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FILAMENTEN UND SPINNVLIES

(67)  Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses
aus Filamenten, wobei die Filamente mittels zumindest
einer Spinneinrichtung ersponnen werden, anschlie-
Rend gekihlt werden und daraufhin mit Primarluft durch
eine Verstreckeinrichtung geleitet werden. Die Primarluft
tritt aus der Verstreckeinrichtung mit einem Primarluftvo-
lumenstrom V aus, wobei die Filamente im Anschluss
an die Verstreckeinrichtung durch einen Diffusor gefiihrt
werden. Zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor
wird Sekundarluft mit einem Sekundarluftvolumenstrom
Vs in den Diffusor eingefiihrt. Die Filamente werden auf
einer an den Diffusor anschlieRenden Ablageeinrichtung
abgelegt. Das Verhaltnis des Primarluftvolumenstroms
Vp zum Sekundérluftvolumenstrom Vs betrégt mehr als
4,5, bevorzugt mehr als 5 und sehr bevorzugt mehr als
5,5.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses bzw. einer Spinnvliesbahn aus Filamen-
ten, insbesondere aus Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die Filamente mittels zumindest einer Spin-
neinrichtung ersponnen werden, anschlieRend gekihlt werden und daraufhin mit Primarluft durch eine Verstreckein-
richtung geleitet werden. Die Erfindung betrifft fernerhin eine entsprechende Vorrichtung zur Herstellung eines Spinn-
vlieses und ein Spinnvlies aus Filamenten bzw. Endlosfilamenten.

[0002] Verfahren und Vorrichtungen der vorstehend bezeichneten Art sind aus der Praxis in verschiedenen Ausfiih-
rungsformen bekannt. Dabei ist es auch bekannt, die mit Hilfe der Verstreckeinrichtung verstreckten Filamente durch
zumindest einen Diffusor als Ablageeinrichtung zu leiten und anschlieend auf einem Ablagesiebband abzulegen. Die
auf diese Weise erzeugte Spinnvliesbahn wird bei vielen Verfahren anschlieend mithilfe eines Kalanders vorverfestigt
bzw. verfestigt.

[0003] Die erzeugten Spinnvliesbahnen lassen sich einerseits durch ihre Festigkeit bzw. Zugfestigkeit in Maschinen-
richtung (MD) charakterisieren und andererseits durch ihre Festigkeit bzw. Zugfestigkeit quer zur Maschinenrichtung
(CD). Die Maschinenrichtung (MD) entspricht der Forderrichtung der abgelegten Spinnvliesbahn. Die genannten Fes-
tigkeiten werden auch als Langsfestigkeiten und Querfestigkeiten bezeichnet. Bei den bekannten Verfahren werden in
der Regel Spinnvliese erzeugt, bei denen das Verhaltnis der Langsfestigkeit zur Querfestigkeit im Bereich von 1,5 bis
2 liegt. Das bedeutet, dass die Langsfestigkeit bzw. die Festigkeit in Maschinenrichtung (MD) hdéher bzw. deutlich héher
ist als die Festigkeit quer zur Maschinenrichtung (CD). Bei Spinnvliesen mit héheren Flachengewichten kénnen auch
niedrigere Werte des vorgenannten Verhaltnisses erzielt werden. Es ware nun wiinschenswert, die Isotropie der Spinn-
vliese in Bezug auf ihre Langsfestigkeiten und Querfestigkeiten zu verbessern.

[0004] Dementsprechendliegtder Erfindung das technische Problem zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten
Art anzugeben, mit dem isotrope bzw. ndherungsweise isotrope Festigkeiten der Spinnvliese in Langsrichtung und
Querrichtung erzieltwerden kénnen. Der Erfindung liegt weiterhin das technische Problem zugrunde, dazu eine geeignete
Vorrichtung anzugeben. AuRerdem befasst sich die Erfindung mit dem technischen Problem ein Spinnvlies mit isotropen
Festigkeiten bezlglich Langsrichtung und Querrichtung anzugeben. Fernerhin soll neben den isotropen bzw. ndhe-
rungsweisen isotropen Festigkeitseigenschaften auch eine homogene Ablage der Filamente gewahrleistet sein.
[0005] ZurL&sung dieses technischen Problems lehrt die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses
aus Filamenten, insbesondere aus Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die Filamente mittels zumindest
einer Spinnvorrichtung ersponnen werden, anschlieBend geklhlt werden und daraufhin mit Primarluft durch eine Ver-
streckeinrichtung geleitet werden, wobei die Primarluft aus der Verstreckeinrichtung mit einem Priméarluftvolumenstrom
Vp austritt, wobei die Filamente im Anschluss an die Verstreckeinrichtung durch einen Diffusor gefliihrt werden, wobei
zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor Sekundéarluft mit einem Sekundarluftvolumenstrom Vg in den Diffusor ein-
gefluhrt wird, wobei die Filamente auf einer an den Diffusor anschlielenden Ablageeinrichtung abgelegt werden, und
wobei das Verfahren mit der MaRgabe gefiihrt wird, dass das Verhéltnis des Primérluftvolumenstroms Vp zum Sekun-
darluftvolumenstrom Vg bzw. die Sekundarluftzahl Vp/Vg mehr als 4,5, bevorzugt mehr als 5 und sehr bevorzugt mehr
als 5,5 betragt. Nach besonders bevorzugten Ausfiihrungsformen der Erfindung kann die Sekundéarluftzahl Vp/Vg auch
mehr als 6 oder mehr als 6,5 betragen.

[0006] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass es sich bei den Filamenten um Endlosfilamente handelt, die mit einem
Spunbond-Verfahren hergestellt werden. Zur Kiihlung der ersponnenen Filamente ist zweckmaRigerweise eine Kiihl-
vorrichtung mit zumindest einer Kiihlkammer vorgesehen, in der die Filamente mit Kihlluft beaufschlagt werden. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich die Verstreckeinrichtung und der Diffusor quer zur Maschinenrichtung Gber
die Produktionsbreite bzw. tiber die Breite der herzustellenden Spinnvliesbahn erstrecken. Primarluft meint im Rahmen
der Erfindung die durch die Verstreckeinrichtung bzw. die durch einen Verstreckschacht der Verstreckeinrichtung ge-
leitete Prozessluft, die aus der Verstreckeinrichtung bzw. aus dem Verstreckschacht in den Diffusor austritt. Nachfolgend
wird die Primérluft auch als Prozessluft bezeichnet. - Der Volumenstrom Vg der zwischen Verstreckeinrichtung und
Diffusor in den Diffusor eintretenden Sekundarluft ist nach empfohlener Ausfihrungsform der Erfindung kleiner als 20%
des Volumenstroms Vp des aus der Verstreckeinrichtung austretenden Primérluftstroms bzw. Prozessluftstroms.
[0007] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Filamente zum Kihlen durch eine Kihlvorrichtung mit zumindest
einer Kiihlkammer gefiihrt werden und anschlieRend in die Verstreckeinrichtung eingefiihrt werden, und dass das Ag-
gregat aus Kiihlvorrichtung und Verstreckeinrichtung als geschlossenes System ausgefiihrtist, in dem auf3er der Zufuhr
der Kihlluft bzw. Prozessluft keine weitere Luftzufuhr vorgesehen ist. Dabei liegt es weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass der Verstreckschacht der Verstreckeinrichtung so an die Kiihlvorrichtung anschliet, dass zwischen Kiihlvorrichtung
und Verstreckeinrichtung keine weitere Luft in das System eindringen kann. Das vorstehend erlduterte geschlossene
System ist im Rahmen der Erfindung ganz besonders bevorzugt und hat sich hier bewahrt. Grundsatzlich kénnte das
erfindungsgemaRe Verfahren aber auch fir ein offenes System eingesetzt werden.

[0008] Eine empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Verstreck-
einrichtung bzw. dem Verstreckschacht und dem Diffusor ein erster Lufteintrittspalt sowie ein dem ersten Lufteintrittspalt
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in Maschinenrichtung nachgeschalteter zweiter Lufteintrittspalt vorgesehen ist. Es ist moglich, dass sich die Hohe bzw.
die vertikale Hohe der beiden Lufteintrittspalte voneinander unterscheidet, so dass ein Lufteintrittspalt einen anderen
Abstand zur Ablageeinrichtung aufweist als der andere Lufteintrittspalt.

- Vorzugsweise ist der durch den ersten Lufteintrittspalt eingefiihrte Volumenstrom Vg, der Sekundérluft verschieden
von dem durch den zweiten Lufteintrittspalt eingeflihrten Volumenstrom Vg, der Sekundarluft. Dabei erstrecken
sich nach bevorzugter Ausfiihrungsform die beiden Lufteintrittspalte quer zur Maschinenrichtung Gber die Produk-
tionsbreite bzw. Uber die Breite der herzustellenden Spinnvliesbahn. Die vorstehend angegebene Asymmetrie der
Volumenstréme Vg4 und Vg, hat sich im Rahmen des erfindungsgeméfRen Verfahrens bewéhrt. Die Volumenstrome
Vg1 und Vg, der Sekundarluft setzen sich zum gesamten Sekundérluftvolumenstrom Vs zusammen (Vs = Vg4 + Vg5).

- Die Offnungsweite des Lufteintrittspaltes bzw. der Lufteintrittspalte kann (iber die Breite der Vorrichtung bzw. tGiber
die Breite der herzustellenden Spinnvliesbahn konstant sein. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann
die Offnungsweite des Lufteintrittspaltes bzw. der Lufteintrittspalte und somit auch der lokale Sekundérluftvolumen-
strom Uber die Breite der Vorrichtung variieren. Dabei liegt es insbesondere im Rahmen der Erfindung, dass die
Offnungsweite in den Randbereichen von der Offnungsweite im mittleren Bereich abweicht und zwar ist zweckma-
Rigerweise die Offnungsweite des Lufteintrittspaltes bzw. der Lufteintrittspalte im Randbereich geringer als im mitt-
leren Bereich. Deshalb ist nachfolgend mit Offnungsweite die mittlere Offnungsweise gemeint und bevorzugt ist bei
Angabe der Sekundarluft-volumenstréme jeweils der mittlere Sekundarluftvolumenstrom gemeint. ZweckmaRiger-
weise betragt die Offnungsweite des ersten Lufteintrittspaltes und des zweiten Lufteintrittspaltes jeweils 0,8 bis 20
mm, vorzugsweise 1 bis 15 mm, bevorzugt 1 bis 10 mm. GemaR einer empfohlenen Ausfiihrungsform betragt diese
(")ffnungsweite 0,8 bis 4 mm, bevorzugt 1 bis 3 mm.

[0009] Es liegt somitim Rahmen der Erfindung, dass durch den einen Lufteintrittspalt zwischen Verstreckeinrichtung
und Diffusor eine geringere Sekundarluftmenge einstrémt als durch den anderen Lufteintrittspalt zwischen Verstreck-
einrichtung und Diffusor. Vorzugsweise ist ein Sekundarluftvolumenstrom um mindestens 10 %, bevorzugt um mindes-
tens 20% und sehr bevorzugt um mindestens 25% kleiner als der andere Sekundarluftvolumenstrom. ZweckmaRiger-
weise ist ein Sekundarluftvolumenstrom um héchstens 90% und empfohlenermafRen um héchstens 80% kleiner als der
andere Sekundarluftvolumenstrom. - Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Offnungsweite der beiden zwischen
Verstreckeinrichtung und Diffusor angeordneten Lufteintrittspalte unabhangig voneinander einstellbar ist. Zweckmafi-
gerweise wird die Offnungsweite des einen Lufteintrittspaltes kleiner eingestellt als die Offnungsweite des anderen
Lufteintrittspaltes.

[0010] Die Ausflihrungsform mit zwei Lufteintrittspalten und somit zwei Sekundarluftvolumenstromen ermdglicht bei
Spinnvliesen fir normale Hygiene-Anwendungen die Méglichkeit zur Erzielung von relativ leichten Flachengewichten
und einer gleichmaRigen Vliesstruktur bei einem Verhaltnis der Zugfestigkeit des Spinnvlieses in Maschinenrichtung
(MD) zur Zugfestigkeit des Spinnvlieses in Querrichtung (CD) oberhalb 1,5. Diese Ausfiihrungsform ist somit sehr variabel
einsetzbar. - Eine Ausfiihrungsform mit nur einem Lufteintrittspalt eignet sich flr die Erzeugung von Spinnvliesen mit
Flachengewichten oberhalb von ca. 40g/m?2 sowie mit Verhaltnissen der genannten Zugfestigkeiten um 1. Hier sind
ebenfalls Sekundérluftzahlen Vp/Vg oberhalb von 4,5 relevant.

[0011] Eine besonders empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass dem einen bzw.
zumindest einem zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor angeordneten Lufteintrittspalt eine Luftkammer vorge-
schaltet ist, wobei diese Luftkammer zumindest eine Lufteinlass6ffnung - zweckméaRigerweise 1 bis 6 Lufteinlasséffnun-
gen aufweist und wobei die Sekundarluftzufuhr durch den Lufteintrittspalt Uber die zumindest eine Lufteinlass6ffnung
bzw. Uiber die mehreren Lufteinlasséffnungen der Luftkammer eingestellt bzw. dosiert wird. ZweckmaRigerweise ist den
beiden zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor angeordneten Lufteintrittspalten jeweils zumindest eine Luftkammer
vorgeschaltet, die die zumindest eine Lufteinlassoffnung - zweckmaRigerweise 1 bis 6 Lufteinlasséffnungen - aufweist.
Es empfiehlt sich, dass die Sekundarluftzufuhr durch die Lufteintrittspalte dann Gber die Lufteinlass6ffnungen der Luft-
kammern eingestellt bzw. gesteuert wird. - Der Realisierung dieser Ausfiihrungsform liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
die Lufteintrittspalte zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor leicht durch Verunreinigungen verstopft werden kénnen.
Dann ist die Sekundarluftzufuhr tber die Produktionsbreite nicht mehr konstant und dies wirkt sich nachteilhaft auf den
Ablageprozess der Filamente aus. Die Vorschaltung der Luftkammern erlaubt eine prazise und reproduzierbare Zufiih-
rung der Sekundarluft. Insbesondere kdnnen in den Luftkammern bzw. an den Lufteinlasséffnungen auf einfache Weise
Filter zur Reinigung der zugefiihrten Luft angebracht werden. Diese Filter kdnnen problemlos ausgetauscht bzw. gereinigt
werden. Dagegen ist die Reinigung der beiden Lufteintrittspalte fur die Sekundéarluft problematischer und das gilt auch
fur die Anbringung von Filtern Gber die gesamte Anlagenbreite. Die wenigen Lufteinlasséffnungen der Luftkammern
erlauben eine sehr genaue Einstellung der zugefiihrten Sekundarluft. Dabei ist zu berticksichtigen, dass enge bzw.
kleine Lufteintrittspalte zwischen Verstreckeinrichtung und Diffusor im Vergleich zu gréReren Lufteintrittspalten nicht
sehr genau eingestellt werden kénnen. Mit Hilfe der vorgeschalteten Luftkammern kénnen verhaltnismafig grof3e leicht
einstellbare Lufteintrittspalte verwirklicht werden und die Sekundarluftzufuhr kann stattdessen an den Lufteinlasséffnun-
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gender Luftkammern dosiert eingestellt werden. Diese Einstellung bzw. Dosierung der zustromenden Sekundéarluft kann
beispielsweise mit Hilfe von Klappen und dergleichen Stellelementen funktionssicher realisiert werden. Nach einer
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens kann in den Luftkammern ein Unterdruck gehalten werden, so
dass insbesondere ein steigender Druckverbrauch eines vorgeschalteten Filters kompensiert werden kann. Zweckma-
Rigerweise wird der sich in den Luftkammern gebildete Unterdruck gemessen und bevorzugt mit Hilfe der vorgelagerten
Klappen oder dergleichen Stellelementen geregelt bzw. konstant gehalten. Auf diese Weise wird die Verschmutzung
von Filtern und die damit einhergehende Verminderung der Volumenstrome vermieden. Die den Lufteintrittspalten vor-
geschalteten Luftkammern haben sich im Rahmen der Erfindung besonders bewéahrt.

[0012] Eine empfohlene Ausfihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Verstreckeinrichtung lediglich ein Diffusor mit zur Ablageeinrichtung hin divergierenden Diffusorwéanden nachgeschaltet
ist. Divergierend meint hier insbesondere, dass die Breite des Eintrittsspaltes des Diffusors in Maschinenrichtung kleiner
ist als die Breite des Austrittsspaltes des Diffusors in Maschinenrichtung. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich
der Diffusor bzw. dass sich seine Diffusorwéande Uber die gesamte Anlagenbreite bzw. Produktionsbreite erstreckt /
erstrecken. GeméaR bevorzugter Ausfiinrungsform der Erfindung liegt der Offnungswinkel o. des Diffusors im Bereich
zwischen 2° und 4,5°, zweckmaRigerweise im Bereich von 2,5° bis 4°. Grundséatzlich kénnen aber auch (")ffnungswinkel
o gréRer als 4° bzw. groRer als 4,5° eingestellt werden. Der Offnungswinkel o des Diffusors wird dabei zwischen der
Mittelebene M mit der Héhe der unteren Enden des Verstreckschachtes der Verstreckeinrichtung und den unteren Enden
der Diffusorwande des Diffusors gemessen. Das wird weiter unten noch naher erlautert.

[0013] Vorzugsweise betragt die Breite B des Austrittspaltes des Diffusors in Maschinenrichtung mindestens 250%,
bevorzugt mindestens 300% der Breite b des Austrittspaltes des Verstreckschachtes der Verstreckeinrichtung. Es emp-
fiehlt sich, dass die Breite B 250% bis 450%, bevorzugt 300% bis 400% der Breite b betragt. Die Breite B bzw. b wird
dabei als Abstand der unteren Enden der Verstreckschachtwande bzw. als Abstand der unteren Enden der Diffusorwande
gemessen. Bei abgekanteten bzw. abgerundeten unteren Enden der Diffusorwande ist somit der Abstand der jeweils
tiefsten Stellen der Diffusorwéande gemeint. Wenn der Kantwinkel der abgekanteten Diffusorwande etwa 90° betragt, so
ist insbesondere der Abstand der Kantlinien gemeint. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Fldche des Austritt-
spaltes des Diffusors mindestens 250%, bevorzugt mindestens 300% der Flache des Austrittspaltes des Verstreck-
schachtes der Verstreckeinrichtung betragt. Dabei wird davon ausgegangen, dass die unteren Enden des Verstreck-
schachtes bzw. der Diffusorwande Uber die Anlagenbreite bzw. Produktionsbreite den gleichen Abstand zur Ablageein-
richtung aufweisen und sich die Flache somit aus dem Abstand der unteren Enden des Verstreckschachtes bzw. aus
dem Abstand der unteren Enden der Diffusorwande sowie der Lange des Verstreckschachtes bzw. des Diffusors be-
rechnet.

[0014] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgeméaRen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass die
divergierenden Diffusorwénde bzw. Diffusorinnenwande des Diffusors asymmetrisch bezlglich einer durch die Vorrich-
tung verlaufenden Mittelebene M einstellbar sind. Vorzugsweise ist dabei die nadher zur Mittelebene M positionierte
Diffusorwand bzw. Diffusorinnenwand der Seite des Diffusors zugeordnet, an der kein oder der geringere Sekundarluft-
volumenstrom in den Diffusor eintritt. Bei zwei Lufteintrittspaltenist die ndher zur Mittelebene M positionierte Diffusorwand
bzw. Diffusorinnenwand zweckméaRigerweise dem Lufteintrittspalt zugeordnet, dessen Offnungsweite gegeniiber der
Offnungsweite des anderen Lufteintrittspaltes kleiner ist bzw. kleiner eingestellt ist. Mittelebene M meint dabei insbe-
sondere eine durch die in Maschinenrichtung gesehene Mitte des Verstreckschachtes verlaufende Mittelebene M. Dass
eine Diffusorwand einem Lufteintrittspalt zugeordnet ist, meintim Rahmen der Erfindung, dass die in Maschinenrichtung
gesehen erste Diffusorwand dem in Maschinenrichtung gesehen ersten Lufteintrittspalt zugeordnet ist und die in Ma-
schinenrichtung gesehen zweite Diffusorwand dem in Maschinenrichtung gesehen zweiten Lufteintrittspalt zugeordnet
ist. Wenn also beispielsweise durch den zweiten Lufteintrittspalt ein geringerer Sekundarluftvolumenstrom strémt als
durch den ersten Lufteintrittspalt, wird die zweite Diffusorwand naher zur Mittelebene M positioniert als die erste Diffu-
sorwand. Wenn gemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung nur ein Lufteintrittspalt vorhanden ist, ist die weiter von
der Mittelebene M entferntere Diffusorwand diesem einen Lufteintrittspalt zugeordnet. - ZweckmaRigerweise betragt
der Unterschied des Abstandes der Diffusorwande bzw. Diffusorinnenwande zur Mittelebene M auf zumindest einer
horizontalen Héhenposition mindestens 5% bzw. mindestens 5 mm.

[0015] Vorzugsweiseistdie Ablageeinrichtungfiir die Filamente bzw. fiir die Spinnvliesbahn luftdurchlassig ausgebildet
und nach empfohlener Ausfiihrungsform wird als Ablageeinrichtung ein luftdurchldssiges Ablagesiebband eingesetzt.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass von der den Filamenten abgewandten Unterseite der Ablageeinrichtung her
Saugluft durch die Ablageeinrichtung gesaugt wird. Dieses Absaugen dient einerseits zum Entfernen der Prozessluft
und andererseits auch zum Fixieren der unverfestigten Spinnvliesbahn auf der Ablageeinrichtung bzw. auf dem Abla-
gesiebband. Dazu ist zweckmaRigerweise zumindest ein Absauggeblase vorgesehen. Bei dem erfindungsgemafien
Verfahren wird in der Regel ein Gemisch aus Prozessluft bzw. Primarluft und Sekundarluft sowie auch Umgebungsluft
durch die Ablageeinrichtung bzw. durch das Ablagesiebband gesaugt. Eine sehr bevorzugte Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Saugluftgeschwindigkeit v| bzw. die mittlere Saug-
luftgeschwindigkeit v| der Saugluftunterhalb des Austrittsspaltes des Diffusors und direkt oberhalb der Ablageeinrichtung
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bzw. direkt oberhalb des Ablagesiebbandes 5 bis 25 m/sec, bevorzugt 5 bis 20 m/sec und sehr bevorzugt 10 bis 20
m/sec betragt. Zur Ermittlung der mittleren Saugluftgeschwindigkeit v| wird der Saugluftvolumenstrom durch die Flache
unterhalb des Austrittspaltes B betrachtet.

[0016] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die Spinnvliesbahn aus den abgelegten Filamenten nach ihrer Ablage
vorverfestigt bzw. verfestigt wird. Die Vorverfestigung bzw. Verfestigung erfolgt empfohlenermafen mittels zumindest
eines Kalanders. Bevorzugt weist der Kalander zwei Kalanderwalzen auf, von denen zumindest eine Kalanderwalze
beheizt ist. Es empfiehlt sich, dass der Kalander eine Prageflache zwischen 5 und 22%, vorzugsweise zwischen 15 und
22% aufweist. ZweckmaRigerweise betragt die Figurendichte des Kalanders bzw. zumindest einer Kalanderwalze des
Kalanders 35 bis 60 Fig./cm?2.

[0017] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung weiterhin eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Spinnvlieses aus Filamenten, insbesondere aus Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff, - mit einer Spinneinrich-
tung zum Erspinnen der Filamente, mit einer Kihlvorrichtung zum Abkuhlen der ersponnenen Filamente und mit einer
an die Kihlvorrichtung anschlielRenden Verstreckeinrichtung mit Verstreckschacht zum Verstrecken der Filamente,
wobei die Filamente zusammen mit einem Primérluftvolumenstrom Vp aus dem Verstreckschacht der Verstreckeinrich-
tung austreten, wobei der Verstreckeinrichtung bzw. dem Verstreckschacht zumindest ein Diffusor nachgeschaltet ist
und wobei zwischen dem Verstreckschacht und dem Diffusor zumindest ein Lufteintrittspalt fiir Sekundarluft angeordnet
ist, wobei der Primérluftvolumenstrom Vp gréRer bzw. deutlich gréRer ist als der durch den zumindest einen Lufteintritt-
spalt einstrémenden Sekundarluftvolumenstrom Vs und wobei die Breite B des Austrittspaltes des Diffusors mindestens
250%, bevorzugt mindestens 300% der Breite b des Austrittspaltes des Verstreckschachtes betragt. - Dass der Priméar-
luftvolumenstrom Vp deutlich gréRer ist als der Sekundérluftvolumenstrom Vs meint im Rahmen der Erfindung insbe-
sondere, dass das Verhaltnis bzw. die Sekundarluftzahl Vp/Vg mehr als 4,5, bevorzugt mehr als 5 und sehr bevorzugt
mehr als 5,5 betragt.

[0018] Es empfiehlt sich, dass die Breite B des Austrittspaltes des Diffusors 50 bis 170 mm, vorzugsweise 60 bis 150
mm und zweckmafigerweise 70 bis 140 mm betragt. Besonders bevorzugt betragt die Breite B des Austrittspaltes des
Diffusors 80 bis 100 mm. Die Breite B des Austrittspaltes wurde bereits oben definiert. Es handelt sich dabei um den
Abstand der unteren Enden der Diffusorwande des Diffusors. - GemalR besonders bewahrter Ausfiihrungsform der
Erfindung belduft sich der Abstand a bzw. der vertikale Abstand a zwischen Diffusor und Ablageeinrichtung auf 30 bis
300 mm, bevorzugt 50 bis 250 mm und besonders bevorzugt 70 bis 200 mm. Der Abstand a wird dabei von dem untersten
Ende des Diffusors bzw. der Diffusorwande bis zur Oberflache der Ablageeinrichtung bzw. des bevorzugt eingesetzten
Ablagesiebbandes gemessen.

[0019] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Spinnvlies, das insbesondere nach dem vorstehend beschriebenen
Verfahren und/oder mit der vorstehend beschriebenen Vorrichtung hergestellt wurde. Dabei handelt es sich zweckma-
Rigerweise um ein kalandriertes Spinnvlies. Bei diesem erfindungsgemaRen Spinnvlies bzw. kalandrierten Spinnvlies
betragt empfohlenermalRen das Verhaltnis der Zugfestigkeit des Spinnvlieses in Maschinenrichtung (MD) zur Zugfes-
tigkeit des Spinnvlieses in Querrichtung (CD) weniger als 1,3, bevorzugt weniger als 1,2 und besonders bevorzugt liegt
dieses Verhaltnis zwischen 0,8 und 1,2. Die Zugfestigkeiten werden insbesondere lber die Messung der jeweiligen
Hoéchstzugkraft bestimmt. Die Messung der Hochstzugkraft erfolgt dabei zweckmaRigerweise nach der Norm DIN EN
29073-3 in N/5 cm. - Die erfindungsgemafRen Spinnvliese weisen insbesondere einen Variationskoeffizienten der Fes-
tigkeit von weniger als 15% bevorzugt von weniger als 10% auf. Der Variationskoeffizient ergibt sich dabei aus dem
Quotienten aus Standardabweichung und Mittelwert, jeweils fir Langs- und Querrichtung getrennt ermittelt, und ist der
Mittelwert dieser beiden Werte. Bevorzugt werden dabei pro Richtung jeweils sechs Proben vermessen. Die erfindungs-
gemal hergestellten Spinnvliese zeichnen sich durch eine besonders homogene Ablage aus. Insbesondere ist der
Variationskoeffizient des Flachengewichtes kleiner als 15%, bevorzugtkleiner als 10%. Der Variationskoeffizient bezieht
sich dabei zweckmaRigerweise auf eine Messflache mit einem Durchmesser von 25 mm, bei Verwendung von jeweils
25 aquidistant gelegenen Prifflachen.

[0020] Als Filamente fir das erfindungsgemaR hergestellte Spinnvlies kdnnen im Rahmen der Erfindung sowohl Mo-
nokomponentenfilamente als auch Bikomponentenfilamente bzw. Mehrkomponentenfilamente eingesetzt werden. Bei
den Bikomponentenfilamenten bzw. Mehrkomponentenfilamenten empfiehlt sich vor allem eine Kern-Mantel-Konfigu-
ration. Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung bestehen die fiir das Spinnvlies ersponnenen Fi-
lamente aus zumindest einem Polyolefin, empfohlenermalen aus Polypropylen und/oder Polyethylen. Grundsétzlich
kénnen aber auch andere Rohstoffe wie Polyamid oder Polyethylenterephtalat (PET) und dergleichen eingesetzt werden.
Die abgelegte Spinnvliesbahn kann im Ubrigen auer mit einem Kalander auch auf andere Weise vorverfestigt bzw.
verfestigt werden. Grundsatzlich kdnnte das Spinnvlies auch in Folgeprozessen weiter verédndert werden, wie beispiels-
weise in einem Spannrahmen quergereckt werden. Die oben genannten Eigenschaften - insbesondere die gemessenen
Festigkeiten bzw. Zugfestigkeiten - und das daraus resultierende MD/CD-Verhaltnis beziehen sich aber auf den Zustand
des Spinnvlieses nach der ersten Vorverfestigung bzw. Verfestigung, wenn also die Filamentorientierung noch nicht
nachtraglich gezielt - beispielsweise durch Reckung bzw. Querreckung - beeinflusst wurde.

[0021] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit dem erfindungsgemaRen Verfahren bzw. mit der erfin-
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dungsgemafien Vorrichtung Spinnvliese mit relativ hoher Festigkeit bzw. Zugfestigkeit quer zur Maschinenrichtung (CD-
Richtung) hergestellt werden kdnnen. Insbesondere kénnen erfindungsgemal die Festigkeiten so eingestellt werden,
dass keine groRen Unterschiede zwischen den Festigkeiten bzw. Zugfestigkeiten in Maschinenrichtung einerseits und
quer zur Maschinenrichtung andererseits feststellbar sind. Folglich kann problemlos ein Zugfestigkeitsverhaltnis MD/CD
von 0,8 bis 1,2 und bevorzugt von 0,9 bis 1,1 eingestellt werden. Dabei ist diese Einstellung einfach, funktionssicher
und reproduzierbar méglich. Weiterhin kann mit dem erfindungsgemafRen Verfahren und mit der erfindungsgemafen
Vorrichtung auch eine sehr homogene und gleichmaRige Ablage der Filamente erreicht werden. Das bedeutet, dass
eine optimale Deckung bzw. Opazitat des Spinnvlieses erzielt wird. Fehlstellen oder Locher in der Filamentablage kdnnen
problemlos vermieden werden. Zusammenfassend ist festzustellen, dass mit dem erfindungsgemafen Verfahren und
mit der erfindungsgemafen Vorrichtung in einfacher und funktionssicherer Weise ein optimaler Kompromiss zwischen
einem ausgeglichenen Festigkeitsverhaltnis MD/CD zum einen und einer sehr homogenen Ablage zum anderen erzielt
werden kann. Bei Spinnvliesen mit Flachengewichten unter 40 g/m2 - die vorzugsweise fiir Hygieneanwendungen ein-
gesetzt werden - ist vor allem eine gute Deckung bzw. Opazitat des Spinnvlieses wesentlich. Die Realisierung dieser
vorteilhaften Eigenschaften ging bei den bislang bekannten Spinnvliesen meistens zu Lasten der Querfestigkeiten (CD-
Festigkeiten). Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren bzw. mit der erfindungsgemafen Vorrichtung kann fir diese
leichten Spinnvliese sowohl eine gute Deckung bzw. Opazitét als auch eine ausreichende Querfestigkeit verwirklicht
werden. Bei Spinnvliesen mit Flachengewichten tiber 40 g/m2 sind hohe Querfestigkeiten wesentlich. Die Realisierung
dieser hohen Querfestigkeiten ging bei den bislang bekannten Verfahren zu Lasten der Homogenitat der Filamentablage.
Vor allem bei gréBeren Offnungswinkeln des Diffusors entstanden inakzeptable inhomogene Filamentablagen. Mit den
erfindungsgemaRen MafRnahmen kann auch fiir diese schwereren Spinnvliese sowohl eine hohe Querfestigkeit (CD-
Festigkeit) als auch eine akzeptable homogene Filamentablage erreicht werden. Hervorzuheben ist weiterhin, dass die
erfindungsgemaRen MaRnahmen mit verhaltnismaRig einfachen und kostengtinstigen Mitteln realisiert werden kénnen.
Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels néher erldutert: Es wurden Spinnvliese gemaR den
Beispielen 1 bis 4 hergestellt, wobei alle Spinnvliese aus Endlosfilamenten aus Homo-Polypropylen der Firma Borealis
(HF420FB) mit einem Schmelzflussindex von 19 g/min bestanden. Alle Spinnvliese wurden mit einem Kalander aus
zwei Kalanderwalzen mit einer Prageflache von 20% und einer Walzentemperatur beider Walzen von 155 °C kalandriert
bzw. verfestigt. Das Flachengewicht aller Spinnvliese betrug 65 g/m2 und die Filamentfeinheit betrug 1,7 Denier. Das
Beispiel 1 betrifft die Herstellung eines Spinnvlieses nach dem Stand der Technik mit einer Sekundérluftzahl Vp/Vg von
deutlich kleiner als 4,5, namlich 3,0. Dagegen betreffen die Beispiele 2 bis 4 Spinnvliese, die nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren mit einer Sekundarluftzahl Vp/Vg von grélier 4,5 hergestellt wurden. In der Tabelle ist neben der
Sekundarluftzahl Vp/Vg der gesamte Sekundarluftvolumenstrom Vs in m3/h angegeben sowie der durch den ersten
Lufteintrittsspalt eingefiihrte Volumenstrom Vg, der Sekundarluft (in m3/h) und der durch den zweiten Lufteintrittsspalt
eingefiihrte Volumenstrom Vg, der Sekundarluft (in m3/h). AuRerdem ist der Offnungswinkel o des Diffusors sowie die
mittlere Saugluftgeschwindigkeit v| in m/sec der Saugluft unterhalb des Austrittsspaltes des Diffusors und oberhalb des
Ablagesiebbandes aufgefiihrt. Weiterhin ist das Verhaltnis der Zugfestigkeit des Spinnvlieses in Maschinenrichtung
(MD) zur Zugfestigkeit des Spinnvlieses in Querrichtung (CD) als MD/CD angegeben sowie der Variationskoeffizient
CVq der Zugfestigkeit und der Variationskoeffizient cvgdes Flachengewichtes. Es zeigt sich hier, dass das erfindungs-
gemale Beispiel 3 die besten Ergebnisse aufweist. Hier wurde mit einer asymmetrischen Sekundarluftvolumenzufuhr
gearbeitet sowie mit einer Sekundarluftzahl Vp/Vg gréRer 4,5. Der Offnungswinkel o des Diffusors betrégt hier 3° und
liegt damitim sehrbevorzugten Bereich von 2,5° bis 4°. Die Volumenstrédme beziehen sich auf Breiten der Lufteintrittspalte
von 1,25 m. - Im Beispiel 4 ist lediglich ein Lufteintrittspalt vorgesehen bzw. aktiv. Dabei erhéalt man eine weniger
homogene Spinnvliesablage. Nichtsdestoweniger ist diese Spinnvliesablage fiir verschiedenste Anwendungen geeignet.
Eine Vorrichtung mit lediglich einem Lufteintrittspalt bietet den Vorteil einer einfacheren Konstruktion und ist weniger
komplex im Hinblick auf die Einstellungen und den Pflegeaufwand.

Beispiel | Vs | Vs; | Vsa | VplVs | « v, | MDICD | cV; | CVg
1 2400 | 1200 | 1200 | 30 | 3° | 1530 | 1,26 | 475 | 89
2 1200 | 600 | 600 | 62 | 7,5° | 1020 | 0,84 | 29,97 | 16,8
3 900 | 300 | 600 | 79 | 3° | 1020 | 1,03 | 594 | 98
4 600 0 600 | 11,9 | 3° | 1020 | 1,03 | 11,58 | 136

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert: Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafien
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Verfahrens bei Einsatz von zwei Lufteintrittspalten,
Fig. 2 einen vergroRerten Ausschnitt A aus der Fig. 1,
Fig. 3a,b  einen Diffusor nach dem Stand der Technik und einen Diffusor der erfindungsgemafRen Vorrichtung und
Fig. 4 einen vergroRerten Ausschnitt B aus der Fig. 1.

[0023] In den Figuren ist eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens
fur die Herstellung eines Spinnvlieses 1 aus Filamenten 2, insbesondere aus Filamenten 2 aus thermoplastischem
Kunststoff dargestellt. Im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfahrens werden die Filamente 2 zundchst mittels einer
in Fig. 1 erkennbaren Spinneinrichtung 3 ersponnen. Die Filamente werden anschlieRend zur Kiihlung durch eine Kiihl-
vorrichtung 4 gefiihrt. An die Kihlvorrichtung 4 schliel3t bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel ein Zwischenkanal 5 an,
der die Kuhlvorrichtung 4 mit einer Verstreckeinrichtung 6 bzw. mit einem Verstreckschacht 7 der Verstreckeinrichtung
6 verbindet. Der Verstreckeinrichtung 6 ist in Strémungsrichtung der Filamente ein Diffusor 8 nachgeschaltet. Nach
bevorzugter Ausfiilhrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel ist das Aggregat aus der Kihlvorrichtung 4 und der Ver-
streckeinrichtung 6 bzw. das Aggregat aus der Kuhlvorrichtung 4, dem Zwischenkanal 5 und der Verstreckeinrichtung
6 als geschlossenes System ausgebildet. AulRer der Zufuhr von Kuhlluft in der Kihlvorrichtung 4 erfolgt in diesem
Aggregat keine weitere Luftzufuhr. Die durch die Verstreckeinrichtung bzw. durch den Verstreckschacht 7 gefiihrte Luft
wird hier als Primarluft oder als Prozessluft bezeichnet.

[0024] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zwischen der Verstreckeinrichtung 6 bzw. zwischen dem Verstreck-
schacht 7 und dem Diffusor 8 zwei bezliglich der Maschinenrichtung (MD) gegeniiberliegende Lufteintrittspalte 9, 10
angeordnet sind. Durch diese Lufteintrittspalte 9, 10 wird ein Sekundarluftvolumenstrom Vs in den Diffusor 8 eingefiihrt.
Dabei stromt durch den ersten Lufteintrittspalt 9 ein erster Sekundérluftvolumenstrom Vg4 und durch den dem ersten
Lufteintrittspalt 9 in Maschinenrichtung nachgeschalteten zweiten Lufteintrittspalt 10 stromt ein zweiter Sekundarluftvo-
lumenstrom Vg,. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich der Verstreckschacht 7, die Lufteintrittspalte 9, 10 und
der Diffusor 8 Uber die Anlagenbreite bzw. Produktionsbreite quer zur Maschinenrichtung erstrecken. Erfindungsgeman
wird das Verfahren so gefiihrt, dass der Primarluftvolumenstrom Vp der aus dem Verstreckschacht 7 austretenden
Primérluft deutlich gréler ist als der gesamte Sekundarluftvolumenstrom Vs (Vg = Vg4 + Vg,). Erfindungsgeman betragt
dieses Verhaltnis von Primérluftvolumenstrom Vp zum Sekundéarluftvolumenstrom Vg bzw. die Sekundérluftzahl Vp/Vg
mehr als 4,5, bevorzugt mehr als 5 und sehr bevorzugt mehr als 5,5. Nach besonders empfohlener Ausflihrungsform
der Erfindung betragt die Sekundarluftzahl mehr als 6 und gemaRn einer Ausfiihrungsvariante mehr als 6,5.

[0025] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass der durch den ersten Lufteintrittspalt 9 eingefiihrte Sekun-
darluftvolumenstrom Vg4 verschieden ist von dem durch den zweiten Lufteintrittspalt 10 eingefiihrten Sekundarluftvo-
lumenstrom Vg,. Die Asymmetrie der Sekundérluftvolumenstréme Vg4 und Vg, hat sich im Rahmen der Erfindung
besonders bewéhrt. Die Offnungsweite bzw. Spaltbreite der Lufteintrittspalte 9, 10 liegt zweckmaRigerweise zwischen
5 und 15 mm. Eine besonders empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Se-
kundarluftvolumenstrom um mindestens 10%, bevorzugt um mindestens 20% und sehr bevorzugt um mindestens 25%
und zweckmaRigerweise um hdchstens 90%, bewahrtermallen um héchstens 80% kleiner ist als der andere Sekundar-
luftvolumenstrom. Es empfiehlt sich somit, dass durch einen Lufteintrittspalt 9, 10 eine geringere Sekundarluftmenge
strémt als durch den anderen Lufteintrittspalt 9, 10. ZweckmaRigerweise ist die Offnungsweite der beiden zwischen
Verstreckschacht 7 und Diffusor 8 angeordneten Lufteintrittspalte 9, 10 unabhangig voneinander einstellbar und nach
einer empfohlenen Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist die Offnungsweite des einen Lufteintrittspaltes 9, 10 kleiner
eingestellt als die Offnungsweite des anderen Lufteintrittspaltes 9, 10.

[0026] Eine in den Figuren nicht dargestellte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass den
zwischen Verstreckschacht 7 und Diffusor 8 angeordneten Lufteintrittspalten 9, 10 jeweils eine Luftkammer vorgeschaltet
ist, wobei die Luftkammer zweckmaRigerweise einige Lufteinlass6ffnungen, beispielsweise sechs tiber die Anlagenbreite
verteilte Lufteinlass6ffnungen aufweist. Die Sekundarluftzufuhr durch die Lufteintrittspalte 9, 10 kann Uber diese Luft-
einlassoffnungen dosiert eingestellt werden. Die Sekundarluftvolumenstréome Vg4 und Vg, kénnen dann an diesen Luft-
einlassoéffnungen beispielsweise mit Hilfe von Klappen, Schiebern, Geblasen und dergleichen gesteuert und/oder ge-
regelt werden. Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsvariante kann in den Luftkammern bzw. an den Lufteinlass6ffnungen
jeweils zumindest ein Filter zur Filterung der einstromenden Sekundarluft vorhanden sein. Auf diese Weise kann effektiv
ein Verstopfen der Lufteintrittspalte 9, 10 vermieden werden.

[0027] Nach besonders empfohlener Ausfiihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel istim Anschluss an die Verstreck-
einrichtung 6 lediglich ein Diffusor 8 mit zwei zu einer Ablageeinrichtung 11 fir die Filamente 2 divergierenden Diffusor-
wanden 12, 13 angeordnet. Es empfiehlt sich, dass der Offnungswinkel o des Diffusors 8 gréRer ist als 2° und zweck-
maRigerweise groker ist als 2,5°.Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform liegt der Offnungswinkel o des Diffusors
8 im Bereich zwischen 2,5° und 4°. Die Messung des Offnungswinkels o wird in der Fig. 2 veranschaulicht. Dabei wird



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 088 585 A1

der Offnungswinkel o. - wie in Fig. 2 veranschaulicht - durch den Austrittspalt 14 des Verstreckschachtes 7 und den
Austrittspalt 15 des Diffusors 8 gemessen. Vorzugsweise betragt im Ubrigen die Breite B des Austrittspaltes 15 des
Diffusors 8 mindestens 250%, bevorzugt mindestens 300% der Breite b des Austrittspaltes 14 des Verstreckschachtes 7.
[0028] Die Fig. 3a und 3b zeigen einen Diffusor 8 als Ablagesystem fiir die zum Spinnvlies 1 abgelegten Filamente
2. Dabei wird in der Fig. 3a eine Ablage der Filamente 2 nach dem Stand der Technik dargestellt. Hier erkennt man
homogene Filamentdichte tGber den Querschnitt des Diffusors 8. Dagegen ist in der Fig. 3b eine Ablage der Filamente
2 nach dem erfindungsgemafen Verfahren gezeigt. Dabei sind die durch den ersten Lufteintrittspalt 9 und durch den
zweiten Lufteintrittspalt 10 eintretenden Sekundérluftvolumenstréme Vg4 und Vg, verschieden voneinander (Vg4 = Vg»).
Dabei ist im Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 3b der Sekundarluftvolumenstrom Vg, grofier als der Sekundarluftvolu-
menstrom Vg,. Dies fiihrt dazu, dass die Filamente 2 im linken Bereich des Diffusors mit hoher Filamentdichte und
homogen abgelegt werden. Aus dieser homogenen und engen Ablage resultiert eine gute Opazitat des Spinnvlieses.
Im rechten Bereich des Diffusors 8 ist dagegen eine geringe Filamentdichte zu beobachten und die Filamente 2 werden
hier weit bzw. mit groBen Radien abgelegt. Das flihrt zu vorteilhaft hohen Querfestigkeiten. Insoweit Iasst sich durch
die erfindungsgemafie Verfahrensweise ein guter Kompromiss zwischen hoher Querfestigkeit einerseits und homogener
Filamentablage andererseits erreichen.

[0029] Nach empfohlener Ausfiihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel (s. insbesondere Fig. 4) sind die divergieren-
den Diffusorwénde 12, 13 des Diffusors 8 asymmetrisch bezlglich einer durch die Vorrichtung verlaufenden Mittelebene
M einstellbar. Die Mittelebene M lauft bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel durch die Mitte des Verstreckschachtes 7
bezlglich der Maschinenrichtung. ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 4) ist die Diffusorwand 12, die
unter den ersten Lufteintrittspalt 9 mit dem kleineren zustrémenden Sekundérluftvolumenstrom Vg4 angeordnet ist,
néher zu der Mittelebene M hin positioniert. Im Ausfilhrungsbeispiel ist die Offnungsweite des ersten Lufteintrittspaltes
9 kleiner eingestellt als die Offnungsweite des zweiten Lufteintrittspaltes 10, so dass die ndher an der Mittelebene M
positionierte Diffusorwand 12 unter dem engeren Lufteintrittspalt 9 angeordnet ist. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass der Unterschied des Abstandes der Diffusorwande 12, 13 von der Mittelebene M zumindest auf einer Hohenposition
mindestens 5% betragt bzw. mindestens 5 mm betragt.

[0030] Nach sehr bevorzugter Ausflihrungsform ist die Ablageeinrichtung 11 der erfindungsgemafen Vorrichtung als
luftdurchlassiges Ablagesiebband 16 ausgebildet. Eine besondere empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung ist da-
durch gekennzeichnet, dass von der dem Spinnvlies 1 abgewandten Unterseite der Ablageeinrichtung 11 bzw. des
luftdurchlassigen Ablagesiebbandes 16 her Saugluft durch die Ablageeinrichtung 11 bzw. durch das Ablagesiebband
16 gesaugt wird. Die Saugluftgeschwindigkeit v| bzw. die mittlere Saugluftgeschwindigkeit v, der Saugluft unterhalb
des Austrittsspaltes 15 des Diffusors 8 und oberhalb der Ablageeinrichtung 11 bzw. oberhalb des Ablagesiebbandes
16 betragt zweckmaRigerweise 5 bis 25 m/sec, bevorzugt 5 bis 20 m/sec und sehr bevorzugt 10 bis 20 m/sec. Durch
das Absaugen wird Luft bzw. Prozessluft aus dem System entfernt und auRerdem wird die unverfestigte Spinnvliesband
an der Ablageeinrichtung 11 fixiert. Mit der Prozessluft bzw. Primarluft wird im Ubrigen auch Sekundarluft sowie Umge-
bungsluft durch das Ablagesiebband 16 gesaugt.

[0031] ZweckmaRigerweise wird die Spinnvliesbahn aus den Filamenten 2 nach ihrer Ablage vorverfestigt und zwar
bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel mittels eines Kalanders 17, der zwei Kalanderwalzen 18, 19 aufweist. Von diesen
Kalanderwalzen 18, 19 ist zweckmaligerweise zumindest eine Kalanderwalze 18 beheizt. - Bei dem auf diese Weise
hergestellten kalandrierten Spinnvlies 1 betragt das Verhaltnis der Zugfestigkeit des Spinnvlieses 1 in Maschinenrichtung
(MD) zur Zugfestigkeit des Spinnvlieses 1 in Richtung quer zur Maschinenrichtung (CD) weniger als 1,3. Dieses Verhaltnis
MD/CD liegt nach besonders bevorzugter Ausfihrungsform zwischen 0,8 und 1,2.

[0032] Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel betragt im Ubrigen die Breite B des Austrittspaltes 15 des Diffusors
8 50 bis 170 mm, bevorzugt 60 bis 150 mm und sehr bevorzugt 70 bis 140 mm. Empfohlenermalen liegt der Abstand
a zwischen dem Diffusor 8 und dem Ablagesiebband 16 im Bereich zwischen 50 und 150 mm. Dabei wird der Abstand
azweckmaRigerweise zwischen dem tiefsten Punkt des Diffusors 8 bzw. zwischen dem tiefsten Ende einer Diffusorwand
12, 13 und der Oberflache des Ablagesiebbandes 16 gemessen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses (1) aus Filamenten (2), insbesondere aus Filamenten (2) aus ther-
moplastischem Kunststoff, wobei die Filamente (2) mittels zumindest einer Spinneinrichtung (3) ersponnen werden,
anschlieBend gekuhlt werden und daraufhin mit Primarluft durch eine Verstreckeinrichtung (6) geleitet werden,
wobei die Primarluft aus der Verstreckeinrichtung (6) mit einem Primarluftvolumenstrom V austritt, wobei die Fila-
mente (2) im Anschluss an die Verstreckeinrichtung (6) durch zumindest einen Diffusor (8) gefiihrt werden, wobei
zwischen Verstreckeinrichtung (6) und Diffusor (8) Sekundarluft mit einem Sekundérluftvolumenstrom Vg in den
Diffusor (8) eingefiihrt wird und wobei die Filamente (2) auf einer an den Diffusor (8) anschlieRenden Ablageein-
richtung (11) abgelegt werden und wobei das Verfahren mit der MaRgabe gefiihrt wird, dass das Verhaltnis des
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Primarluftvolumenstroms Vp zum Sekundérluftvolumenstrom Vs bzw. die Sekundarluftzahl Vp/Vg mehr als 4,5,
bevorzugt mehr als 5 und sehr bevorzugt mehr als 5,5 betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Filamente (2) zum Kihlen durch eine Kihlvorrichtung (4) mit zumindest einer
Kihlkammer gefiihrt werden und anschlieBend in die Verstreckeinrichtung (6) eingefiihrt werden und wobei das
Aggregat aus Kuhlvorrichtung (4) und Verstreckeinrichtung (6) als geschlossenes System ausgefihrt ist, in dem
auller der Zufuhr von Kuhlluft keine weitere Luftzufuhr vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei zwischen der Verstreckeinrichtung (6) und dem Diffusor (8)
ein erster Lufteintrittspalt (9) sowie ein zweiter Lufteintrittspalt (10) vorgesehen ist und wobei bevorzugt der durch
den ersten Lufteintrittspalt (9) eingeflihrte Volumenstrom Vg, der Sekundérluft verschieden von dem durch den
zweiten Lufteintrittspalt (10) eingeflihrten Volumenstrom Vg, der Sekundéarluft ist.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei ein Sekundarluftvolumenstrom um mindestens 10% und empfohlenermalen
um mindestens 20% kleiner ist als der andere Sekundarluftvolumenstrom.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wobei ein Sekundarluftvolumenstrom um hdéchstens 90% und
bevorzugt um héchstens 80% kleiner ist als der andere Sekundarluftvolumenstrom.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Offnungsweite der beiden zwischen Verstreckeinrichtung
(6) und Diffusor (8) angeordneten Lufteintrittspalte (9, 10) bevorzugt unabhangig voneinander einstellbar ist und
wobei zweckmaRigerweise die Offnungsweite eines Lufteintrittspaltes (9, 10) kleiner eingestellt wird als die Off-
nungsweite des anderen Lufteintrittspaltes (9, 10).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei zwischen der Verstreckeinrichtung (6) und dem Diffusor (8)
lediglich ein Lufteintrittsspalt (9 oder 10) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Offnungsweite des einen zwischen Verstreckeinrichtung (6) und Diffusor (8)
angeordneten Lufteintrittspaltes (9 oder 10) einstellbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei zumindest einem zwischen Verstreckeinrichtung (6) und Diffusor
(8) angeordneten Lufteintrittspalt (9, 10) zumindest eine Luftkammer vorgeschaltet ist, wobei die Luftkammer zu-
mindest eine Lufteinlass6ffnung, zweckmafigerweise ein bis sechs Lufteinlasséffnungen aufweist und wobei die
Sekundarluftzufuhr durch den Lufteintrittspalt (9, 10) tUber die zumindest eine Lufteinlasstffnung bzw. tber die
mehreren Lufteinlasséffnungen eingestellt bzw. dosiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei der Offnungswinkel o des Diffusors (8) gréRer als 2° und
zweckmaRigerweise gréRer als 2,5° eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobeidie Breite B des Austrittspaltes (15) des Diffusors (8) mindestens
250 % der Breite b des Austrittspaltes (14) des Verstreckschachtes (7) der Verstreckeinrichtung (6) betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei die Diffusorwénde (12, 13) des Diffusors (8) asymmetrisch
bezlglich einer durch die Vorrichtung verlaufenden Mittelebene M einstellbar sind und wobei die ndher zur Mitte-
lebene M positionierte Diffusorwand (12, 13) bevorzugt der Seite des Diffusors (8) zugeordnet wird, an der der
geringere oder kein Sekundarluftvolumenstrom in den Diffusor (8) eintritt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei die Ablageeinrichtung (11) fur die Filamente (2) luftdurchlassig
ausgebildet ist, wobei von der den Filamenten (2) abgewandten Unterseite der Ablageeinrichtung (11) Saugluft
durch die Ablageeinrichtung (11) gesaugt wird und wobei die Saugluftgeschwindigkeit v| bzw. die mittlere Saug-
luftgeschwindigkeit v dieser Saugluft zweckméaRigerweise 5 bis 25 m/sec, bevorzugt 5 bis 20 m/sec und sehr
bevorzugt 10 bis 20 m/sec betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei die Spinnvliesbahn aus den Filamenten (2) nach ihrer Ablage
vorverfestigt bzw. verfestigt wird und bevorzugt mittels zumindest eines Kalanders (17) verfestigt bzw. vorverfestigt

wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Spinnvlieses (1) aus Filamenten (2), insbesondere aus Filamenten (2) aus ther-
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moplastischem Kunststoff, - mit einer Spinneinrichtung (3) zum Erspinnen der Filamente (2), miteiner Kiihlvorrichtung
(4) zum Abkuhlen der ersponnenen Filamente (2) und mit einer an die Kihlvorrichtung (4) anschlieBenden Ver-
streckeinrichtung (6) mit Verstreckschacht (7) zum Verstrecken der Filamente (2), wobei die Filamente (2) zusammen
mit einem Primérluftvolumenstrom Vp aus dem Verstreckschacht (7) der Verstreckeinrichtung (6) austreten,

wobei der Verstreckeinrichtung (6) bzw. dem Verstreckschacht (7) zumindest ein Diffusor (8) nachgeschaltet ist
und wobei zwischen dem Verstreckschacht (7) und dem Diffusor (8) zumindest ein Lufteintrittspalt (9, 10) fur Se-
kundérluft angeordnet ist, wobei der Prim&rluftvolumenstrom Vp deutlich gréBer ist als der durch den zumindest
einen Lufteintrittspalt (9, 10) einstrémenden Sekundarluftvolumenstrom Vs und wobei die Breite B des Austrittspaltes
(15) des Diffusors (8) mindestens 250 % der Breite b des Austrittspaltes (14) des Verstreckschachtes (7) betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei die Breite B des Austrittspaltes (15) des Diffusors (8) 50 bis 170 mm, bevorzugt
60 bis 150 mm und sehr bevorzugt 70 bis 140 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 oder 16, wobei der Abstand a zwischen dem Diffusor (8) und der Abla-
geeinrichtung (11) 30 bis 300 mm, bevorzugt 50 bis 250 mm und besonders bevorzugt 70 bis 200 mm betragt.

Spinnvlies, insbesondere hergestellt durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14 oder mit einer Vor-
richtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, wobei das Spinnvlies (1) kalandriertist und wobei bei dem kalandrierten
Spinnvlies (1) das Verhaltnis der Zugfestigkeit des Spinnvlieses (1) in Maschinenrichtung (MD) zur Zugfestigkeit
des Spinnvlieses (1) in Querrichtung (CD) kleiner 1,3, bevorzugt kleiner 1,2 betragt und besonders bevorzugt in
dem Bereich 0,8 bis 1,2 liegt.

10
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