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Ved fremstillingaf glat garn af polyester eller polyamid
pifgres der pd de af mange filamenter bestiende tride efter
at de har forladt spind ke i en gde, der over-
skrider tridbundtets indre optageevne og giver hver trids
ydre overflade et vaskeovertrak. Som vaske anvendes isar
vand i mengder pa mere end 20% af tradmangden, eventuelt
med smd mengder af tilsatninger, sisom befugtningsmidler.
Tridene aftrakkes i gernemfugtet tilstand med en mindste~
hastighed pi 1000 m/min. over flere bremseflader ved hjalp - ~
af trakrulleorganer, hvis overfladehastighed ligger over
3500 m/min., siledes at tridene strakkes. Fgr eller efter
trekrulleorganerne forsynes tridene med en preparation.
Trekrulleorganerne kan vare opvarmet, isar med en bergrings-
temperatur over for tridene pi ca. 100°C ved polyamid og

ca. 140°C ved polyester.
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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fremstilling af

glat garn, sdledes som narmere angivet i krav 1l's

indledning.

Glatte garner af termoplastiske materialer, isar
polyestere og polyamider, spindes af et stort antal
filamenter. Filamenterne sammenf¢res til dannelse af et
garn i form af et filamentbundt. Dette glatte garn far
sine brugsegenskaber, navnlig sine styrkeegenskaber,
gennem strakningen. Glatte garner udmzrker sig i
modsatning til teksturerede garner ved, at deres enkelte
filamenter 1ligger indbyrdes parallelt og ikke danner
slynger, sl¢jfer, buer eller lignende. Sadanne glatte
garner benazvnes i det f¢lgende i korthed som multi-

filamenter.

Det er kendt, jf. £f.eks. DE-0S 1.435.609, at strzkke
multifilamenterne over en. eller flere faststéaende,
opvarmede eller uopvarmede strzkstifter, som multi-
filamentet l¢ber omkring med en bergringsvinkel pa ca.
360°.

Den betydelige ulempe ved denne metode 1ligger for det
forste i slitagen pd strzkstifterne. Det har imidlertid
ogsa vist sig, at strzkstifterne ved hpje tradfremforings-
hastigheder forer til en betydelig usikkerhed i processen.
Siledes kan der ofte iagttages tradbrud. Endvidere er
denne kendte fremgangsmdde behazftet med den ulempe, at den
kun forer til en tilfredsstillende garnkvalitet, dersom
der for det forste arbejdes med hastigheder vaesentligt
under 2000 m/min., og dersom for det andet multi-
filamentet pa& veldefineret made fgres gennem trazkvalse-
organer bade f¢r og efter strakstifterne. Kun pa denne
madde er det muligt at opnd en konstant garnkvalitet,
selvsagt forudsat, at der er taget hensyn til den

uundgdelige slitage pa strakstifterne.

Fra US-PS 3.002.804 kendes en fremgangsméde af den ind-
ledningsvis navnte art, hvor en friskspunden trad trazkkes
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gennem et vandbad og i tilslutning hertil omledes med
henblik pa afslyngning af vandet, idet trdden strakkes pa
grund af den af vandbadet og ved omledningen udgvede
bremsekraft.

Denne fremgangsmdde er behaftet med betydelige ulemper,
der har forhindret, at den har vundet indpas i industrien.
For det f¢rste danner traden, nar den med he¢j hastighed
lgber ned i vandbadet, et dybt "hul", da den medriver
store luftmangdeiy der centrerer sig omkring traden og
ikke undviger. Derfor bliver traden enten ikke befugtet
eller befugtningslangden svinger med luftséjlens lzngde,
eftersom der ikke opstér- nogen stabil ligevegtstilstand
mellem luftens opdrift og dens vedhaftning til den med h¢j
hastighed ‘lpbende tréd. Desuden har det vist sig, at
vandbadet skal have en betydelig dybde for at kunne udgve
de forngdne trazkkrazfter pad traden. Sdledes behpves ved en
tréadhastighed pa& 3000 m/min. en vandbaddybde pa over 4 m.
Ved 5000 m/min. andrager vandbaddybden alligevel kun 37
cm. Herved er der i dette US-PS ganske vist ogsd antydet
den mulighed, at en del af strzkspandingen kan udgves ved
hjzlp af en efterfeglgende omledningssfift, der tjener til
afslyngning af wvandet. Det anf¢res, at denne andel af
strakspendingen ikke mé& udgere mere end 1/3, eftersom
trddens ensartethed ellers er i fare.

Netop.af det sdledes anforte fremgar det, at pafe¢ringen af
vand pé& traden pa denne made er utilstrazkkelig til, at der
mellem omledestiften og traden Kkan besta en mekanisk
glidefriktion eller en blandet friktion, som ligeledes kan
gores ansvarlig for de uensartede tradegenskaber, og det
er opfindelsens opgave at undga denne ulempe.

Ifplge opfindelsen lgses denne opgave ved en fremgangsmade
af den indledningsvis navnte art, som ifplge opfindelsen
er ejendommelig ved de i krav 1's kendetegnende del

angivne procestrin.

Pafgpringen af vaske i form af et vaskeband pa en overflade
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tjener p& den ene side til at opnd, at der pa vasken

" udpves tilstrzkkelige adhasionskrafter til at forhindre,

at vasken meddrives drdbevis, dvs. pa uensartet made, af
multifilamentet. P& den'anden side ud¢ver denne adhasion
kun en ensidig pavirkning pa vaskebéndet, og den forhin-
drer ikke, at vasken som f¢lge af kohasionskrafterne af
multifilamentet udtrazkkes i form af et kontinuerligt band,

der indhyller multifilamentet, og aftrakkes fra

overfladen.

Den indre optageevne for vaske bestemmes iser af
polymerens molekylare optageevne for vasken og af den pa
kapillarvirkning beroende optageevne mellem multifilamen-
tets enkelte filamenter. NAir filamenterne er anbragt sa
tet sammen som muligt, udger optageevnen mellem multi-
filamentets enkelte filamenter allerede ca. 15% af
filamentvolumenet. Derfor ber den tilf¢rte vaskemangde
vere mindst 20%, fortrinsvis mellem 25 og 35% af
filamentvegten. Vesken, som tilfgres vaskebandet, kan vare
opvarmet +til en temperatur over 50°C, disar til en

temperatur mellem 70 og 90°C.

Tilforslen af vaskestreommen til overlpbsfladen sker f.eks.
ved hj=lp af dyser, der udmunder pd en ledeflade i et
opadtil &bent tradspor, Jf. f.eks. DE-GM 7.605.571.
Saddanne dysers 6ver1¢bslegeme har en 1langde pa mellem

30 og 40 mm.

Da dysen udmunder temmelig tat ved tradindlebet pd lede-
fladen, trazkkes vasken D& ledefladen ud til dannelse af
et i tradfremfeoringsretningen forlgbende band, der er
snavert begraznset i tradens tverretning. Denne sn:vre
begransning understottes yderligere, dersom ledefladen har
eller ligger i et tradspor, hvori dysens udmunding er

anbragt.

Til doseret tilfeorsel af en vaskestrom kan der ogsd anven-
des Kkendte valser, der er delvist omslynget af multi-

filamenterne, jf. f.eks. DE-0S 2.908.404, dersom der er
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sprget for, at vasken pd en sddan valse ikke breder sig ud
til dannelse af en bred hinde, men danner et til siderne

"begranset og i doseret mangde tilfert vaskeband, som

gennemlgpbes af multifilamentet. En sadan valse Kkendes
f.eks. fra DE-0S nr. 2.908.404. Der kan ogsd anvendes
valser med rundtgdende tradspor, hvori der tilfgres en

doseret vaskemzngde.

Til ud¢velse af opfindelsen er det muligt at anvende alle
lav-viskose og tekstilteknisk tdlelige vasker. Et flertal
af disse vasker har vand som hovedbestanddel. P& grund af
vands gode befugtningsevne kan der ogs& hensigtsmzssigt
anvendes rent vand. Vandet be¢r fortrinsvis ikke vare
forsynet med tilsatninger, f.eks. olie, som sedvanligsvié
anvendes til preparation eller avivering af en trad.
Sadanne tilsztninger udger ifgplge opfindelsen en andel pa
mindre end 5, fortrinsvis mindre end 1 vagtprocent. Til
forggelse af vandets befugtningsevne kan der tilsattes et
befugtningsmiddel, hvis andel i vandet andrager mindre end .
1, fortrinsvis mindre end 0,5 vegtprocent. Befugtnings-
midlet bidrager isar til, at multifilémentet bliver
ensartet gennemvadet over dets fulde tvarsnit. Anvendelseﬁ
af rent vand eller af vand, der er tilsat en ringe mzngde
befugtningsmidler, udviser den sazrlige fordel i sammen-
ligning med andre olier,  glidemidler, emulsioner og
lignende, der anvendes i tekstilteknikken, at der altid
stdr vand med konstante egenskaber til radighed, s& at
processen kan reproduceres uden afvigelser.

Derudover udviser vand, isar ved opvarmning, fordelen wved
en lav viskositet. Af denne arsag anvendes fortrinsvis
vasker, hvis viskositet er mindre eller 1lig med vandets
viskositet, eller som har vand som hovedbestanddel, sa at
deres dynamiske egenskaber 1 hovedsagen bestemmes af

vandandelen.

I den sdledes gennemvadede og i et vaskelag indhyllede
tilstand +trazkkes multifilamentet over flere krumme, i

trddforingsretningen efter hinanden anbragte bremseflader
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med skiftende krumningsretning.

Ved krumningen af bremsefladerne opnds, at multifilamentet
kan trzkkes over bremsefladen under udgvelse af en normal-
kraft. Denne normalkraft modvirker de hydrodynamiske
opdriftskrefter og Dbevirker, at vaskespalten mellem
bremsefladen og multifilamentet forbliver 1lille. Af denne
spaltebredde afhanger nemlig forskydningsgradienten og
dermed ogsad den bremsekraft, som gennem vasken udgves pa
multifilamentet. Krumningsradien andrager f£.eks. 10 mm.
Ogsd radier pa mindre end 10 mm og op til 50 mm har vist
sig tilfredsstillende. Ved krumningen kan multifilamen-
tets pa& bremsefladen rettede normalkraft afgrenses sale-
des, at de hydrodynamiske Kkrafter, der opstar ved den
pageldende tradfremforingshastighed, ganske vist kan
sikre, at multifilamentet "svgmmer", men at denne vaske-
spaltes spaltebredde pa den anden side holdes pa en lav

verdi.

Normalkrafterne skal altsd vare s& store, at den hydro-
dynamiske vaskespalte forbliver sd 1lille, at der opstar en
stor forskydningsgradient mellem det med hoj hastighed
fremforte multifilament og den stillestdende bremseflade.
Herved skal der ogsa tages hensyn til, at multifilamentet
under fremfgringen over den krumme bremseflade udsattes
for en centrifugalacceleration, der er tilbpjelig til at
modvirke normalkraften. P& den anden side skal krumningen
heller ikke vzre sd stor, at de pa grund af trakkrazfterne
frembragte normalkrafter overvinder multifilamentets
hydrodynamiske opdrift og forer til glidefriktion. Selv
"plandede omrader" mellem vaskefriktion og glidefriktion
er u¢gnskede, idet friktionskrafterne i s& fald er
ubestemte og der som fglge heraf ogsd udgves ubestemte

trzkkrafter pa multifilamentet.

Nar det vade multifilament lgber hen over en bremseflade,
foreligger det problem, at vasken som folge af centri-
fugalkraften forlader spalten mellem multifilamentet og

bremsefladen og samler sig pa det omrade af multi-
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filamentet, der vender bort fra bremsefladen. Derfor
foreligger der ved en forgget langde af bremsefladen en
risiko for, at der igen indtreder tor friktion. Vved at
anbringe et antal pa& fortrinsvis mere end to bremseflader
efter hinanden og 1lade multifilamentet ber¢gre hver af
disse i skiftende retninger og under en vinkel p& mindre
end 140° opnas, at den vaske, som under bevageisen hen
over den fgrste bremseflade er trangt ud fra bergrings-
spalten mellem multifilamentet og bremsefladen og
befinder sig pd multifilamentets yderside, ved bevagelsen
over den n=zste bremseflade haﬁnerA i spalten mellem
multifilamentet og denne bremseflade. Det kan ogsd vare
absolut hensigtsmassigt mellem to ens krumme bremseflader
at anbringe en modsat - krummet bremseflade med mindre
krumningsradius og kortere ber¢gringsoverflade ragende ina
i tradfremfgringsbanen. Denne bremseflade tjener i sa fald
udelukkende til omfordeling af den pafgrte vaske, mens
bremsefladerne med st¢rre krumningsradius og st¢rre langde
tjener til frembringelse af den ¢nskede bremsekraft.

Bremsefladerne er fortrinsvis anbragt efter hinanden i
tréddfremforingsretningen, idet afvigelsen af tradfrem-
f¢ringsfetningen fra lodret mellem to bremseflader ikke
andrager mere end 70°, fortrinsvis heller ikke mere end
60°. Derved opnads, at vaske, som under multifilamentets
bevegelse rundt om bremsefladen slynges fri af multi-
filaméntet, kastes hen imod den efterfgplgende bremseflade

' og derved for en stor dels vedkommende igen kommer ind i

trddbanen. I ¢vrigt har det ved anbringelsen af flere
bremseflader efter hinanden ogsa vist sig, at det er
muligt at opretholde vaskefriktion mellem multifilamentet
og bremsefladerne helt til det sidste. Dette skyldes, at
bergringsvinklerne er forholdsvis sma, sda at kun
forholdsvis sma& vandmzngder afslynges, og den vandmengde,
der forbliver pa multifilamentet, er tilstrazkkelig til .at
indhylle multifilamentets overflade og udfylde mellem-

rummene mellem filamenterne.

Opfindelsen indebarer altsa, at den hidtil sadvanlige
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torre friktion erstattes af en hydrodynamisk friktion i en
sn@ver spalte. Herved opnés, at strekningsprocessen for-
1gber uafhazngigt af bremsefladernes og multifilamentets
overfladeegenskaber. Ved den vade friktion frembringes
bremsekraften iszr af forskydningskraftgradienten inden
for et tyndt vaskelag. Denne forskydningskraftgradient er

i stor udstrazkning uafhazngig af tradspazndingen.

Sammenlignet med strazkningen i vandbad opnas, at multi-
filamentet udsattes for bremsning i en veldefineret
langde, og at forskydnngskraftgradienten i spalten, der
bevirker bremsningen, er sa hgj, at selv ved aftrazknings-
hastigheder pad "kun" 3000 m/min. er en bremselzngde pa 100
mm i alle tilfmlde tilstrakkelig til udgvelse af

straekkrafterne.

Til opndelse af vaskefriktionen skal multifilamentet lo¢be
ind pa bremsefladerne med en bestemt mindstehastighed.
Denne mindstehastighed andrager ca. 1000 m/min. Imidlertid
foretrzkkes hpjere hastigheder, f.eks. mindst 1800 m/min.
Dersom multifilamentets hastighed ved péalgbet pa den
forste bremseflade andrager mindst 2500 m/min., far
multifilamentet for palebet pa bremsefladerne allerede en
hpjere grad af fof—orientering. Dermed bliver fremgangs-
maden mindre fgolsom med hensyn til indstilling af proces-

parametrene.

Den samlede bremsefladelangde, der er npdvendig til
udpvelse af strazkkraften, kan findes ved forsg¢g. Det har
imidlertid vist sig, at bremsefladelangder pa mere end 200

mm er overflpdige.

Bremsefladernes langde tilpasses forst og fremmest til de
forud fastlagte tradhastigheder foran og bag bremse-
fladerne, dvs. til de o¢nskede tradspaendinger og trad-

strakningsgrader.

Den samlede bremsefladelangde, som multifilamentet 1lgber
hen over, kan i stor udstrakning indstilles ved hjelp af
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bergringsvinkelen. Til dette formdl indstilles den
indtrangningsdybde, hvormed de modsat krumme bremseflader
tranger ind i +tradbanen. Bergringsvinkelen er ifgplge
opfindelsen 1lille, og andrager fortrinsvis pd den forste
og den sidste bremseflade ikke mere end 70°, isar mindre
end 60°, og pd& de derimellem 1liggende bremseflader,
fortrinsvis ikke mere end 140°, isar mindre end 120°.

Foruden ved hjalp af bergringsvinkelen kan den samlede
bremsefladelengde ogsad indstilles svarende til behovet ved
anbringelse af et passende antal sddanne bremseflader, som
multifilamentet lgber hen over med skiftende afbgjnings-
retning, efter hinanden, hvad der kan go¢res, uden at der

opstadr navnevardige pladsbehov.

Af vesentlig betydning ved fremstilling af et glat garn af
he¢j kvalitet er indstillingen af +trédspendingen mellem
bremsefladerne og aftrazkningsorganerne eller trakrulle-
organerne. Kvalitetsparametre, der svarer til kvaliteten
pa garner, der er fremstillet p& straksnoningsmaskiner,
opnds ved den i krav 4 angivne udfprelsesform, idet
tradtrakningskraften indstilles ved indstilling af
bremsekraften og trekrulleorganernes hastighed mllem 0,5

og 2 cN/dtex, fortrinsvis mellem 0,7 og 1,5 cN/dtex.

Til fastleggelse af multifilamentets fremfe¢ringsbane kan
bremséfladerne omfatte et tradferingsspor. Bremsefladerne
ma ,imid'lertid kun bergre multifilamentet eller dettes
omgivende vaskelag pa den ene side, dvs., at de ikke md
omslutte multifilamentet. Ellers ville der opstd ubestemte
bergringsforhold og som fplge heraf ubestemte, skiftende
bremsekrafter pa& multifilamentet. Derfor er snavre ro¢r,
sdledes som de f.eks. er wvist i US-PS nr. 3.002.804,
uegnede som bergringsflader, selv om de var Kkrummet i
tradferingsretningen, bortset fra de betjeningstekniske

ulemper ved sddanne ror.

Et wvigtigt bidrag til fremstilling af h¢jverdige garner

tilvejebringeé ogsd gennem temperaturen i den vaske, der
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tilfores multifilamentet. Som bekendt omdannes det
formforandringsarbejde, der ydes ved strekningen, til
varme. Afhangigt af strazkningshastigheden forer denne
varme til en mere eller mindre kraftig temperaturstigning.
Ved de hopje tradhastigheder, som for tiden af teknologiske
og ¢konomiske grunde anses for ¢nskelige, og pé grund af
de sma tradtiterverdier forer de frigjorte varmemazngder

til temperaturer, som teknologisk set ikke er forsvarlige.

Ifplge en udfgrelsesform for opfindelsen kan den vaske,
som tilfores multifilamentet, opvarmes, fo¢r den lgber ind
pa bremsefladen. Temperaturen svarer omtrentlig til tempe-
raturen for glasomdannelse og ligger over 50°C. Opvarmnin-
gen er iser virkningsfuld, dersom temperaturen ligger
over 70°C, mens der ved 100°C ligger en grense, der er
bestemt af den ved denne temperatur optradende fordamp-

ning.

Den vyderst ensartede garnkvalitet, der opnds, ma
tilskrives den kendsgerning, at det ved hjalp af vaeskens
temperatur er muligt at begrznse multifilamentets
temperatursvingninger over dettes tversnit og langde, og
ogsad tidsmessigt, til et snavert fysisk optimalt omrade.
Dette variationsomrade 1ligger mellem vaeskens faktiske
temperatur og dens fordampningstemperatur.

Fremgéngsmédens sikkerhed, f¢rst og fremmest ved frem-
stilling af garner med tekstil-titervardier, forgges,
dersom - sasom det yderligere foresléds - det fra spinde-
dysen kommende multifilament fores gennem vaskebandet,
mens det endnu er varmt. Herved er kplebetingelserne
saledes forud fastlagt, at tradtemperaturen ligger omkring
glasomdannelsespunktet. For disse kolebetingelser er isar
folgende faktorer af betydning: Luftblasningens 1ntens1tet
og udstrakning, vaeskebandets afstand fra spindedysen og
filamenternes spindetiterverdi. Det har vist sig, at der
ogséd heri skal ses en forholdsregel, hvormed tradbruds-
frekvensen kan nedszttes drastisk og multifilamentets

ensartethed forbedres i betydelig grad.
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Iser ved h¢je spindehastigheder og passende k¢lebetingel-
ser er den af multifilamentet transporterede varmemazngde
tilstrazkkelig stor til meget hurtigt at opvarme den pa
multifilamentet péafg¢rte vaeskemzngde til det angivne
temperaturomrade. Dette temperaturomride svarer i
hovedsagen til forste ordens glasomdannelsespunkt for
polyestere eller polyamider. Ved anvendelse af sadanne
spinde- og ke¢lebetingelser er det derfor muligt at pafore
vandet pa multifilamentet med stuetemperatur.

En yderligere gennemgribende forbedring af garnkvaliteten,
iser hvad angar styrke- og skrumpningsegenskaberne, opnas
ved, at multifilamentet opvarmes endnu en gang bag
bergpringsfladerne, hvad der i praks:i..s har vist sig muligt
ved at anvende opvarmede aftrazknings- eller trzkvalse-
organer. Aftrakningsorganerneé temperatur indreguleres
afhengigt af polymeren p& mellem 80 og 160°C. For
polyestere har en temperatur pa ca. 140°C * 20°C og for
polyamid har en temperatur pad ca. 100°C * 20°C vist sig
hensigtsmassig.

Ifplge opfindelsen kan multifilamentet desuden efter
strakningen og fortrinsvis foran aftraknings- eller
trzkvalseorganerne forsynes med en sadvanlig spinde-
prazparation, navnlig én bestidende af vand/olie-emulsion.

Ogsa dette medfprer en forpgelse af processikkerheden.

Fra DE-PS nr. 3.026.934 kendes ganske vist en fremgangs-
madde til fremstilling af krusede trade, hvor de frisk-
spundne filamenter med en overfladetemperatur pa ca. 80°C
befugtes med en vandig veske og derpa trazkkes hen over to
bremsestave med skiftende omlgpbsretning. Ved denne
fremgangsmdde skal krusningerne fremkaldes ved, at
filamenterne i spindezonen ©bratkeles ensidigt. Ved
fremgangsmadden ifplge opfindelsen skal der imidlertid ikke
ske nogen bratkeling af filamenterne i spindeskakten. Ved
fremgangsmaden ifplge opfindelsen foreligger der desud_en
normale, ensartede afkgplingsbetingelser, hvorfor en

bratk¢ling vlle tale imod det ifplge opfindelsen ¢nsk-
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verdige resultat, at filamenterne ved vaskens pafering
endnu transporterer en tilstrakkelig varmemezngde. Ifplge
DE-0S nr. 3.026.934 foreskrives det endvidere, at wvasken
pafores i form af en aksialt forlebende, forholdsvis tynd
hinde pa& de ved siden af hinanden lgbende enkeltfilamen-
ter. Forsgg har vist, at det ved péfering af vaske pa
denne made ikke er muligt at forsyne enkeltfilamenterne og
tradbundtet med en vaskebelagning, der forer til en hydro-
dynamisk friktion med de efterfglgende bremsestifter.

Endelig fremstilles der ifglge DE-OS nr. 3.026.934 trade,
hvis rest-udvidelse kun kan tillades ved krusede trade for
bestemte anvendelsesformal, men som er fuldstendigt uegnet
for glatte garner. Ifplge DE-OS nr. 3.026.934 gores der
imidlertid ikke noget for at udgve bremsekrafterne ved
hydrodynamisk modstand, og da bremsekrafterne frembringes
ved mekanisk friktion, er de underkastet sterke fluktua-
tioner. Af denne arsag er det ifplge DE-OS nr. 3.026.934
kun muligt at fremstille trade med en hgj rest-udvidelse.
Nar der imidlertid skal fremstilles trade, der som glatte
garner udviser udvidelsesvardier pa mindre end 50% og som
derfor mellem bremsestaven og aftrazkningsorganerne under-
kastes en tradtrzkkraft p&d mere end 0,5 cN/dtex, er
anvendelsen af en hydrodynamisk bremsning ifplge

nzrverende opfindelse en uforanderlig forudsaztning.

Opfindelsen er derimod paseret pad den nye og ud fra

teknikkens stade ikke forudseelige erkendelse, at det ved

opbygning af en hydrodynamisk spaltefriktion i straknings-
zonen er muligt at frembringe glatte garner,

- som ogsd ved kontinuerlig drift udviser en vasentlig
hpjere kvalitet end de pd sadvanlig made pad strak-
snoningsmaskiner fremstillede, glatte garner,

- hvorved hyppigheden af travler kun er en tiendedel i
forhold til tilsvarende garner af samme titer og
filamentantal,

- hvorved ogsd den sdékaldte garn-ensartethed er

betydelig forbedret, og
- som derudover p& grund af de lavere anlazgsomkostninger
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og den hgjere produktivitet ogsd er billigere.

Det er ogsé& bemzrkelsesvardigt, at der heller ikke opstar
nogen slitage pd bremsefladerne, pd hvilke det ikke engang
er muligt at iagttage slibespor.

Opfindelsen skal i det f¢lgende forklares narmere under
henvisning tl1 tegningen.

Et til et ekstruderingsspindeanlag hgrende spindehoved 1
omfatter en dyseplade 2, hvorfra der udtrazder et antal
filamenter 3, der afk¢les ved blasning og i en ke¢le- eller
faldskakt 4 fgpres sammen til dannelse af et multifilament.
Multifilamentet ledes derpd i en lukket boks 5, hvori der
er anbragt et vaeskepafgringsorgan 6, hvorigennem der p&
multifilamentet pafgres vand. Et opvarmningsorgan for
vandet er antydet med 8.

Vaeskepdfpringsorganet 6 bestdr af et tradspor, der pa
lignende m&de som beskrevet i DE-GM nr. 7.605.571 er
krummet bade i trédens bevagelsesretning og pa tvars af
denne, og i hvis bund der indmunder en vandtilfersels-
kanal. Vandtilfgrselskanalens indmunding ligger s& nzr ved
tradindlgbet som muligt. Tradsporets krumningsradius
andrager i tradfremfe¢ringsretningen 40 mm og pa tvars af
multifilamentet 10 mm.

Ved denne krumning opnds, at filamenterne sammenlagges til
et multifilament, nar de ankommer til omraddet omkring den

indmundende wvandtilferselskanal.

Efter vaskepafpringsorganet 6 fe¢res multifilamentet over
de tre indbyrdes parallelle, cylindriske bremseflader 9,
10 og 11. Ved hj=lp af den som omstyringsfla.de tjenende
bremseflade 11 fgres multifilamentet i =zig-zag mellem

bremsefladerne 9 og 10.

Da bremsefladen 11 kan bevages vinkelret pa tradferings-
retningen, kan den f¢res mere eller mindre dybt ind i det
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fazlles tangentialplan for bremsefladerne 9 og 10. Herved
kan.ber¢ringsvinke1en og dermed bergringslangden imod hver
bremseflade 9-11 indstilles pa ¢nsket made. Bremsefladerne

5 har en krumningsradius pa 10 mm.

Det skal her bemezrkes, at berpringsvinkelsen af hensyn til
det lgbende multifilaments vandpkonomi ikke ber velges sa
stor, at multifilamentet omledes med mere end 60° i
forhold til sin lodrette fremfpringsretning. Ved at
10 bremsefladerne er anbragt lodret under hinanden og at
omstyringsfladerne kun er indbyrdes forsat fra den
lodrette tradferingsbane svarende til en forudbestemt
vinkel opnas, at afkastet eller afdryppende vand igen
tilfores multifilamentet eller bremse- henholdsvis
15 omstyringsfladerne. I de tilfzlde, hvor en forggelse af
bremsefladernes samlede langde ved forggelse af
berpringsvinkelen af de navnte arsager eller ogsd af
geometriske arsager ikke langere er mulig eller o¢nskelig,
kan bremsefladernes samlede langde for¢ges ved tilfegjelse
20 af en eller flere yderligere bremseflader.

Boksen 5 har et udlgb 18, ved hvis hjelp den aflgbende
vaeske kan samles og eventuelt tilbagefogres til processen.
Det fra bergringsfladerne kommende multifilament modtager
ved hjalp af en pafgringsrulle 16 sin spinde-finish i form

25 af et praparat, for den trazkkes ud af det opvarmede trak-
rullebrgan (Galette) 7.

Paferingen af spinde-finish kan ogsa udf¢res indeni boksen
5, f.eks. ved hjalp af et paf¢ringsorgan, der i hovedsagen

svarer til vaeskepafe¢ringsorganet 6.

30 Det skal yderligere bemerkes, at pafgringen af spinde-
finish ogsa kan udfgres efter trakrulleorganet 7. Dette
medforer den fordel, at multifilamentet lgber roligere pa
trazkrulleorganet, og at dettes overflade - isar ved
temperaturer over 100°C - bliver mindre tilsmudset af

35 rester. Herved bliver processen "sikrere" og multi-

filamentets ensartethed yderligere forbedret.
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I tilslutning  hertil opspoles garnet. Opspolings-
mekanismen bestdr af en indgangstrddfprer 15, en +trad-
lzgger 12 og en spolespindel 13, hvorpa garnet opvikles i
form af en spole 14. P& figuren er der ogsd antydet en
sdkaldt sammenfletningsdyse ("Tangledlise") 17, hvormed de
enkelte filamenter sammenflettes indbyrdes i enkelte -
sakaldte knuder. Dette har vist sig hensigtsmessigt med
henblik pa opnéelse af en god opspoling og en forbedring
af videreforarbejdningen af multifilamenttréden, som ved
udgpvelse af opfindelse ikke skal have nogen snoning. I
stedet for ved opspoling kan garnet opsamles- pd anden
made, iser ved aflagning i tradkander. Mellem trakrulle-
organet og opsamlingsorganerne kan der vare anbragt
yderligere organer til modificering af garnet, som f.eks.
et spindetradskareorgan. Ligeledes er det muligt at
underkaste det fremstillede glatte garn endnu en
teksturering for opsamlingen, f.eks. ved Kkrusning af
filamenterne med varm damp. Det fremstillede glatte garn
er imidlertid ogsd uden sadanne indskudte mellemtrin klar
til brug som "snoet strazkgarn" ("Streckzwirngarn").

Sédledes spindes et polyestermultifilament 90£f30, hvorved
trekrulleorganet 7 har en aftrazkningshastighed pa 4000
m/min. Multifilamentet afkeles forst i kele- og fald-
skakten 4 til ca. 90°C. Til vaskepafgringsorganet 6
ti1f¢;es vand, der er opvarmet til 80°C. Vandmzngden er
indstillet pa en sadan made, at multifilamentets naturlige
evne til at optage vand overskrides. Den strgmmende vand-
mengde udgor 30% af multifilamentets vagt.

Indtrengningsdybden af omstyringsfladen 11 er saledes
indstillet, at multifilamentets bergringsvinkel med
bremsefladerne 9 og 10 .er 35° og med omstyringsfladen 11
70°. Herved er den samlede bergringslazngde mellem multi-
filamentet og bremsefladerne indstillet til ca. 25 mm.
Denne 1langde kan @ndres ved indstilling af den navnte

indtrengningsdybde.

Det efterfplgende trzkrulleorgan 7 er opvarmet til 120°C.
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Forinden pafe¢res multifilamentet en sadvanlig spinde-
finish ved hjalp af paf¢ringsrullen 16. Opspolings-
mekanismen drives saledes, at der fremkommer en spole med
trinvis precisionsvikling. Ved dannelse af prazcisions-
viklingen formindskes tradiegningshastigheden proportio-
nalt med spindelens omdrejningstal. Spindelens omdrej-
ningstal formindskes, fordi spolen drives med konstant
tangentialhastighed. Ved en trinpracisionsudvikling bliver
tradlagningshastigheden imidertid fra tid til anden igen
forpget til i hovedsagen sin udgangsverdi. Det har herved
vist sig som sarligt fordelagtigt, at denne forggelse af
tradlagningshastigheden har en nzppe malelig indflydelse
pad tradspandingen i udlagningstrekanten. Dersom opvarm-
ningen af trakrulleorganet 7 derimod blev udkoblet, ville
der optrade meget starke svingninger i tradspandingen ved
forpgelse af tradlagningshastigheden. Opvarmningen af
trekrulleorganet 7 viser sig saledes at vare et udmarket
middel +til opbygning af spoler med ensartet tradspanding
og hardhed, og til at opnd de ved fremgangsmaden ifplge
opfindelsen opnéede, fremragende tradegenskaber, ogsa ved

opspolingen og i spolen.

Eksempel 1

I en kole- og faldskakt 4 spindes 6 polyestermultifilamen-
ter med hver 24 filamenter (kapillarer) og afkeples til ca.
g0°C. De seks multifilamenter fores ved siden af hin-
anden til det seksdobbelte vaskepafgringsorgan 6, hvor der
til hvert multifilament tilfores 11,5 ml/min. vand ved

20°C.

De seks multifilamenter 1lgber derpd over bremse- Og
omstyringsfladerne med bergpringsvinkler pa bremsefladerne
9 og 10 pd 35° og pa omstyringsfladen 11 pa& 70°. Ved
endring af indtrangningsdybden for omstyringsfladen 11
indstilles en strakspanding pé& 90 cN pr. multifilament, og
multifilamenterne aftrakkes ved hjzlp af trekrulle-
organet 7 med en hastighed pa& 4507 m/min. Trzkrulle-
organet 7 har en temperatur pé 145°C, og hvert multi-
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filament oﬁslynger trekrulleorganet med tilhgrende
siderulle 8 gange.

Pafpringsrullen 16 er anbragt efter trekrulleorganet 7 og
anvendes til péafering af en sadvanlig spinde-finish pa
multifilamenterne; derp&d bliver filamenterne i hvert
multifilament "forhvirvlet" og indbyrdes sammenflettet ved
hj®zlp af sammenfletningsdysen 17.

Til sidst opspoles de seks multifilamenter hver for sig
med en opspolingshastighed pd 4463 m/min.

De fremkomne polyestermultifilamenter 76f24 har en styrke
pd 40 cN/tex, en udvidelse p& 22,5%, en kogekrympning pa
5,6% og en normal uster-vardi pa 0,9%. De udviser 21
"forhvirvlingspunkter" pr. meter og en fedtbelagning pa
0,72%.

Eksempel 2

I en k¢le- og faldskakt 4 spindes 4 polyamid-6-multi-
filamenter med hver 10 kapillarer (filamenter) under
lignende betingelser som polyestermultifilamenterne i
eksempel 1. Vandpafgringen i organet 6 andrager 5,8 ml
vand ved 20°C pr. multifilament, og den ved indtrang-
ningsdybden af omstyringsfladen 11 indstillede strak-
spanding andrager 56 cN/multifilament.

Trazkrulleorganet 7 har en temperatur pa 100°C og trazkker
multifilamenterne af med en hastighed pa 3917 m/min.,
hvorved hvert multifilament omslynger trakrulleorganet med
hertil h¢rende siderulle 11 gange. Opspolingen sker med en
hastighed p& 3799 m/min.

De fremkomne multifilamenter 44f10 har en styrke'pé 45
CN/tex, en udvidelse pad 40%, en kogekrympning pa 14% og en
normal ustervardi pa 0,8%. De udviser 19 "forhvirvlings-
punkter" pr. meter og 0,78% fedtbelagning.
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"PATENTEKRAYV

1. ‘Fremgangsmade til fremstilling af glat garn af
polyester, navnlig polyethylenterephthalat, eller af
polyamid, ved hvilken fremgangsmadde et antal filamenter i
uafbrudt rzkkefolge spindes, sammenfores til dannelse af
et multifilament og strazkkes ved hjalp af trzkvalse-
organer, hvorved strakkraften til strazkningen udgves ved
vaeskefriktion mellem multifilamentet og mindst ¢én
faststdende og i tradfremforingsretningen krummet
bremseflade, kendetegnet ved,

a) at de fra spindezonen kommende filamenter sammenfort
til et multifilament med parallelle filamenter fores
over en overflade, hvorpd en doseret vaskemangde
pafpres kontinuerligt i form af et smalt afgranset
band, der strazkker sig i multifilamentets frem-

foringsretning,

b) at den doseret tilfgrte veskemengde pr. tidsenhed
svarer til mere end 20 vagtprocent af den pr. tids-
enhed fremfeorte multifilamentmengde, sdledes at
multifilamentet gennemvades, dets indre optageevne for
vasken overskrides og dets ydre overflade omgives med
en vaskekappe,

c) at multifilamentet i denne gennemvadede tilstand med
en mindste hastighed pa 1000 m/min. fgres over flere
krumme og i multifilamentfremforingsretningen efter
hinanden med skiftende krumningsretning fgplgende
bremseflader, og af trakvalseorganerne aftrakkes med
en hastighed pa mere end 3500 m/min.,

d) at bremsefladernes samlede izngde og multifilament-
fremforingshastigheden afstemmes saledes til hinanden,
at trazkvalseorganerne pd multifilamentet udover en til
plastisk strzkning tilstrzkkelig trekkraft, og

e) at multifilamentet for eller efter trazkvalseorganerne

forsynes med en praparation.

2. Fremgangsméde if¢lge krav 1, kendetegnet ved, at
vaskemangden svarer til mellem 25 og 35 vagtprocent af

filamentm@ngden.
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3. Fremgangsmade ifg¢lge krav 1 eller 2, kendetegnet

ved, at vasken er opvarmet til mere end 50°C, fortrinsvis
til mellem 70°C og 90°C.

4. Fremgangsmade ifgplge et eller flere af kravene
1-3, kendetegnet ved, at bremsefladernes samlede lzngde og

tradfremforingshastigheden afstemmes til hinanden p& en
sddan made, . at multifilamentet af trakvalseorganerne
pavirkes med en trazkkraft mellem 0,5 og 2 cN/dtex,
fortrinsvis mellem 0,7 og 1,5 cN/dtex.

5. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene
1-4, kendetegnet ved, at spindezonens lengde, kolingen i

spindezonen, afstanden mellem spindedysen og vaskebandet,
aftrzkningshastigheden og filamenternes titer afstemmes pa
en sadan made, at filamenterne ved indlgbet i vaskebandet

har en temperatur i glasomdannelsesomradet.

6. Fremgangsmade ifplge et eller flere af kravene
1-5, kendetegnet ved, at vaskepdfgringen og den pafglgende

foring over bremseflader sker i et snavert begrznset rum,
der er fyldt med vasketige. .

7. Fremgangsmade ifgplge et eller flere af kravene

1-6, kendetegnet ved, at vaskepdfgringen sker pa en

stillestdende overflade, som multifilamentet er fo¢rt hen
over, og pa hvilken vaskestrgmmen udtrazder gennem en i
fremforingsretningen anbragt dyseabning og trazkkes ud til
dannelse af vaskebéndet.

8. Fremgangsmade ifglge krav 7, kendetegnet ved, at

dyseabningen er anbragt i et tradspor, hvorigennem
multifilamentet l¢ber.

9. Fremgangsmade ifgplge et eller flere af Kkravene
1-6, kendetegnet ved, at vaskepafpringen sker ved hjzlp af

en langsomt roterende rulle, pa hvis ydre omkredsflade
veskebandet pafgres i en over omkredsfladen forlgbende oYy
aksialt snavert begrznset zone, der er udformet som et
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tradspor eller er dannet ved hjzlp af sidebegransende,

vaskeafstopdende zoner.

10. Fremgangsmdde ifplge et eller flere af kravene
1-9, kendetegnet ved, at vaskens viskositet er mindre end

eller lig med vands viskositet.

11. Fremgangsmade ifglge krav 10, kendetegnet ved, at

vaeskens hovedbestanddel er vand.

12. Fremgangsmdde if¢lge krav 11, kendetegnet ved, at
vasken indeholder vand med tilsatninger, f£.eks. olietil-

setninger pad mindre end 5, fortrinsvis mindre end 1 vagt-

procent.

13. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene
1-12, kendetegnet ved, at der til vesken er tilsat et

befugtningsmiddel.

14. Fremgangsmadde ifglge krav 13, kendetegnet ved, at
vaesken er vand med en befugtningsmiddelandel pa mindre end

1 vagtprocent, fortrinsvis mindre end 0,5 vagtprocent.

15. Fremgangsmadde ifplge et eller flere af Kkravene
1-14, kendetegnet ved, at den vinkel, hvorunder multi-
filamgntet bergprer de enkelte bremseflader, kan indstil-

les, fortrinsvis mellem 15° og 120°.

16. Fremgangsmade ifgplge et eller flere af kravene
1-15, kendetegnet ved, at bremsefladerne er anbragt under
hinanden, og tradfremfgringsretningen mellem bremseflader-
ne er rettet nedad og afviger fra lodret med mindre end

70°, isar mindre end 60°.

17. Fremgangsmade ifplge et eller flere af kravene
1-16, kendetegnet ved, at der i trédfremfgringen feplger
mindst tre med skiftende retning Kkrummede bremseflader

efter hinanden.
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18. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene
1-17, kendetegnet ved, at multifilamentet efter frem-

foringen over bremsefladerne opvarmes ved hjzlp af de
efter bremsefladerne anbragte trazkvalseorganer, fortrins-
vis ved en bergringstemperatur pa 100°C * 20°C for poly-
amid og 140°C :* 20°C for polyester.

19. Fremgangsmade ifgplge et eller flere af kravene
1-18, kendetegnet ved, at trazkvalseorganernes periferi-

hastighed andrager mere end 4000 m/min.

20. Fremgangsmadde ifglge et eller flere af kravene

1-19, kendetegnet ved, at praparationsvasken pafgres efter
traekvalseorganerne. ' '

21. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene
1-19, kendetegnet ved, at prazparationsvaesken pafores

mellem den sidste bremseflade og de efterfplgende
trazkvalseorganer.

22, Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene
1-21, kendetegnet ved, at strazkningen udf¢res p& en sadan

made, at titeren i det ferdige multifilament er hejst 360
dtex med hojst 5,5 dtex pr. filament.
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