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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft die Dampfbeschleierung
bei der Erzeugung von Polyamid- �Filamenten, insbeson-
dere für rechteckige Spinndüsen nach dem Bottom- �Loa-
ding- �Konzept und damit ausgestattete Spinnsysteme.
�[0002] Bei der Verspinnung von Polyamiden, insbe-
sondere bei PA6, entweichen während des Filamentaus-
trittes aus der Spinndüse Monomere und Oligomere in
Form von unangenehmen Rauchschwaden, die sich in
der Umgebung unkontrolliert ablagern können. Um dies
zu verhindern werden diese Emissionen über Absaug-
düsen, die möglichst nahe am Spinnaustritt angebracht
sein müssen, abgesaugt. Die Funktion und die Ausge-
staltung von derartigen Absaugdüsen sind in der DE 198
36 682.5 bekannt gemacht worden. Aus der DE 198 30
453.6 ist weiterhin bekannt, daß überhitzter Dampf, der
zur Befeuchtung der Polyamid- �Filamente dient und die
Absaugwirkung unterstützt, gleichzeitig auch noch die
Wischintervallzeit der Spinndüsen verlängert, wenn die-
se direkt damit angeblasen werden.
�[0003] Übliche Vorrichtungen, die den vorgenannten
Zwecken dienen, stören jedoch wiederum beim Putzen
oder Wechseln der Düsen. So ist z. B. eine zur Zeit noch
übliche Düsenbeschleierung so beschaffen, daß der
Dampf an der Längsseite eines Rechteckdüsenpaketes
zentral auf die Seitenwand des betreffenden Düsenpa-
ketes geblasen wird, dann in dem Spaltraum zwischen
Düsenpaket und Düsenschacht im Spinnbalken nach un-
ten strömt und von einer vorgebauten Prallplatte mehr
oder weniger gleichmäßig in Richtung Spinnplatte um-
gelenkt wird. Diese Vorrichtung ist, abgesehen von der
unzureichenden Beschleierung, für Rechteckdüsenpa-
kete nach dem Bottom-�Loading-�Konzept nicht einsetz-
bar, ebenso wenig wie die Lösung für runde Spinndüsen
aus der Anmeldung DE 198 30 453.6, die aufgrund des
direkt anschließenden Nacherhitzers und auch vom Kon-
zept her ausscheidet.
�[0004] Die DE- �A-�2 630 055 befasst sich auch mit ei-
nem Verfahren zur Reinhaltung von Loch - und Düsen-
platten bei der Extrusion von aus der Schmelze verform-
baren Polymerstoffen, insbesondere sollen dabei Abla-
gerungen in der Nähe der Düsenmündungen durch de-
ren Begasung mit Dämpfen u. a. Wasserdampf, die einen
Abbauvorgang auf die aus der Schmelze stammenden
Ablagerungen ausüben, verhindert werden. Die techni-
sche Realisierung dieser Maßnahme erfolgt mit einer
Spinnvorrichtung mit von oben nach dem Top- �Loading-
Prinzip in den Düsenbalken eingesetzten Rechteck-�Dü-
senblock mit drei Lochreihen von Düsenöffnungen. Zwi-
schen den Lochreihen als auch an deren Außenseiten
sind durch Leisten abgedeckte Dampfkanäle ange-
bracht, die den Dampf gleich verteilt durch zu den Düsen
hin geneigte Schlitze an die aus den Düsenöffnungen
austretende Schmelze leiten, so dass die Filamente in
der Nähe der Düsenplatte allseits von Dampf umspült
werden. Der Dampfstrom kann mit Hilfe verstellbarer Lei-
sten durch Verändern der Spaltbreite der Schlitze einge-

stellt werden.
�[0005] Der Vollständigkeit halber ist noch auf die DE-
A-�2 429 027 hinzuweisen, die sich mit einem Verfahren
zum Abschrecken einer schmelzextrudierten Endlosfa-
ser, die von einem nachdem Top-�Loading-�Prinzip einge-
setzten Spinnkopf ausgeht, bei dem unmittelbar unter-
halb des runden Spinnkopfes in aufeinanderfolgenden
Zonen Dampf und Luft zugeführt werden und die End-
losfasern durch die Zonen geführt werden, um die End-
losfasern abzuschrecken, befaßt. Dabei wird Dampf über
einem Ringraum eingeleitet und von unten schräg gegen
die Spinnplatte geblasen.
�[0006] So stellt sich die Forderung nach einer funkti-
onsfähigen, reinigungs- und bedienungsfreundlichen
Vorrichtung zur Dampfbeschleierung von Rechteckdü-
sen und die erfindungsgemäße Lösung weist die Merk-
male der unabhängigen Ansprüche 1 und 5 auf.
�[0007] Die Vorteile der neuen Dampfbeschleierung lie-
gen in der guten Temperierung des Dampfes, wobei die
Dampfzuführung durch eine Rohrschlange erfolgt, die
durch den Heizraum des Spinnbalkens hindurch geführt
wird, um den Dampf bis auf Spinntemperatur zu bringen.
Vorteilhafterweise sind die Dampfaustrittsleisten direkt
unter dem Spinnbalken, also an der Unterkante des da-
mit abschließenden Rechteckdüsenpaketes, zwischen
Spinnbalken und Nacherhitzer angebracht. Diese
Dampfaustrittsleisten sind mit einem einfachen Labyrinth
zur Druckvergleichmäßigung ausgestattet, das beson-
ders kostengünstig zu fertigen ist. Der Dampfeintritt er-
folgt dabei zunächst jeweils mittig zum Rechteckdüsen-
paket und geht in einen nach oben offenen und relativ
breiten Verteilerraum längs des Rechteckdüsenpaketes
über. Dieser vertikale Verteilerraum geht in einen hori-
zontalen und sehr schmalen Spaltraum über, der offen
in den Spinnraum hinein mündet. Hier tritt dann der
Dampf breit und gleichmäßig in Richtung der Düse aus.
Dies erfolgt so effektiv, daß sich eine Beschleierung von
den Stirnseiten her erübrigt.
�[0008] Die nähere Beschreibung des Verfahren bzw.
der Vorrichtung zur Dampfbeschleierung von Rechteck-
düsen und damit ausgestatteten Spinnsystemen zur Er-
zeugung von Polyamid-�Filamenten erfolgt nun weiter an-
hand von Zeichnungen. Dabei zeigt die

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Spinnbalken in dem
die erfindungsgemäße Dampfbeschleierung einge-
baut ist,
Fig. 2 im Detailschnitt die Dampfbeschleierung im
zusammengebauten und
Fig. 3 im demontierten Zustand.

�[0009] Die Fig. 1 zeigt ein beispielhaftes Spinnsystem.
Der Schnitt geht durch einen Spinnbalken (1) mit Recht-
eckdüsen (2), seine Isolierung (3) und den Nacherhitzer
(4), sowie die Monomerabsaugung (5). Darunter sieht
man die Anblasung (6) und auch die Filamentschar (7)
im Spinnraum (8) des Nacherhitzers (4) ist hier angedeu-
tet. Die Dampfzuführung erfolgt durch eine Rohrschlan-
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ge (9), die durch den Heizraum (10) des Spinnbalkens
(1) hindurch geführt wird, um den schon überhitzten
Dampf weiter bis auf Spinntemperatur zu bringen. Direkt
unter dem Spinnbalken (1), also an der Unterkante des
damit abschließenden Rechteckdüsenpaketes (2), zwi-
schen dem Spinnbalken (1) und dem Nacherhitzer (4),
werden längsseits - und bei sehr breiten Spinnpaketen
beidseitig - Dampfaustrittsleisten (11) angebracht, die je-
weils aus einer Basisleiste (12) und einer Verteilerleiste
(13) bestehend, zusammen mit der Unterkante des
Spinnbalkens (1) eine labyrinthartige Verteilerkammer
(14) bilden, auf die nachfolgend noch näher eingegangen
wird. Die Stirnseiten des Rechteckdüsenpaketes (2)
brauchen aber in keinem Fall mit Dampf beschleiert zu
werden.
�[0010] In Fig. 2 werden die Dampfaustrittsleisten (11)
für die Dampfbeschleierung im zusammengebauten Zu-
stand, d. h. betriebsbereit zwischen dem Spinnbalken (1)
und dem Nacherhitzer (4) fest montiert, im Detailschnitt
gezeigt. Diese Dampfaustrittsleisten (11) sind mit einem
einfachen Labyrinth, der Verteilerkammer (14), zur
Druckvergleichmäßigung ausgestattet. Diese labyrinth-
artige Verteilerkammer (14) wird seitlich von der Basis-
leiste (12) und nach oben von der Unterkante des Spinn-
balkens (1) begrenzt und ansonsten hauptsächlich von
den Aussparungen (15, 16) in der Verteilerleiste (13),
einem vertikalen Verteilerraum (15) und einem horizon-
talen Spaltraum (16), gebildet. Aus der Rohrschlange (9)
erfolgt der Dampfeintritt (19) zunächst jeweils zentralmit-
tig in die Basisleiste (12), d. h. auch mittig zum Recht-
eckdüsenpaket (2), und mündet in den nach oben offe-
nen und relativ breiten Verteilerraum (15) längs in der
Verteilerleiste (13). Dieser vertikale Kanal (15) geht in
einen horizontalen, sehr schmalen Spaltraum (16) über,
der offen in den Spinnraum (8) hinein mündet. Aus die-
sem Kanal (16) tritt dann der Dampf in Richtung der Düse
(2) quer zur Filamentschar (7) aus.
�[0011] Fig. 3 zeigt eine Dampfaustrittsleiste (11) im de-
montierten Zustand. Am Basisteil (12) sieht man den
Dampfeintritt (19) und das einmündende Ende der Rohr-
schlange (9), sowie die zwei Befestigungsgewinde (17)
für die Verteilerleiste (13). An der Verteilerleiste (13) er-
kennt man die Schraubenlöcher (18) und die nun zum
Reinigen offen zugänglichen Aussparungen (15, 16),
den vertikalen Verteilerraum (15) und den schmalen, ho-
rizontalen Spaltraum (16), die erst im komplett eingebau-
ten Zustand, wie schon erläutert, das Dampfvergleich-
mäßigungslabyrinth (14) bilden.
�[0012] Die erfindungsgemäße Dampfbeschleierung
ist vornehmlich für die Anwendung in Anlagen zur Er-
spinnung hochfester Polyamid-�Garne gedacht, kann je-
doch überall dort eingesetzt werden, wo es darum geht
eine Spinnaustrittsfläche mit Dampf zu beschleiern oder
eine feuchte Spinnatmosphäre zu schaffen. Dabei muß
der Einsatz nicht nur auf Bottom-�Loading-�Spinnsysteme
beschränkt bleiben.

Bezugszeichenliste

�[0013]

Spinnbalken (1)
Rechteckdüsen (2)
Isolierung (3)
Nacherhitzer (4)
Monomerabsaugung (5)
Anblasung (6)
Filamentschar (7)
Spinnraum (8) des Nacherhitzers (4)
Rohrschlange (9)
Heizraum (10) des Spinnbalkens (1)
Dampfaustrittsleisten (11)
Basisleiste (12); auch Basisteil
Verteilerleiste (13); auch Verteilerteil
Verteilerkammer (14), labyrinthartige; auch Dampf-
vergleichmäßigungslabyrinth
Verteilerraum (15), vertikal; auch erster Kanal; auch
Aussparung
Spaltraum (16), horizontal; auch zweiter Kanal; auch
Aussparung
Befestigungsgewinde (17)
Schraubenlöcher (18)
Dampfeintritt (19), zentralmittig

Patentansprüche

1. Verfahren zur Dampfbeschleierung von Rechteck-
düsen und damit ausgestatteten Spinnsystemen zur
Erzeugung von Polyamid-�Filamenten dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- der zur Dampfbeschleierung benötigte Was-
serdampf zunächst durch eine im Wärmeträger-
dampf des Spinnbalkens liegende Rohrschlan-
ge (9) eines Heizraums (10) des Spinnbalkens
(1) strömt, um dabei auf die nahezu gleiche
Temperatur wie die Spinntemperatur selbst auf-
geheizt zu werden,
- danach über einen Dampfeintritt (19) längs-
seits pro Rechteckdüsenpaket (2) entweder in
eine einzige labyrinthartig ausgestaltete druck-
vergleichmäßigende Verteilerkammer (14) oder
beidseitig längsseits zum Rechteckdüsenpaket
(2) in diese genannten Verteilerkammern (14)
geleitet wird, ehe er dann unmittelbar an der
ganzen Längsseite eines Rechteckdüsenpake-
tes (2) quer zur Filamentschar�(7) austritt, wobei
eine Verteilerkammer (14) jeweils nur durch ei-
nen einzigen, mittig angeordneten Dampfeintritt
(19) aus der Rohrschlange (19) gespeist wird,
und der benötigte Wasserdampf
- schlussendlich gleichmäßig verteilt in den
Spinnraum (8) an die Spinnplatte gelangt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verteilerkammern (14) jeweils
aus mindestens zwei Kanälen (15, 16) mit rechtek-
kigen Querschnitt bestehen, die an ihren Längssei-
ten offen und rechtwinklig ineinander übergehen,
wobei der erste Kanal (15) einen mindestens zwei-
bis maximal fünffach größeren rechteckigen Quer-
schnitt aufweist als der nachfolgende zweite Kanal
(16).

3. Verfahren nach Ansprüchen 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteilerkammern (14) in
Dampfaustrittsleisten (11) untergebracht sind, die je-
weils aus mindestens zwei miteinander verschraub-
ten Leisten (12, 13) bestehen, wobei das jeweilige
Basisteil (12) mit dem mittigen Dampfeintritt (19) zwi-
schen dem Spinnbalken (1) und einem Nacherhitzer
(4) fixiert ist und das Verteilerteil (13) wiederum mit
dem Basisteil (12) so verschraubt wird, dass es zum
Reinigen entfernt werden kann.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verteilerkammer
(14), als ein einfaches Dampfvergleichmäßigungs-
labyrinth (14) ausgebildet ist, welches erstens aus
der fixen und glatten Wand der Basisleiste (12),
zweitens aus der fixen und glatten Unterseite des
Spinnbalkens (1) und drittens und viertens aus den
Aussparungen (15, 16) in der montierbaren Vertei-
lerleiste (13) gebildet wird.

5. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der Ansprüche 1 bis 4 zur Dampfbeschleie-
rung von Rechteckdüsen (2) und damit ausgestat-
teten Spinnsystemen zur Erzeugung von Polyamid-
Filamenten, dadurch gekennzeichnet, dass durch
einen Heizraum (10) des Spinnbalkens (1) eine im
Wärmekrägerdampt Liegende Rohrschlange (9) für
die Dampf zuführung des benötigten Wasserdamp-
fes hindurchgeführt wird, eine druckvergleichmäßi-
gende Verteilerkammer (14), labyrinthartig ausge-
staltet ist und jeweils nur durch einen einzigen, mittig
angeordneten Dampfeintritt (19) aus der Rohr-
schlange (9) gespeist wird, wobei längsseits pro
Rechteckdüsenpaket (2) entweder eine einzige
druckvergleichmäßigende Verteilerkammer (14) an-
geordnet ist oder die genannten Verteilerkammern
(14) beidseitig längsseits zum Rechteckdüsenpaket
(2) angeordnet sind, sodass Dampfgleichmäßig ver-
teilt an der gesamten Längsseite eines Rechteckdü-
senpaket (2) quer zur Filamentschar (7) austritt und
in den Spinnraum (8) an die Spinnplasse gelangt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verteilerkammenrn (14)� jeweils
aus mindestens zwei Kanälen (15, 16) mit rechtek-
kigen Querschnitt bestehen, die an ihren Längssei-
ten offen und rechtwinklig ineinander übergehen,

wobei der erste Kanal (15) einen mindestens zwei-
bis maximal fünffach größeren rechteckigen Quer-
schnitt aufweist als der nachfolgende zweite Kanal
(16).

7. Vorrichtung nach den Ansprüchen 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfaustritts-
leisten (11) direkt unter dem Spinnbalken (1), zwi-
schen Spinnbalken (1) und Nacherhitzer (4), ange-
bracht sind.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 7 da-
durch gekennzeichnet, dass der erste und größe-
re Kanal (15) der Verteilerkammern (14) einen nach
oben offenen rechteckigen Querschnitt aufweist, der
rechtwinklig in einen horizontalen und sehr schma-
len Spaltraum des nachfolgenden zweiten Kanals
(16) übergeht, der dann mit seiner Längsseite offen
in den Spinnraum (8) hinein mündet, und durch den
dann der Dampf in Richtung der Düse gleichmäßig
verteilt quer zur Filamentschar (7) austritt.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 8 da-
durch gekennzeichnet, dass die Verteilerkam-
mern (14), in Dampfaustrittsleisten (11) unterge-
bracht sind, die jeweils aus mindestens zwei mitein-
ander verschraubten Leisten (12, 13) bestehen, wo-
bei das jeweilige Basisteil (12) mit dem mittigen
Dampfeintritt (19) zwischen dem Spinnbalken (1)
und dem Nacherhitzer (4) fixiert ist und das Vertei-
lerteil (13) wiederum mit dem Basisteil (12) so ver-
schraubt wird, dass es zum Reinigen entfernt wer-
den kann.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 9 , da-
durch gekennzeichnet, dass die Verteilerkam-
mern (14) jeweils als ein einfaches Dampfvergleich-
mäßigungslabyrinth (14) ausgebildet sind, welches
erstens aus der fixen und glatten Wand der Basis-
leiste (12), zweitens aus der fixen und glatten Unter-
seite des Spinnbalkens (1) und drittens und viertens
aus den Aussparungen (15, 16) in der montierbaren
Verteilerleiste (13) gebildet wird.

Claims

1. Method for the application of a vaporous mist to rec-
tangular nozzles and spinning systems equipped
therewith for the production of polyamide filaments,
characterized in that

- the water vapour which is required for the ap-
plication of vaporous mist firstly flows through a
coiled pipe (9), lying in the heat carrier vapour
of the spinning beam, of a heating chamber (10)
of the spinning beam (1), in order to be heated
here to almost the same temperature as the
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spinning temperature itself,
- thereafter is directed via a vapour inlet (19)
alongside per rectangular nozzle set (2) either
into a single pressure-�equalizing distributor
chamber (14), configured in the manner of a lab-
yrinth, or is directed on both sides alongside to
the rectangular nozzle set (2) into these said dis-
tributor chambers (14), before it then emerges
directly at the entire longitudinal side of a rec-
tangular nozzle set (2) transversely to the fila-
ment group (7), wherein a distributor chamber
(14) is supplied respectively only through a sin-
gle, centrally arranged vapour inlet (19) from
coiled pipe (19) and the required water vapour
- finally arrives, uniformly distributed into the
spinning chamber (8) at the spinning plate.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the distributor chambers (14) respectively consist of
at least two ducts (15, 16) with a rectangular cross-
section, which continue at their longitudinal sides
open and at right-�angles into each other, wherein
the first duct (15) has a rectangular cross-�section
which is at least two to a maximum of five times larger
than the following second duct (16).

3. Method according to Claims 1 or 2, characterized
in that the distributor chambers (14) are housed in
vapour outlet strips (11) which respectively consist
of at least two strips (12, 13) screwed together,
wherein the respective base part (12) with the central
vapour inlet (19) is fixed between the spinning beam
(1) and an after- �heater (4) and the distributor part
(13) is in turn screwed to the base part (12) so that
it can be removed for cleaning.

4. Method according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the distributor chamber (14) is con-
structed as a simple vapour- �equalizing labyrinth
(14), which is formed firstly from the fixed and smooth
wall of the base strip (12), secondly from the fixed
and smooth underside of the spinning beam (1) and
thirdly and fourthly from the cut-�outs (15, 16) in the
mountable distributor strip (13).

5. Device to carry out the method according to any of
Claims 1 to 4 for the application of vaporous mist to
rectangular nozzles (2) and spinning systems
equipped therewith for the production of polyamide
filaments, characterized in that a coiled pipe (9)
lying in the heat carrier vapour is guided through a
heating chamber (10) of the spinning beam (1) for
the vapour supply of the required water vapour, a
pressure- �equalizing distributor chamber (14) is con-
figured in the manner of a labyrinth and is respec-
tively supplied only by a single, centrally arranged
vapour inlet (19) from the coiled pipe (9), wherein
alongside per rectangular nozzle set (2) either a sin-

gle pressure-�equalizing distributor chamber (14) is
arranged or the said distributor chambers (14) are
arranged on both sides alongside to the rectangular
nozzle set (2) so that vapour emerges uniformly dis-
tributed on the entire longitudinal side of a rectangu-
lar nozzle set (2) transversely to the filament group
(7) and arrives into the spinning chamber (8) at the
spinning plate.

6. Device according to Claim 5, characterized in that
the distributor chambers (14) respectively consist of
at least two ducts (15, 16) with a rectangular cross-
section, which continue, open at their longitudinal
sides and at right-�angles into each other, wherein
the first duct (15) has a rectangular cross-�section at
least two to a maximum of five times larger than the
following second duct (16).

7. Device according to Claims 5 or 6, characterized
in that the vapour outlet strips (11) are mounted di-
rectly beneath the spinning beam (1), between spin-
ning beam (1) and after-�heater (4).

8. Device according to any of Claims 5 to 7, charac-
terized in that the first and larger duct (15) of the
distributor chambers (14) has an upwardly open rec-
tangular cross- �section, which continues at right-�an-
gles into a horizontal and very narrow gap space of
the following second duct (16), which then opens
with its longitudinal side openly into the spinning
chamber (8), and through which then the steam
emerges in the direction of the nozzle, uniformly dis-
tributed transversely to the filament group (7).

9. Device according to any of Claims 5 to 8, charac-
terized in that the distributor chambers (14) are
housed in vapour outlet strips (11) which respectively
consist of at least two strips (12, 13) screwed togeth-
er, wherein the respective base part (12) with the
central vapour inlet (19) is fixed between the spinning
beam (1) and the after-�heater (4), and the distributor
part (13) is in turn screwed to the base part (12) so
that it can be removed for cleaning.

10. Device according to any of Claims 5 to 9, charac-
terized in that the distributor chambers (14) are re-
spectively constructed as a simple vapour equaliza-
tion labyrinth (14), which is firstly formed from the
fixed and smooth wall of the base strip (12), secondly
from the fixed and smooth underside of the spinning
beam (1) and thirdly and fourthly from the cut-�outs
(15, 16) in the mountable distributor strip (13).

Revendications

1. Procédé d’étouffement de la vapeur de buses rec-
tangulaires et de systèmes de filage ainsi configurés
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pour produire des filaments de polyamide, caracté-
risé en ce que

- la vapeur d’eau requise pour l’étouffement de
la vapeur s’écoule d’abord à travers un serpentin
(9) d’une chambre de chauffage (10) de la barre
de filage (1), se trouvant dans la vapeur de fluide
caloporteur de la barre de filage, afin d’être ainsi
auto-�chauffée à approximativement la même
température que la température de filage,
- est ensuite guidée par l’intermédiaire d’une en-
trée de vapeur (19) longitudinalement par grou-
pe de buses rectangulaires (2) soit dans un
chambre de distributeur (14) unique, configurée
comme un labyrinthe, homogénéisant la pres-
sion ou des deux côtés longitudinalement vers
le groupe de buses rectangulaires (2) dans les-
dites chambres de distributeur (14), elle ressort
ensuite directement sur la totalité du côté longi-
tudinal d’un groupe de buses rectangulaires (2)
transversalement au brin de filament (7),
moyennant quoi une chambre de distributeur
(14) est respectivement seulement alimentée
par une entrée de vapeur (19) unique, disposée
centralement provenant du serpentin (9) et la
vapeur d’eau requise
- parvient finalement en étant uniformément ré-
partie dans la chambre de filage (8) su la plaque
de filage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qe  les chambres de distributeur (14) sont respec-
tivement constituées d’au moins deux canaux (15,
16) avec une section transversale rectangulaire, qui
aboutissent sur leurs côtés longitudinaux ouverts et
l’un dans l’autre à angle droit, moyennant quoi le
premier canal (15) présente une section transversa-
le rectangulaire au moins deux jusqu’au maximum
cinq fois plus grande que le deuxième canal (16)
suivant.

3. Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que  les chambres de distributeur (14) sont
logées dans des lattes de sortie de vapeur (11), qui
sont respectivement constituées d’au moins deux
lattes (12, 13) vissées l’une à l’autre, moyennant quoi
la partie de base (12) respective est fixée avec l’en-
trée de vapeur centrale (19) entre la barre de filage
(1) et un post-�réchauffeur (4) et la partie de distribu-
teur (13) est à son tour vissée à la partie de base
(12), de telle sorte qu’elle puisse être retirée à des
fins de nettoyage.

4. Procédé selon une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce que  la chambre de distributeur (14) est
configurée comme un labyrinthe d’homogénéisation
de vapeur (14) simple, lequel est formé première-
ment par la paroi fixe et lisse de la latte de base (12),

deuxièmement par le côté inférieur fixe et lisse de la
barre de filage (1) et troisièmement et quatrième-
ment par les cavités (15, 16) dans la latte de distri-
buteur (13) montable.

5. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
une des revendications 1 à 4 d’étouffement de la
vapeur de buses rectangulaires (2) et de systèmes
de filage ainsi configurés pour produire des filaments
de polyamide, caractérisé en ce que  un serpentin
(9) se trouvant dans la vapeur de fluide caloporteur,
prévu pour l’introduction de vapeur de la vapeur
d’eau requise est guidé à travers une chambre de
chauffage (10) de la barre de filage (1), une chambre
de distributeur (14) homogénéisant la pression est
configurée comme un labyrinthe et respectivement
seulement alimentée par une entrée de vapeur (19)
unique, disposée centralement provenant du ser-
pentin (9), moyennant quoi longitudinalement par
groupe de buses rectangulaires (2) soit une chambre
de distributeur (14) unique homogénéisant la pres-
sion est disposée, soit lesdites chambres de distri-
buteur (14) sont disposées des deux côtés longitu-
dinalement au groupe de buses rectangulaires (2),
de telle sorte que la vapeur ressorte de manière uni-
formément répartie sur ledit côté longitudinal d’un
groupe de buses rectangulaires (2) transversale-
ment au brin de filament (7) et parvienne dans la
chambre de filage (8) sur la plaque de filage.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que  les chambres de distributeur (14) sont res-
pectivement constituées d’au moins deux canaux
(15, 16) avec une section transversale rectangulaire,
qui aboutissent sur leurs côtés longitudinaux ouverts
et l’un dans l’autre à angle droit, moyennant quoi le
premier canal (15) présente une section transversa-
le rectangulaire au moins deux jusqu’au maximum
cinq fois plus grande que le deuxième canal (16)
suivant.

7. Dispositif selon les revendications 5 ou 6, caracté-
risé en ce que  les lattes de sortie de vapeur (11)
sont montées directement sous la barre de filage (1),
entre la barre de filage (1) et le post-�réchauffeur (4).

8. Dispositif selon une des revendications 5 à 7, ca-
ractérisé en ce que  le premier et le plus grand canal
(15) des chambres de distributeur (14) présente une
section transversale rectangulaire ouverte vers le
haut, qui aboutit à angle droit dans un espace de
fente horizontal et très mince du deuxième canal (16)
suivant, lequel débouche ensuite par son côté lon-
gitudinal ouvert dans la chambre de filage (8), et à
travers lequel ensuite la vapeur ressort dans la di-
rection de buse en étant uniformément répartie
transversalement au brin de filament (7).
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9. Dispositif selon une des revendications 5 à 8, ca-
ractérisé en ce que  les chambres de distributeur
(14) sont logées dans des lattes de sortie de vapeur
(11), qui sont respectivement constituées d’au mois
deux lattes (12, 13) vissées l’une à l’autre, moyen-
nant quoi la partie de base (12) respective est fixée
avec l’entrée de vapeur centrale (19) entre la barre
de filage (1) et un post-�réchauffeur (4) et la partie de
distributeur (13) est à son tour vissée à la partie de
base (12), de telle sorte qu’elle puisse être retirée à
des fins de nettoyage.

10. Dispositif selon une des revendications 5 à 9, ca-
ractérisé en ce que  les chambres de distributeur
(14) sont respectivement configurées comme un la-
byrinthe d’homogénéisation de vapeur (14) simple,
lequel est formé premièrement par la paroi fixe et
lisse de la latte de base (12), deuxièmement par le
côté inférieur fixe et lisse de la barre de filage (1) et
troisièmement et quatrièmement par les cavités (15,
16) dans la latte de distributeur (13) montable.
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