweiten
Heizmantel von Heizfluid freigehalten. Dadurch werden die gewlinschten Temperaturunterschiede wahrend des Be-
triebs aufrechterhalten.

[0007] Die Zufuhr von Heizfluid zum ersten und zweiten Heizmantel kann in vielen Fallen gekoppelt werden; dabei
ist es mdglich, das vom Vorratsbehalter kommende Heizfluid zuerst durch den ersten Heizmantel und dann durch den
zweiten Heizmantel zu fiihren oder aber in umgekehrter Reihenfolge zu verfahren. Zumeist wird man den ersten und
zweiten Heizmantel mit flissigem Heizfluid beheizen. Es ist ferner mdglich, den ersten und zweiten Heizmantel auch
mit getrennten Heizkreislaufen zu betreiben.

[0008] Als Polymer verwendet man z. B. Polyester oder Polyamid. Das flissige Polymer kommt Ublicherweise aus
einem Extruder zum Aufschmelzen von Polymer-Granulat oder aber aus einem Polymerisationsreaktor. Das Polymer
tritt mit Temperaturen etwa im Bereich von 270 bis 300°C in die Spinnpumpe ein, und es wird mit Temperaturen von
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etwa 295 bis 320°C durch die Spinndlisen ausgepref3t.
[0009] Ausgestaltungsmoglichkeiten der Vorrichtung und des Verfahrens werden mit Hilfe der Zeichnung erlautert,
es zeigt:

Fig. 1 die Spinnvorrichtung in schematischer Darstellung und
Fig. 2 und Fig. 3  Varianten der Zufiihrung von Heizfluid zur Spinnvorrichtung.

[0010] Die Hauptteile der Spinnvorrichtung gemaf Fig. 1 sind das Spinngehause (1), das auch als Spinnbalken
bezeichnet wird, mit mehreren Spinnpaketen (2) und Spinndisen (3), die Spinnpumpe (4) und der Extruder oder Po-
lymerisationsreaktor (5), von welchem das fllissige Polymer durch eine Zuleitung (6) zur Pumpe (4) stromt. Von dort
wird das Polymer durch Austrittsleitungen (7), von denen nur eine dargestellt ist, in die Spinnpakete (2) gefiihrt. Das
Spinngehause (1) weist einen Beheizungsraum (8) auf, der Ublicherweise mit dampfférmigem Heizfluid beheizt wird.
Die Heizméantel und auch der Beheizungsraum (8) sind mit nicht dargestellten Zu- und Ableitungen fiir Heizfluid ver-
sehen; in Fig. 2 und 3 wird darauf ndher eingegangen.

[0011] In der Zuleitung (6) kann eine Pumpe (10) vorgesehen sein, wenn das Polymer nicht von einem Extruder,
sondern von einem Polymerisationsreaktor (5) kommt. Die Spinnpumpe (4) befindet sich auf einer Stutzkonstruktion
(12) , die nicht beheizt ist und auch die Zuleitung (6) und das Spinngehause (1) verbindet. Die Welle (4b) der Pumpe
(4) fGhrt zu einem nicht dargestellten Elektromotor. Die Zuleitung (6) ist von einem Heizmantel (6a) umgeben, der hier
als "erster Heizmantel" bezeichnet wird. Die Spinnpumpe (4) befindet sich im Innern eines Heizmantels (4a) , der hier
als "zweiter Heizmantel" bezeichnet wird.

[0012] Im Bereich der Leitung (6) und der Spinnpumpe (4) soll das Polymer auf méglichst niedrigen Temperaturen
gehalten werden, aber noch fliel3fahig bleiben. In der Leitung (7) steigt die Temperatur des Polymers durch die von
der Pumpe (4) bewirkte Druckerh6hung zwangslaufig um etwa 13 bis 15°C an, und die héchste Temperatur liegt in
den Spinnpaketen (2) vor. Der heif3e Bereich, der zum Spinngehéuse (1) und seiner Beheizungskammer (8) gehort,
ist durch einen Abstand von mindestens 5 mm und vorzugsweise mindestens 10 mm vom kéalteren Bereich, gegeben
durch die beiden Heizmantel (4a) und (6a) und die Spinnpumpe (4), értlich getrennt. Der Abstand, der durch die Stutz-
konstruktion (12) realisiert wird, bewirkt eine thermische Entkoppelung der beiden Bereiche, so dall der heilRere Bereich
den kalteren Bereich nicht in unerwlinschter Weise erwarmt.

[0013] Die Beheizung des Spinngehauses (1), des Bereichs der Spinnpumpe (4) und der Leitung (6) kann auf ver-
schiedene Weise weitgehend unabhéangig voneinander erfolgen, da Heizfluid in einem ersten Vorratsbehalter (14) und
einem zweiten Vorratsbehalter (15) mit unterschiedlichen Temperaturen bereitgehalten wird (vergleiche Fig. 2 und 3).
[0014] Bei einer ersten Variante, vergleiche Fig. 2, die sich besonders fiir Polyester eignet, kommt das flissige
Polymer aus einem Polymerisationsreaktor (5) mit etwa 278°C. Durch die.Pumpe (10) (z. B. eine Zahnradpumpe) wird
die Schmelze durch die Zuleitung (6) zunachst zur Spinnpumpe (4) und von dort bis in die Diisen (3) gefordert, wo die
Schmelze in Form zahlreicher Filamente (16) nach unten ausgepref3t wird. In an sich bekannter, nicht ndher darge-
stellter Weise (vergleiche auch Fig. 1) laufen die Filamente durch einen Schacht (17) nach unten zu einer Aufspulvor-
richtung.

[0015] Dampfférmiges Heizfluid, dessen Temperatur sich wenig oberhalb der Siedetemperatur befindet, kommt vom
ersten Vorratsbehalter (14) und stromt durch die Leitung (9) in den Beheizungsraum (8) und anschlieRend durch die
Leitung (18) in den zweiten Heizmantel (4a). Von hier gelangt der Dampf durch die Leitung (19) in einen Kondensator
(20). Kondensiertes Heizfluid fliet durch die Leitung (21) zuriick in den ersten Vorratsbehalter (14), wo es wieder
aufgeheizt wird. Die Temperatur in der Leitung (9) liegt tGblicherweise im Bereich von 280 bis 330°C. Zur gleichen Zeit
wird Heizfluid aus dem zweiten Vorratsbehalter (15), das vorzugsweise flissig ist, durch die Leitung (23) dem ersten
Heizmantel (6a) zugefiihrt und strémt durch die Rickleitung (24) zurtick in den zweiten Vorratsbehalter (7.5) .

[0016] Eine weitere Beheizungsvariante wird mit Hilfe der Fig. 3 erlautert. Hierbei kommt das Polymer aus einem
Extruder (5), in welchem vorzugsweise Polyester oder eventuell auch Polyamid verarbeitet wird. Dampfférmiges Heiz-
medium wird durch die Leitung (9) in den Beheizungsraum (8) und von da durch die Leitung (22) direkt in den Kon-
densator (20) und von da zurlickgefiihrt. Aus dem zweiten Vorratsbehalter (15) kommt Heizfluid, welches vorzugsweise
flissig ist, und gelangt in der Leitung (25) zunachst in den zweiten Heizmantel (4a) und von da durch die Leitung (26)
in den ersten Heizmantel (6a). Die Ruckleitung erfolgt durch die Leitung (24).

Beispiele:

[0017] Man verspinnt Pol yester und verwendet Diphyl als Heizfluid sowohl im ersten Vorratsbehalter (14) als auch
im zweiten Vorratsbehalter (15). Der Abstand zwischen dem beheizten Spinngehause (1) und dem kélteren Bereich
der beiden Heizméantel mit Spinnpumpe (4) betragt 20 mm.
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Beispiel 1:

[0018] Man arbeitet gemal Fig. 2, wobei das Polymer mit 278°C aus dem Reaktor (5) kommt. Das Heizfluid der
Leitung (23) hat eine Temperatur von 280°C. Die Temperatur im Bereich der Diisen (3) betragt 310°C, und die gleiche
Temperatur hat der Heizfluiddampf der Leitungen (9) und (18). In der Austrittsleitung (7) betragt die Temperatur 296°C.
Der Temperaturanstieg im Polymer, hervorgerufen durch die Druckerhéhung durch die Spinnpumpe (4), betragt 14°C,
und die Pumpe (10) erhéht die Temperatur des Polymers um 20°C.

Beispiel 2:

[0019] Man arbeitet gemaR Fig. 3, wobei das Polymer mit 295°C aus dem Extruder (5) kommt, im Bereich der Disen
(3) liegt die Temperatur bei 310°C. Der Temperaturanstieg im Polymer, hervorgerufen durch die Druckerhéhung durch
die Spinnpumpe (4), betragt 14°C. Das Heizfluid hatin der Leitung (9) eine Temperatur von 315°C und in den Leitungen
(25) und (26) von 298°C.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Erzeugung von Polymer-Filamenten (16) durch Verspinnen schmelzflissiger Polymere, bestehend
aus einem uber eine beheizbare Polymerleitung (6) mit der von einem Heizmantel (4a) umgebenen Spinnpumpe
(4) verbundenen die Polymerschmelze enthaltenden Extruder oder Polymerisationsreaktor (5) und mehreren von
der Spinnpumpe ausgehenden Polymerleitungen (7), die jeweils mit einem in einem von einem Heizfluid durch-
strombaren Spinngehduse (1) angeordneten mit den Spinndiisen (3) versehenen Spinnpaketen (2) verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die zwischen Extruder bzw. Polymerisationsreaktor (5) und Spinnpumpe
(4) angebrachte Polymerleitung (6) ein Heizmantelrohr (6a) ist und Spinnpumpe und Spinngehause (1) tber eine
unbeheizte die Polymerleitungen (7) aufnehmende Stutzkonstruktion (12) verbunden sind.

2. \Verfahren zum Beheizen der Vorrichtung zur Erzeugung von Polymer-Filamenten (16) durch Verspinnen schmelz-
flissiger Polymere, bestehend aus einem Uber eine beheizbare Polymerleitung (6) mit der von einem Heizmantel
(4a) umgebenen Spinnpumpe (4) verbundenen die Polymerschmelze enthaltenden Extruder oder Polymerisati-
onsreaktor (5) und mehreren von der Spinnpumpe ausgehenden Polymerleitungen (7), die jeweils mit einem von
einem Heizfluid durchstrémbaren Spinngehéuse (1) angeordneten mit den Spinndisen (3) versehenen Spinnpa-
keten (2) verbunden sind, wobei die zwischen Extruder bzw. Polymerisationsreaktor (5) und Spinnpumpe ange-
brachte Polymerleitung (6) ein Heizmantelrohr (6a) ist und Spinnpumpe und Spinngehause (1) tber eine unbe-
heizte die Polymerleitungen (7) aufnehmende Stltzkonstruktion (12) verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass mit aus einem ersten Vorratsbehalter (14) abgefiihrten dampfférmigen eine Temperatur von 280 bis 330 °C
aufweisenden Heizfluid das Spinngehause (1), danach mit dem aus dem Spinngehause austretenden dampffor-
migen Heizfluid der die Spinnpumpe (4) umgebende Heizmantel (4a) und mit dem aus einem zweiten Vorratsbe-
hélter (15) abgeflihrten eine Temperatur von 270 bis 300 °C aufweisenden Heizfluid der die Polymerleitung (6)
umgebende Heizmantel (6a) erhitzt werden, wobei die Temperatur des dem Spinngeh&use zugefiihrten dampf-
férmigen Heizfluids um 10 bis 40 °C hoher als die Temperatur der dem Heizmantel von Spinnpumpe und Poly-
merleitung zugefuhrten Heizfluids ist.

3. Verfahren zum Beheizen der Vorrichtung zur Erzeugung von Polymer-Filamenten (16) durch Verspinnen schmelz-
flissiger Polymere, bestehend aus einem uber eine beheizbare Polymerleitung (6) mit der von einem Heizmantel
(4a) umgebenen Spinnpumpe (4) verbundenen die Polymerschmelze enthaltenden Extruder oder Polymerisati-
onsreaktor (5) und mehreren von der Spinnpumpe ausgehenden Polymerleitungen (7), die jeweils mit einem von
einem Heizfluid durchstrémbaren Spinngehause (1) angeordneten mit den Spinndisen (3) versehenen Spinnpa-
keten (2) verbunden sind, wobei die zwischen Extruder bzw. Polymerisationsreaktor (5) und Spinnpumpe ange-
brachte Polymerleitung (6) ein Heizmantelrohr (6a) ist und Spinnpumpe und Spinngeh&use (1) Uber eine unbe-
heizte die Polymerleitungen (7) aufnehmende Stltzkonstruktion (12) verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass mit aus einem ersten Vorratsbehalter (14) abgeflihrtem dampfféormigen eine Temperatur von 280 bis 330
aufweisenden Heizfluid das Spinngehduse (1) und mit aus einem zweiten Vorratsbehalter (15) abgefiihrtem eine
Temperatur von 270 bis 300 °C aufweisende Heizfluid der die Polymerleitung (6) umgebende Heizmantel (6a) und
danach mit dem aus dem Heizmantel austretenden Heizfluid der die Spinnpumpe umgebende Heizmantel (4a)
aufgeheizt werden, wobei die Temperatur des dem Spinngehause zugefiihrten dampfférmigen Heizfluids um 10
bis 40 °C hoher als die Temperatur der dem Heizmantel von Spinnpumpe und Polymerleitung zugefiihrten Heiz-
fluids ist.
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Claims

A device for producing polymer filaments (16) by spinning molten polymers, consisting of an extruder or polymer-
isation reactor (5) containing the polymer melt, which is connected to the spinning pump (4) surrounded by a
heating jacket (4a) via a heatable polymer line (6), and a plurality of polymer lines (7) leading out from the spinning
pump (4), which are each connected to a spinning packet (2) provided with the spinning nozzles (3) and arranged
in a spinning housing (1) through which a heating fluid flows, characterised in that the polymer line (6) attached
between extruder or polymerisation reactor (5) and spinning pump (4) is a heating-jacketed pipe (6a) and spinning
pump and spinning housing (1) are connected via an unheated support structure (12) which receives the polymer
lines (7).

A method for heating the device for producing polymer filaments (16) by spinning molten polymers, consisting of
an extruder or polymerisation reactor (5) containing the polymer melt, which is connected to the spinning pump
(4) surrounded by a heating jacket (4a) via a heatable polymer line (6), and a plurality of polymer lines (7) leading
out from the spinning pump (4), which are each connected to a spinning packet (2) provided with the spinning
nozzles (3) and arranged in a spinning housing (1) through which a heating fluid flows, wherein the polymer line
(6) attached between extruder or polymerisation reactor (5) and spinning pump is a heating-jacketed pipe (6a) and
spinning pump and spinning housing (1) are connected via an unheated support structure (12) which receives the
polymer lines (7), characterised in that the spinning housing (1) is heated using vaporous heating fluid withdrawn
from a first storage container (14) having a temperature of 280 to 330°C, then the heating jacket (4a) surrounding
the spinning pump (4) is heated using vaporous heating fluid coming out of the spinning housing, and the heating
jacket (6a) surrounding the polymer line (6) is heated using heating fluid withdrawn from a second storage container
(15) having a temperature of 270 to 300 °C, wherein the temperature of the vaporous heating fluid supplied to the
spinning housing is 10 to 40 °C higher than the temperature of the heating fluid supplied to the heating jacket of
the spinning pump and polymer line.

A method for heating the device for producing polymer filaments (16) by spinning molten polymers, consisting of
an extruder or polymerisation reactor (5) containing the polymer melt, which is connected to the spinning pump
(4) surrounded by a heating jacket (4a) via a heatable polymer line (6), and a plurality of polymer lines (7) leading
out from the spinning pump (4), which are each connected to a spinning packet (2) provided with the spinning
nozzles (3) and arranged in a spinning housing (1) through which a heating fluid flows, wherein the polymer line
(6) attached between extruder or polymerisation reactor (5) and spinning pump is a heating-jacketed pipe (6a) and
spinning pump and spinning housing (1) are connected via an unheated support structure (12) which receives the
polymer lines (7), characterised in that the spinning housing (1) is heated using vaporous heating fluid withdrawn
from a first storage container (14) having a temperature of 280 to 330 °C, and the heating jacket (6a) surrounding
the polymer line (6) is heated using heating fluid withdrawn from a second storage container (15) having a tem-
perature of 270 to 300°C and thereafter the heating jacket (4a) surrounding the spinning pump (4) is heated using
vaporous heating fluid coming out of the heating jacket, wherein the temperature of the vaporous heating fluid
supplied to the spinning housing is 10 to 40 °C higher than the temperature of the heating fluid supplied to the
heating jacket of the spinning pump and polymer line.

Revendications

Dispositif de fabrication de filaments de polymeére (16) par filature de polymeéres en fusion, composé d'une extru-
deuse ou d'un réacteur de polymérisation (5) contenant la coulée de polymeére et relié par une conduite en polymére
pouvant étre chauffée (6) a une pompe de filage (4) entourée par une enveloppe chauffante (4a) et plusieurs
conduites en polymére (7) sortant de la pompe de filage, qui sont reliées respectivement a un ensemble de filage
(2) disposé dans une enceinte de filage (1) ou peut passer un fluide chauffant et équipé des filieres (3), caractérisé
en ce que la conduite en polymere (6) installée entre I'extrudeuse ou le réacteur de polymérisation (5) et la pompe
de filage (4) est une enveloppe chauffante tubulaire (6a) et que la pompe de filage et I'enceinte de filage (1) sont
reliées par une construction de soutien (12) non chauffée recevant les conduites en polymére (7).

Procédé de chauffe du dispositif de fabrication de filaments de polymére (16) par filature de polymeéres en fusion,
composé d'une extrudeuse ou d'un réacteur de polymérisation (5) contenant la coulée de polymere et relié par
une conduite en polymeére pouvant étre chauffée (6) a une pompe de filage (4) entourée par une enveloppe chauf-
fante (4a) et plusieurs conduites en polymére (7) sortant de la pompe de filage, qui sont reliées respectivement a
un ensemble de filage (2) disposé dans une enceinte de filage (1) ou peut passer un fluide chauffant et équipé
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des filieres (3), la conduite en polymeére (6) installée entre I'extrudeuse ou le réacteur de polymérisation (5) et la
pompe de filage (4) étant une enveloppe chauffante tubulaire (6a) et la pompe de filage et I'enceinte de filage (1)
étant reliées par une construction de soutien (12) non chauffée recevant les conduites en polymére (7), caractérisé
en ce qu'a l'aide d'un fluide chauffant sous forme de vapeur sortant d'une premiére cuve de réserve (14) et pré-
sentant une température de 280 a 330 °C, on chauffe I'enceinte de filage (1), puis, a I'aide du fluide chauffant sous
forme de vapeur sortant de I'enceinte chauffante, I'enveloppe chauffante (4a) entourant la pompe de filage (4) et
a l'aide du fluide chauffant sortant de I'enceinte chauffante, I'enveloppe chauffante (4a), et ensuite, a I'aide d'un
fluide chauffant sortant d'une deuxiéme cuve de réserve (15) et présentant une température de 270 a 300°C,
I'enveloppe chauffante (6a) entourant la conduite en polymére (6), la température du fluide chauffant sous forme
de vapeur acheminé a I'enceinte chauffante étant supérieure de 10 a 40°C a la température du fluide chauffant
acheminé a I'enveloppe chauffante par la pompe de filage et la conduite en polymére.

Procédé de chauffe du dispositif de fabrication de filaments de polymére (16) par filature de polyméres en fusion,
composé d'une extrudeuse ou d'un réacteur de polymérisation (5) contenant la coulée de polymére et relié par
une conduite en polymére pouvant étre chauffée (6) a une pompe de filage (4) entourée par une enveloppe chauf-
fante (4a) et plusieurs conduites en polymeére (7) sortant de la pompe de filage, qui sont reliées respectivement a
un ensemble de filage (2) disposé dans une enceinte de filage (1) ou peut passer un fluide chauffant et équipé
des filieres (3), la conduite en polymére (6) installée entre I'extrudeuse ou le réacteur de polymérisation (5) et la
pompe de filage (4) étant une enveloppe chauffante tubulaire (6a) et la pompe de filage et I'enceinte de filage (1)
étantreliées par une construction de soutien (12) non chauffée recevant les conduites en polymére (7), caractérisé
en ce qu'a l'aide d'un fluide chauffant sous forme de vapeur sortant d'une premiére cuve de réserve (14) et pré-
sentant une température de 280 a 330 ° C, on chauffe I'enceinte de filage (1), et, a I'aide d'un fluide chauffant
sortant d'une deuxieme cuve de réserve (15) et présentant une température de 270 a 300 °C, I'enveloppe chauf-
fante (6a) entourant la conduite en polymeére (6), et ensuite, a I'aide du fluide chauffant sortant de I'enveloppe
chauffante, I'enveloppe chauffante (4a) entourant la pompe de filage, la température du fluide chauffant sous forme
de vapeur acheminé a I'enceinte chauffante étant supérieure de 10 a 40 ° a la température du fluide chauffant
acheminé a I'enveloppe chauffante par la pompe de filage et la conduite en polymere.
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