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Patentanspriche:

1. Varfahren zur Herstellung eines Fadens groRer Elementarfadenzahl mit hcher
Orientierungsgleichm&Bigkeit der einzelnen Elementarfiden untereinander beim Kord- oder
StapelfaserspinnprozeR aus schmelzspinnfihigen synthetischen Polymeren, insbesondere
Polyethylenterephthalat oder Polycaproamid, bei dem im Verlaufe der Fadenbildung die
Elementarfdden von einer mit mehreren Disenlochreihen besetzten, insbesondere
rechteckférmigen Spinndise abgezogen, iiber eine gewisse Stracke nachgeheizt und unmittelbar
daran anschlieBend durch einen Querluftstrom abgekilt und verfestigt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die aus der Spinndiise austretenden Elementarfidden durch eine der
Spinndise unmittelbar folgende Nachheizzone mit an der Anblasung zugewandten Se:te stirkeren
Nachheizung der Elementarfiden als ihrer der Anblasung abgewandten Seite bei einer Temperatur
von 20°C unterkalb bis zur Temperatur der Polymerschmelze am Ausgang der Spinndise,
gemessen an der Blasluft zugewandten Elementarféden, gefiihrt und anschlieBend durch eine
Querluftanblasung mit einer Geschwindigkeit von 0,6 bis 2,5m/s, gemessen an den der Blasluft
zugewandten Elementarfiden, angeblasen werden.

2. Vorrichtung zur Herstellung eines Fadens groBer Elementarfadenzah! mit hoher
OrientierungsgleichméRigkeit der einzelnen Elementarfaden untereinander, dadurch
gekennzeichnet, da’ die Lange der Nachheizzone (4) an der der Blasluft zugewandten Seite gleich
der L&nge an der der Blasluft abgewandten Seite und die Temperatur an der der Blasluft
zugewandten Seite hoher als die Temperatur an der der Blasluft abgewandten Seite sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf} die Lénge der Nachheizzone (4) an der
der Blasluft zugewandten Seite gréfer als die der Blasluft abgewandten Seite und die Temperaturen
an der der Blasluft zugewandten Seite gleich der der Blasluft abgewandten Seite sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Linge der Nachheizzone (4) und die
Temperaturen an der aer Blasluft zugewandten Seite grdRer als die der Blasluft abgewandten Seite
sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 beim StapelfaserspinnprozeR die
Nachheizzone auf der der Blasluft zugewandten Seite (4) eine L&nge von 0,04 bis 0,15m,
vorzugsweise 0,05 bis 0,06 m, aufweist und die Geschwindigkeit der Querluftanblasung 1,2 bis
2,5m/s, vorzugsweise 1,8 bis 2,2m/s, betragt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 beim KordspinnprozeR die
Nachheizzone auf der der Blasluft zugewandten Seite (4) eine Linge von 0,15 bis 0,25 m,
vorzugsweise 0,18 bis 0,22 m, aufweist und die Geschwindigkeit der Querluftblasung 0,6 bis 1,5m/s,
vorzugsweise 0,8 bis 1,2m/s, betragt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf die Nachheizzone eine Lédnge von
0,07m, eine Temperatur an der der Blasluft zugewandten Seite von 295°C und eine Temperatur an
der der Blasluft abgewandten Seite von 220°C aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen Nachheizzone (4) und
Queranblasung (5) eire anblasfreie Zone angeordnet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 2ur Herstellung von Fiden groRer Elementarfadenzahl aus
schmelzspinnfahigen synthetischen Polymeren, beispielsweise asu Polyethylenterephthalat oder Polycaproamid, die im Verlauf
des Fadenbildungsprozesses von einer mit imehreren Disenlochreihen besetzten, vorzugsweise rechteckformigen Spinndiise
abgezogen werden, wobei die Fiden nach Austritt aus der Spinnduise liber eine gewisse Strecke in fir die Elementarfaden
verschiedener Weise nachgeheizt und dann entlang des Spinnweges durch einen Querluftstrom abgekihlt und verfestigt
werden.

Die Erfindung findet speziell Anwendung bei Kord- und Stapelfaserspinnprozessen mit Elementarfadenzahlen im Bereich von
100 bis weit Gber 1000.

Durch entscheidende Erhdhung der OrientierungsgleichmiBigkeit der einzelnen Elementarfaden untereinander und
gleichzeitige Absenkung der nach der Verfestigung der Fiden erreichten Spinnorientierung wird dem nachfolgenden
Reckprozel, ausgefiihrt in sinem kontinuierlichen Arbeitsgang nach dem Spinn-Reck-Windeverfahran oder in einem von der
Spinnanlage getrennten nachfolgenden ProzeR, ein hochkapillariger Spinnfaden vorgelegt, der mit optimal hohem
Reckverhiltnis ohne die Gefahr erhéhter Elementarfacunbriicke gereckt werden kann und der bei gleicher erreichter
Elementarfadenfeinheit nach dem Reckprozef an der Spinnaniage miterhbhtem Durchantz an dor Spinndise produziert warden
kann,
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Ein solcher Faden zeichnet sich nach dem Recken durch eine vergleichsweise hihere Festigkeit und geringere Bruchdehnung bei
hoher OrientisrungsgleichmiBigkeit der Elementarfiden untereinander auch nach dem Recken aus und kann gleichzeitig an der
Spinnanisge mit hdherem Spinndisendurchsatz und damit htherer Produktivitit srzeugt worden. Er ist in vielfBltiger Weise —
nach Durchlaufen weiterer Verarbsitungsprozesse — fir die Herstellung von technischen, Heim- und/oder Bekleidungstextilien
mit erhéhtem Gebrauchswert einsetzbar.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Fir die Herstellung von Féden groBer Elementarfadenzah! aus schmelzspinnfihigen synthetischen Polymeren — vorzugsweise
kommen Polyethylenterephthalat und Polycaproamid hierfiir zum Einsatz —, die entweder als technis he Seiden (Kordfiden)
oder - nach entsprechender Weiterverarbeitung - als Stapelfasern vielfache Verwendung im technischen, Heim- und/oder
Bekleidungstextilien-, aber auch im Gummierzeugnisbereich finden, werden Rund- oder (vorzugsweise) Rechteckspinndiisen
verwendet. Die in einer Disonplatte entsprechend der Elementarfadenzahl im Spinnfaden unterzubringende groe Anzahi von
Einzelbohrungen ist entweder in konzentrischen Kreisen (Runddiise) oder zeilenférmig in mehreren paralisien Reihan
(Rechteckdiise) realisiert. Die aus den Spinndiisen austretenden Schme!zstréme werden nicht unmittelbar mit der die Abkihlung
forcieranden Queriuftanblasung beaufschiagt sondern pessieren zunichst eine mehr oder weniger lange, direkt an die Dise
anschiieBende metatlummantelte Zone, die einerseits stdrende Umgebungsiuft im ersten Abschnitt der Fadenbildung von den
noch iabilen niedrigviskosen Schmelzestrdmen abhalten und die andererseits eine stochastisch gestérte, ggf. auch 8rtlich
wechselnd unterschiedliche Abkihlung der beheizten Spinndilsen weitgehend ausschlieBen soll.

Da der die Abkihlung der Fiden stark beeinflussende Queranblasungsliuftstrom bei Spinnfiden hoher Elementarfadenzahl, wie
sie beim Kordspinnprozefl und ~ in verstirktem Male — beim StapelfaserspinnprozeB realisiert werden, nicht fiir alle
Elementarfiden gleich intensiv wirksam ist (der Anblasseite zugewandte Elementarfiden kithlen zeitlich anders ab als in der
Mitte des Fadenbliindels befindliche oder der Anblasseite abgewandien Elementarfiiden), liegt der Verfestigungspunkt der
einzeirion Elementarfdden in unterschiedlicher Entfernung von der Spinndilse. Dies bewirkt sine unterschiedliche mechanische
Zugspannung, denen die Fiden im Verfestigungspunkt ausgesetzt sind, was wiederum zu siner unterschiedlichen HShe der
erraichten Spinnoriontierung in den einzeinen Elementarfiden fihrt. Da beim nachfolgendem Reckvorgang alle Elementarfiden
zur Erzielung der vollen, mdglichst hohen Orientierung des Makromolekilverbandes nur dem gleichen ReckverhBitnis
ausgesetzt werden kénnen, kann dies nur so hoch gewdhit werden, wie es die beim Spinnprozel am weitesten vororientierten
Elementarfiden zulassen. Eine hohe Streuung der Orientierung der sinzeinen Flementarfdden im SpinnprozeB fiihrt damit
automatisch dazu, daB sich diese ebenso in den gereckten Facien — allerdings bei insgesamt erhdhtem Orientisrungsniveau —
ubertrigt. Ein solcher Faden besitzt eine verminderte Festigkeit, weil beim Fadenbruch, der infolge hoher mechanischer
Beanspruchung eintritt, die am hdchsten orlentierten nicht oder nur ungenigend zur Festigkeit beitragen kdnnen.

Um die Streuung der Orientierungen der Elementarfdden beim Spinnproze hochkapillariger Fadenverblinde zu minimieren,
sind eine Reihe technischer und/oder technologischer Mittel und MaBnahmen bekannt oder in Gebrauch.

Um den bei einer einseitigen Queranblasung generell auftiretenden Nachteil einer asymmetrischen Abkiihlung des
Fadenbindals zu umgehen, werden symmetrische Anblassysteme, die den KihHuftstrom durch das Fadenbiindsl| von aufien
nach innen bzw, von innen nach auBBen blasen, angewendet. Diess Systeme sind sowohl [ir Rund- als auch fiir Rechteckdisen
bekannt. Eine kiitizihe Bewertung der erzielbaren Effekte zeigt, dal nur symmetrische Anblassysteme, die die Anblasiuft vor
innen nach auBen durch die Elementarfiden fUhren, eine streuungsvermindernds Wirkung erzielen kénnen, Als entscheidender
Nachteil ist bei diesen Systemen aber die erschwerte Bedienbarkeit der Spinnanlage beim Fadenanlegen sowis bei der
Abfallbeseitigung im Spinn- und Blasschacht nach sinem Fadenbruch anzufiihren.

Um die Orientierungsstreuung der Elementarfiden bei dem meist angewandten Anblassysiem ~sinseitige Queranblasung” zu
minimieren, wurde vorgaschiagen, die einzelnen Reihen einer Spinndiise je nach ihrer Lage zum Querfuftstrom
(blasluftzugewandt oder mehr oder weniger blasluftabgewandt) mit Bohrungen unterschiedlicher Durchmesser zu versehen —
blaslufzugewandte Seite grofRte Durchmesser, blasluftabgewandte Seite kieinste Durchmesser — {DE-PS 333 1543). Die damit
systematisch erzeugten unterschiedlichen Elementarfadendurchsétze ergeben Fiden unterschiedlicher
Elementarfadeneinheiten aus der gleichen Diise, die unterschiedlich schnell abkiihlen. Auf diese Weise soll der negative Effekt
der normalerweise langsameren Verfestigung und damit h&heren Spinnorientierung der blastuttabgewandten Fiden durch die
Absenkung ihrer Feinheit (und damit wieder Beschleunigung dar Abkiihlung trotzt héherer Umgebungsluftteamperatur durch die
bereits von den davorliegenden Fiden erwidhnten und in der Strémungsrichtung in Abzugsrichtung abgeienkten Querluft)
kompensiert werden.

Es ist sicher schwierig, unter Zugrundelegung eines bestimmten Geschwinnigkeitsprofils der Anblasluft und der
Spinngeschwindigkeit selbst die dazu passende optimale Korrektur der Disenbohrungsdurchmesser festzulegen {eine solche
Spezialdise ist theoretisch nur fir einen technologischen Arbeitspunkt an einer geometrisch genau vorgegebenen Spinnanige
optimal auslegbar). Als Hasuptmange! dieses Vorschiages ist aber das bawuBt induzierte Erspinnen von Eiementarfiden
unterschiedlichster Feinheit in einem polyfilen hochkapillarigen Spinnfaden zu nennen. Dieser Effekt steht im Widerspruch zu
allen technischen Bemithungen beim ChemiefaserspinnprozeB, die normalerweise darauf gerichtet sind, eine hohe
FeinheitsgieichmaBigkeit der Elementartiden untereinander zu garantieran, um Weiterverarbeitungsprobleme (2.8. beim
Firben) 2u vermeiden.

Es sind weiterhin Vorschlige bekannt, die das Problem durch eine variierte Anordnung der Reihen- und/oder Lochabsténde der
Diisenbohrungen in der Disenplatte zu |6sen versuchen (US-PS 4248581), wobei blasluftzugewandt eine dichtere
Lochanordnung vorzusehen ist als blasluftabgewandt.

Die Mange| dieser Losung sind beziiglich einer genauen Anpassung an eine vorgegebene Spinnanlage die gleichenwie die in der
Patentschrift DE-PS 3331543 beschriebenen.

AuBerdem kommt hinzu, daB eine variierte Reihen- und Diisenbohrungsanordnung immer mit einer verringerten
Durchsatzleistung pro Flicheneinheit der Spinndiissnplatte verbunden ist und damit dem aligemeinen Beddirfnis nach einer
raumbezogenen Leistungssteigerung entgegoensteht. '
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Es ist bekannt, die UngleichmaBigkeiten der Elementarfidan hochkaplilariger schmelzgesponnener Fiden durch die Gestaliung
des Raumes zwischen Disenplatte und Anblasbeginn alisin zu minimieren. Als Beispiel hierfiir k3nnen die Patentschriften
JP-PS 62-133104 und 82-133 105 genannt werden, in denen vorgeschlagen wird, durch kammerartige Einbauten unter der Dise
bis zum Beginn dev Anblasung die Wirkung von Umgebungslufistrdmungen von den frisch aus der Diise austratenden
Schmelzestrdmen abzuhatten. Durch diese MaBnahme werden zwar zuslzlich einwirkende stochastische
Umgebungsiuftstrdmungen in threr Wirkung auf die Ausbildung der Orientierung in den Elementarfiden sliminiert, aber die
grundsatzlich sich ausbildende Spannweite der Orientierungen der einzeinen Elementarfiden untereinander, hervorgerufen
durcn konservativ betrisbene einseitige Queriuftanblasung, werden dadurch nicht minimiert.

Allcn genannten Verfahren haftdt der Nachteil an, daB die erzielbare Orientierungsgleichm3Rigkeit der Elementarfiden
hochkapillariger Spinnfiden unbefriedigend hoch bleibt.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Herstellung eines Fadens groBer Elementarfadenzahi aus schmelzspinnfihigen synthetischen
Polymeren, der unter Beibehaltung des Prinzips der Queranblasung sowoh! eine soilche Orientierungsgleichm#&Rigkeit der
einzelnsn Elementarfiden untereinander aufweist, wie sie unter Anwendung der bisher bekannten Mitte! nicht erreicht werden
kann, als auch durch Absenkung des Mittelwertes der erreichten Spinnorientierung mit erhhtem Durchsatz durch die Spinndise

ersponnen werdan kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gleichzeitige Erhhung der OrientierungsgleichmiBigkeit der Elementarfdden
untereinander und die Durchsatzerhéhung durch die Spinndiise auf neuartige Weise zu erreichen und dafiir eine geeignete
Vorrichtung zu schaffen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daBl die aus der Spinnd{ise austretenden Elementarfiden durch eine der
Spinndise unmittelbar folgende Nachheizzone mit der der Anblasung zugewandten Seite strkeren Nachheizung der
Elementarfdden als ihrer der Anblasung abgewandten Seite bei einer Temperatur von 20°C unterhalb bis zur Temperatur der
Polymerschmelze am Ausgang der Spinndiise, gemessen an den der Blasiuft zugewandten Elementarfiden gefiihrt und
anschlieBend durch sine Querluftanblasung mit einer Geschwindigkeit von 0,6 bis 2,5m/s, gemessen an den der Blasiuf:
zugewandten Slementarfiden, angeblasen werden.

Weiterhin sieht die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens vor, bei der die Linge der Nachheizzone an der
der Blasluft zugewandten Seite gleich der Linge an der der Blasluft abgewandten Seite und die Temperaturen an der der Biasluft
zugewandten Seite hBher als die Temperaturen der der Blasiuft abgewandten Seits oder die Linge der Nachheizzone an der der
Blasluft 2ugewandten Seite groRer als die der Blasiuft sbgewandten Seite und die Temperaturen an der der Biasiuft zugewandten
Seite gleich der der Blasluft abgewandten Seite oder die Linge der Nachheizzone und die Temperaturen an der der Blasiuft
zugewandten Seite groBer als die der Blasluft abgewandten Seite sind. Beim Stapelfaserspinnproze weist die Nachheizzone auf
der der Blasluft zugewandten Seite eine Linge von 0,04 bis 0,15m, vorzugsweise 0,05 bis 0,08 m auf und die Geschwindigkeit der
Querluftanblasung betrigt 1,2 bis 2,5m/s, vorzugsweise 1,8 bis 2,2 m/s. Beim KordspinnprozeB betragen die Werte 0,15 bis
0,25m, vorzugsweise 0,8 bis 1,2m/s. Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung besteht darin, daB die Nachheizzone eine
L&nge von 0,07 m, eine Temperatur an der der Blasluft zugewandten Seite von 295°C und an der der Blasiuft abgewandten Seite
von 220°C aufweist. Ebenfalls von Vorteil ist, zwischen Nachheizzone und Queranblasung eine anblasfreie Zone anzuordnen.

AusfGhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend an einem Beispie! niher erliutert werden,

Die zugehérige Zeichnung Fig. 1 zeigt den hochkapillarigen StapelfaserspinnprozeR mit einer an die Spinndiise direkt
anschlieBenden, in ihrer Linge asymmetrischen, in der Temperatur bis nahe der Schmelztemperatur am Diisenaustritt
angehobenen Nachheizzone und einer unmittelbar anschlieRBenden Querluftanblasung.

Beisplel:

in sinem an sich bekannten Polyester-Stapelfaserspinnprozeft mit folgenden Kenndaten:
Abzugsgeschwindigkeit v = 1120m/min
Elementarfadenfdrdermenge: h =0,6g/min
Disenbohrungsdurchmesser: d = 0,3mm

Schmelzetemperatur: Tg = 295°C

keine Nachheizung

Umgebungstemperatur: Ty =20°C
Querluftanblasgeschwindigkeit: vi =2m/s

Abstand zwischen Diise und Anblasung: lLs =07m

werden Elementarfiden ersponnen und abgezogen.

Bevor der Spinnfaden 2 (Fig. 1) auf das Prii arationssystem 6 und die Abzugsgalette 7 gelangt, passiert er die sich unmittelbar an
die Spinndise 1 anschlieBenc > Nachheizzone 3 der LEnge Ly = Lugee = 0,07 m und der Temperaturen Ty, = 295°C sowie
TNLM = 220'C.
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Wie aus nachfolgender Tabelle hervorgeht, k3nnen sowohi bezlglich der Verminderung der Orientierungsstreuung der
Elementarfiden, hier ausgedrickt in ReiBdehnungswerten des voll &usgereckten Fadens, als auch bezogen auf eine E thdhung
der Produlcivitit einer Anlage, hier ausgedrickt durch die Elamemtmdenwrdomengo, unter Anwendung des vorgeschlagenen
Verfahrens im Vergleich zur herk8mmiichen Verfahrensweise srhebliche Effekte erzialt werden.

Enenin (%) Ermax (%) m (9/mln)
bekanntes 25 30 0,60
Verfahren - .
vorgeschlagenes 25 25 0,65

Verfahren

Wie ersichtlich, 18t sich trotz Beibehaltung des einfach realisierbaren Prinzips der Oueriuhlnblnutm die Spannweite zwischen
maximalen und minimalen ReiBdehnungen eymn bzw. Exmax der Elementarfiden im Spinnfaden aus viner Spinndise von 5%
Reidehnungsunterschied (herkmmliches Verfahren) auf nahezu 0% ReiBdehnungsunterschied reduzieren. Dabei kann bei
gleicher Elementarfadenfeinheit nach dem ReckprozeB die Elemennarfadenfbrdarmange um 8 bis 9 Prozent gesteigert
werden,



~-5- -CX u.l/

\

- 7
\mmm Z

Fig. 1



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

