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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Spinnvliesen aus Filamenten. Die Filamente
bestehen normalerweise aus thermoplastischem Kunst-
stoff.

[0002] Vorrichtungen der vorstehend genannten Art
sind aus der Praxis in verschiedenen Ausflihrungsfor-
men bekannt. Die Filamente werden zunachst mit Hilfe
einer Spinneinrichtung ersponnen und dann in der Regel
durch eine Kihlkammer geleitet. Im Anschluss an die
Kulhlung gelangen die Filamente bzw. gelangt das Fila-
mentbindel in den Verstreckkanal einer Verstreckein-
heit, in dem eine aerodynamische Verstreckung der Fi-
lamente erfolgt. Die Spaltbreite des Verstreckkanals in
Maschinenrichtung bzw. in Férderrichtung des Spinnv-
lieses betragt hier normalerweise 10 bis 20 mm. Auf-
grund dieser relativ geringen geometrischen Spaltmale
wird das Filamentbiindel in der Verstreckeinheit verhait-
nismafig stark kompaktiert. Das hat die nachteilhafte
Folge, dass sich die Filamente bei vielen bekannten An-
lagen nur relativ schwierig wieder separieren und als Ein-
zelfilamente ablegen lassen.

[0003] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Artan-
zugeben, mit der das erzeugte Filamentbiindel auf ein-
fache und effektive Weise in Einzelfilamente separiert
werden kann, welche Einzelfilamente dann zur Spinnv-
liesbahn ablegbar sind.

[0004] Zur L6sung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Her-
stellung von Spinnvliesen aus Filamenten, wobei eine
Spinneinrichtung zur Erzeugung der Filamente vorgese-
hen ist,

wobei der Spinneinrichtung eine Kiihlkkammer nachge-
schaltet ist, in der Prozessluft zur Kiilhlung der Filamente
zugeflhrt wird,

wobei an die Kiihlkammer eine Verstreckeinheit fir die
Verstreckung der Filamente angeschlossen ist und wo-
bei der Anschlussbereich zwischen Kihlkammer und
Verstreckeinheit geschlossen ausgebildet ist,

wobei die Verstreckeinheit einen Verstreckkanal auf-
weist, dessen Kanalwédnde zumindest (iber einen Teil der
Lange des Verstreckkanals divergierend angeordnet/
ausgebildet sind

und wobei eine Ablegeeinrichtung zur Ablage der Fila-
mente zur Spinnvliesbahn vorgesehen ist.

[0005] Spinneinrichtung meint insbesondere eine
Spinnerette zum Erspinnen der Filamente. Diese erspon-
nenen Filamente werden dann durch die Kihlkammer
geleitet, in der die Kiihlung der Filamente stattfindet. Es
liegtim Rahmen der Erfindung, dass es sich beider Kiihl-
kammer um eine geschlossene Kammer handelt, die ab-
gesehen von der Prozessluftzufuhr sowie abgesehen
von der Einlasséffnung und Auslassoffnung fiir die Fila-
mentschar geschlossen bzw. im Wesentlichen geschlos-
sen ausgebildet ist. Erfindungsgemall ist der An-
schlussbereich zwischen Kihlkammer und Verstreck-
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einheit geschlossen ausgebildet. Im Anschlussbereich
bzw. Ubergangsbereich zwischen Kilhlkammer und Ver-
streckeinheit findet also erfindungsgemaf keine Luftzu-
fuhr oder im Wesentlichen keine Luftzufuhr in das Sy-
stem bzw. in den Strdomungsweg der Filamente statt.
[0006] Dass die Kanalwande des Verstreckkanals di-
vergierend ausgebildet sind, meint im Rahmen der Er-
findung insbesondere, dass die quer zur Maschinenrich-
tung bzw. quer zur Férderrichtung der Spinnvliesbahn
angeordneten Kanalwénde divergierend angeordnet/
ausgebildet sind. Der Abstand dieser Kanalwande ver-
groéRert sich in diesem divergierenden Abschnitt in Rich-
tung zur Ablegeeinrichtung hin. Léange des Verstreckka-
nals beziehtsich im Ubrigen aufdie Erstreckung des Ver-
streckkanals zwischen Kiihlkammer und Ablegeeinrich-
tung. Der divergierende Teil des Verstreckkanals wird
nachfolgend auch als divergierender Verstreckkanalab-
schnitt oder kurz als divergierender Abschnitt bezeich-
net.

[0007] Eine sehr bevorzugte Ausfiihrungsform der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kiihlkam-
mer in zumindest zwei Kiihlkammerabschnitte unterteilt
ist, in denen die Filamente jeweils mit Prozessluft unter-
schiedlicher Temperatur kiihlbar sind. Diese besondere
Ausfihrungsform hat sich im Rahmen der Erfindung be-
sonders bewadhrt. GemaR einer Ausfiihrungsvariante ist
die Temperatur der zugefiihrten Prozessluft in dem er-
sten oberen Kiihlkammerabschnitt hoher als die Tempe-
ratur der zugefiihrten Prozessluftin dem unteren zweiten
Kuhlkammerabschnitt. Erster oberer Kihlkammerab-
schnitt bezieht sich dabei auf den Kiihlkammerabschnitt,
in den die Filamente als erstes eintreten.

[0008] Erfindungsgemal ist der Anschlussbereich
zwischen Kihlkammer und Verstreckeinheit geschlos-
sen ausgebildet. Die Verstreckeinheit ist also mit der
MaRgabe an die Kilhlkammer angeschlossen, dass im
Anschlussbereich zwischen Kiihlkammer und Verstreck-
einheit kein Lufteintritt bzw. im Wesentlichen kein Luft-
eintritt stattfindet. Die Verstreckeinheit kann dabei unmit-
telbar und luftzufiihrungsspaltfrei an die Kiihlkkammer an-
geschlossen sein. Nach einer bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung ist zwischen der Kithlkkammer und der
Verstreckeinheit ein Zwischenkanal angeordnet. Es liegt
dabei im Rahmen der Erfindung, dass in diesen Zwi-
schenkanal keine Luft von auRen bzw. im Wesentlichen
keine Luft von aul3en eingefihrt wird. Das bedeutet, dass
in den Zwischenkanal lediglich die Prozessluft aus der
Kihlkammer eingefliihrt wird und ansonsten keine Luft-
zufuhr oder im Wesentlichen keine Luftzufuhr von aufien
erfolgt. Vorzugsweise verlauft der Zwischenkanal von
der Kiithlkammer zur Verstreckeinheit hin konvergierend.
[0009] Dabei sind die quer zur Maschinenrichtung
bzw. quer zur Férderrichtung der Spinnvliesbahn ange-
ordneten Zwischenkanalwande konvergierend angeord-
net. Der Zwischenkanal verjiingt sich somit von der Kihl-
kammer zur Verstreckeinheit hin. Nach einer Ausflh-
rungsvariante der .Erfindung sind unterschiedliche Kon-
vergenzwinkel des Zwischenkanals einstellbar. Es liegt
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im Rahmen der Erfindung, dass das untere Ende des
Zwischenkanals luftzufiihrungsspaltfrei bzw. im Wesent-
lichen luftzufiihrungsspaltfrei an den Verstreckkanal der
Verstreckeinheit angeschlossen ist. Dann gelangt also
nur die Prozessluft (mit den Filamenten) und sonst keine
zusatzliche Luft oder im Wesentlichen keine zuséatzliche
Luft aus dem Zwischenkanal in den Verstreckkanal.
[0010] Es empfiehlt sich aber, dass in der Verstreck-
einheit am Anfang des divergierenden Verstreckkanal-
abschnitts oder kurz vor dem divergierenden Verstreck-
kanalabschnitt zusatzliche Luft in den Verstreckkanal
eingefiihrt bzw. eingeblasen wird. Dabei wird die Luft
zweckmaRigerweise in Bewegungsrichtung der Fila-
mente bzw. des Filamentbiindels und vorzugsweise tan-
gential zum Filamentbiindel eingeblasen. Die Luft wird
bevorzugt gleichsam als Grenzschichtausblasung tan-
gential eingespeist. Empfohlenermalen erfolgt die Luft-
einblasung an beiden gegenuberliegenden Kanalwan-
den bzw. gegeniberliegenden divergierenden Kanal-
wanden des Verstreckkanals und dabei vorzugsweise
auf gleicher Hohe in Bezug auf die Lange des Verstreck-
kanals. Eine derartige zweiseitige Lufteinspeisung kann
auch zweifach oder mehrfach auf unterschiedlichen H6-
henniveaus des Verstreckkanals erfolgen. Die Luftein-
blasung erfolgt zweckmaRigerweise mit der MafRgabe,
dass das Filamentbiindel in Maschinenrichtung bzw. in
Forderrichtung der Spinnvliesbahn aufgeweitet wird. Da-
bei wird vorzugsweise so verfahren, dass Offnungswin-
kel des Filamentbiindels von 0,1 bis 10°, bevorzugt von
0,1 bis 1° erzielt werden. - Die Angabe "am Anfang des
divergierenden Verstreckkanalabschnitts" meint insbe-
sondere das in Bezug auf die Lange des divergierenden
Verstreckkanalabschnitts erste Drittel, bevorzugt das er-
ste Viertel und besonders bevorzugt das erste Fnftel
des divergierenden Verstreckkanalabschnitts. - Der Ab-
stand der Kanalwande des Verstreckkanals betragt
zweckmaRigerweise 5 bis 30 mm, vorzugsweise 8 bis 25
mm und bevorzugt 10 bis 20 mm.

[0011] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass zumin-
dest ein Viertel, bevorzugt zumindest ein Drittel der Lan-
ge des Verstreckkanals divergierend bzw. als divergie-
render Abschnitt ausgebildet ist. Vorzugsweise sind zu-
mindest 40 % der Lange des Verstreckkanals divergie-
rend bzw. als divergierender Abschnitt ausgefiihrt. Nach
einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung weist der Verstreckkanal tUber seine gesamte Lan-
ge bzw. im Wesentlichen iber seine gesamte Lange di-
vergierende Kanalwande auf. GemaR dieser Ausfiih-
rungsform ist also der gesamte Verstreckkanal bzw. im
Wesentlichen der gesamte Verstreckkanal divergierend
ausgebildet. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der
Verstreckkanal iber zumindest 90 %, bevorzugt tiber zu-
mindest 95 % seiner Lange als divergierender Kanal aus-
gebildet ist.

[0012] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist der Verstreckkanal Gber einen
Teil seiner Lange parallele Kanalwande auf (paralleler
Abschnitt) und an diesen parallelen Abschnitt schlie3en
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dann divergierende Kanalwande an (divergierender Ab-
schnitt). Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass
der Verstreckkanal bei dieser Ausfuhrungsform aus-
schlieRlich aus dem genannten parallelen Abschnitt und
demdaran anschlieRenden divergierenden Abschnitt be-
steht. Die zusatzliche Luftzufuhr erfolgt bei dieser Aus-
fuhrungsform entweder am Ende des parallelen Ab-
schnitts oder am Anfang des divergierenden Abschnitts
des Verstreckkanals. Ende des parallelen Abschnitts
meint dabei insbesondere das in Bezug auf die Lange
des parallelen Abschnitts letzte Drittel, bevorzugt letzte
Viertel und sehr bevorzugt letzte Fiinftel des parallelen
Abschnitts. Anfang des divergierenden Abschnitts meint
hier und nachfolgend insbesondere das in Bezug auf die
Lange des divergierenden Abschnitts erste Drittel, be-
vorzugt das erste Viertel und sehr bevorzugt das erste
Flnftel des divergierenden Abschnitts. Vorzugsweise ist
der divergierende Abschnitt dieser Ausfiihrungsform lan-
ger als der parallele Abschnitt, wobei der divergierende
Abschnitt zweckmaRigerweise zumindest 1,5 mal so
lang ist wie der parallele Abschnitt.

[0013] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist der Verstreckkanal Uber einen
Teil seiner Lange konvergierende Kanalwande auf (kon-
vergierender Abschnitt) und daran schlieRen die diver-
gierenden Kanalwéande an (divergierender Abschnitt). Es
liegtdabeiim Rahmen der Erfindung, dass der Verstreck-
kanal bei dieser Ausfihrungsform ausschliefllich aus
dem konvergierenden und dem divergierenden Abschnitt
besteht. Der divergierende Abschnitt schlie3t also unmit-
telbar an den konvergierenden Abschnitt an. Die zusatz-
liche Luftzufuhr erfolgt bei dieser Ausfihrungsform
zweckmaRigerweise im Ubergangsbereich zwischen
konvergierendem Abschnitt und divergierendem Ab-
schnitt oder am Anfang des divergierenden Abschnitts.
Vorzugsweise ist bei dieser Ausfiihrungsform der diver-
gierende Abschnitt langer als der konvergierende Ab-
schnitt und bevorzugt ist der divergierende Abschnitt
mindestens 1,5 mal so lang wie der konvergierende Ab-
schnitt.

[0014] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung weist der Verstreckkanal Giber einen Teil seiner
Lange konvergierende Kanalwande auf (konvergieren-
der Abschnitt), wobei daran parallele Kanalwénde an-
schlieRen (paralleler Abschnitt) und wobei daran wieder-
um divergierende Kanalwande anschlieRen (divergie-
render Abschnitt) . Nach einer Ausflihrungsvariante be-
steht der Verstreckkanal hier ausschlieRlich aus dem
konvergierenden Abschnitt, dem daran anschlielenden
parallelen Abschnitt und dem daran wiederum anschlie-
Renden divergierenden Abschnitt. Grundséatzlich kann
an den letztgenannten divergierenden Abschnitt aber
auch ein zweiter paralleler Abschnitt anschlielen. Die
zuséatzliche Luftzufuhr erfolgt bei dieser Ausflihrungs-
form zweckmaRigerweise am Ende des (ersten) paralle-
len Abschnitts oder am Anfang des divergierenden Ab-
schnitts. Ende des parallelen Abschnitts meint in Bezug
auf die Lange des parallelen Abschnitts insbesondere
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das letzte Drittel, bevorzugt das letzte Viertel und sehr
bevorzugt das letzte Finftel des parallelen Abschnitts.
Bei dieser Ausfiihrungsform (konvergierend- parallel- di-
vergierend) ist empfohlenermallen der divergierende
Abschnitt der langste Kanalabschnitt. Das bedeutet,
dass der divergierende Abschnitt jeweils langer als der
parallele Abschnitt und langer als der konvergierende
Abschnitt ist. GemaR besonders empfohlener Ausfiih-
rungsvariante ist der divergierende Abschnitt Ianger als
der gesamte Kanalabschnitt aus konvergierendem und
parallelem Abschnitt.

[0015] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sind die divergierenden Kanalwande des divergie-
renden Abschnitts symmetrischin Bezug auf eine vertikal
durch den Verstreckkanal verlaufende Mittelebene an-
geordnet. Grundsatzlich liegt es aber auch im Rahmen
der Erfindung, dass die divergierenden Kanalwande
asymmetrisch bezuglich dieser Mittelebene angeordnet
sein kdnnen. Dann wirde also eine der beiden divergie-
renden Kanalwéande eine starkere Neigung bzw. Schrag-
stellung aufweisen als die andere gegeniberliegende
Kanalwand. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Er-
findung bleibt der Divergenzwinkel des divergierenden
Abschnittes Uber die Lange des divergierenden Ab-
schnittes konstant. Grundséatzlich ist es aber auch még-
lich, dass sich der Divergenzwinkel Uber die Lange des
divergierenden Abschnitts &ndert.

[0016] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass Kihl-
kammer und Verstreckeinheit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung eine geschlossene Einheit ausbilden. Dabei
beschrankt sich die Luftzufuhr in das Aggregat aus Kihl-
kammer und Verstreckeinheit zumindest im Wesentli-
chen auf die Einflihrung der Prozessluft in die Kiihlkam-
mer einerseits und auf die zusétzliche Luftzufuhr vor dem
divergierenden Abschnitt bzw. zu Anfang des divergie-
renden Abschnittes in den Verstreckkanal andererseits.
Naturlich kann auch Luft mit der Filamentschar von oben
in die Kiilhlkammer gelangen.

[0017] Eine besondere Ausfiihrungsform der im Rah-
men der Erfindung ganz besondere Bedeutung zukommt
ist dadurch gekennzeichnet, dass an die Verstreckein-
heit eine Verlegeeinheit mit zumindest einem Diffusor
anschlieRt. Die Filamente bzw. das Filamentblndel wer-
den also nach der Verstreckeinheit durch zumindest ei-
nen Diffusor gefiihrt. Ein Diffusor weist zumindest be-
reichsweise divergierende Diffusorwande auf. Die Diffu-
sorwande sind dabei quer zur Maschinenrichtung bzw.
quer zur Férderrichtung der Spinnvliesbahn angeordnet.
Nach einer empfohlenen Ausflihrungsvariante besteht
die Verlegeeinheit aus einem ersten Diffusor und einem
daran anschlieRenden zweiten Diffusor. ZweckmaRiger-
weise ist zwischen dem ersten Diffusor und dem zweiten
Diffusor ein Umgebungslufteintrittsspalt vorgesehen.
Aufgrund des Austrittsimpulses aus dem ersten Diffusor
kommt es zu einem Ansaugen von Luft aus der Umge-
bung durch diesen Umgebungslufteintrittsspalt. Zweck-
maBigerweise ist die Weite des Umgebungslufteintritts-
spaltes einstellbar.
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[0018] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die Ab-
legeeinrichtung der erfindungsgemafen Vorrichtung ein
kontinuierlich bewegtes Ablegesiebband flir die Spinnv-
liesbahn ist. ZweckmaRigerweise ist unter dem Ablege-
siebband zumindest eine Saugeinrichtung vorgesehen,
mit der Luft durch das Ablegesiebband saugbar ist.
[0019] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemafen Vorrichtung qualitativ
sehr hochwertige Spinnvliese herstellbar sind, die sich
insbesondere durch eine homogene Struktur und homo-
gene Eigenschaften auszeichnen. Der Erfindung liegt
insbesondere die Erkenntnis zugrunde, dass durch die
erfindungsgemafe Ausgestaltung der Verstreckeinheit
eine unerwiinschte Kompaktierung des Filamentbilindels
vermieden werden kann bzw. eine bereits erfolgte Kom-
paktierung weitgehend riickgéangig gemacht werden
kann. Durch die erfindungsgeméafie Behandlung des Fi-
lamentbiindels kann eine effektive Separierung in Ein-
zelfilamente erfolgen. Mit der erfindungsgemafen Aus-
gestaltung wird somit erreicht, dass eine hohe Anzahl
der Filamente in Form von Einzelfilamenten abgelegt
werden kann. Dadurch kann die Qualitat der erfindungs-
gemal erzeugten Spinnvliese im Vergleich zu mit be-
kannten Vorrichtungen hergestellten Spinnvliesen be-
achtlich gesteigert werden. Hervorzuheben ist weiterhin,
dass der erfindungsgemaRe Erfolg durch verhaltnisma-
Rig einfache und kostengiinstige MalRnahmen realisier-
bar ist. Im Ergebnis kdnnen hochwertige Spinnvliese mit
gleichmaRigen bzw. homogenen Struktureigenschaften
erhalten werden.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung,

Fig.2 den vergrofRerten Ausschnitt A aus Fig. 1,

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 in einer zweiten
Ausfiihrungsform,

Fig.4 den Gegenstand gemaR Fig. 2 in einer dritten
Ausfiihrungsform und

Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 2 in einer vierten
Ausfiihrungsform.

[0021] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur konti-

nuierlichen Herstellung von Spinnvliesen aus aerodyna-
misch verstreckten Filamenten aus thermoplastischem
Kunststoff. Die Vorrichtung weist eine Spinnerette 1 zur
Erzeugung der Filamente auf. Der Spinnerette 1 ist eine
Kihlkammer 2 nachgeschaltet, in der Prozessluft zur
Kuhlung der Filamente zugefiihrt wird. Die Kiihlkammer
2 ist vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel in zwei
Kihlkammerabschnitte 3, 4 unterteilt, in denen die Fila-
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mente jeweils mit Prozessluft unterschiedlicher Tempe-
ratur gekihlt werden. GemaR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist die Temperatur der Prozes-
sluft mit der die Filamente in dem ersten oberen Kiihl-
kammerabschnitt 3 beaufschlagt werden, héher als die
Temperatur der Prozessluft mitdem die Filamente in dem
zweiten unteren Kihlkammerabschnitt 4 beaufschlagt
werden.

[0022] An die Kiihlkkammer 2 ist eine Verstreckeinheit
5 fir die aerodynamische Verstreckung der Filamente
angeschlossen. Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel ist dabei die Kilhlkammer 2 Uber einen Zwischen-
kanal 6 mit der Verstreckeinheit 5 verbunden. Der An-
schlussbereich zwischen Kiihlkkammer 2 und Verstreck-
einheit 5 ist erfindungsgemaf geschlossen ausgebildet.
Das bedeutet, dass in diesem Ubergangsbereich und
insbesondere im Bereich des Zwischenkanals 6 keine
Luft bzw. im Wesentlichen keine Luft von auen in den
Strémungsweg der Filamente eingefiihrt wird. Zweckma-
Rigerweise und im Ausflihrungsbeispiel verlauft der Zwi-
schenkanal 6 von der Kithlkammer 2 zur Verstreckeinheit
5 hin konvergierend. Mit anderen Worten verjlingt sich
der Zwischenkanal 6 von der Kiihlkkammer 2 zur Ver-
streckeinheit 5.

[0023] Erfindungsgemal weist die Verstreckeinheit 5
einen Verstreckkanal 7 auf, dessen Kanalwande 8, 9 zu-
mindest Uber einen Teil der Lange des Verstreckkanals
7 divergierend angeordnet sind. Die Kanalwande 8, 9
bilden also zumindest einen divergierenden Abschnitt
10, in dem sich der Abstand der Kanalwénde 8, 9 nach
unten hin vergroRert. Bei diesen Kanalwanden 8, 9 han-
deltes sich um die quer zur Maschinenrichtung bzw. quer
zur Foérderrichtung des Spinnvlieses angeordneten Ka-
nalwande 8, 9 des Verstreckkanals 7. Die Férderrichtung
des Spinnvlieses wird in Fig. 1 durch einen Doppelpfeil
angedeutet.

[0024] In Fig. 1 ist erkennbar, dass sich an die Ver-
streckeinheit 5 eine Verlegeeinheit 11 anschliel3t, die vor-
zugsweise und im Ausflihrungsbeispiel aus einem ersten
Diffusor 12 und einem zweiten Diffusor 13 besteht. In der
Fig. 1 ist weiterhin erkennbar, dass zwischen dem ersten
Diffusor 12 und dem zweiten Diffusor 13 ein Umgebungs-
lufteintrittsspalt 14 vorgesehen ist. Jeder Diffusor 12, 13
weist ein oberes konvergierendes Teil sowie ein unteres
divergierendes Teil auf. Dementsprechend hat jeder Dif-
fusor 12, 13 eine engste Stelle zwischen dem oberen
konvergierenden Teil und dem unteren divergierenden
Teil. ZweckmaRigerweise sind die Diffusorwande im di-
vergierenden Teil des ersten Diffusors 12 und/oder des
zweiten Diffusors 13 verstellbar, so dass der (")ffnungs-
winkel des jeweiligen divergierenden Teils einstellbar ist.
[0025] Unterhalb der Verlegeeinheit 11 ist ein kontinu-
ierlich bewegtes Ablegesiebband 15 als Ablegeeinrich-
tung fir die Spinnvliesbahn vorgesehen. Unter diesem
Ablegesiebband 15 ist zweckmaRigerweise zumindest
eine nicht in den Figuren dargestellte Saugeinrichtung
vorgesehen, mit der in an sich tblicher Weise Luft durch
das Ablegesiebband 15 angesaugt werden kann.
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[0026] In den Figuren 2 bis 5 sind bevorzugte Ausfiih-
rungsformen fir die Ausgestaltung des Verstreckkanals
7 der Verstreckeinheit 5 dargestellt. In allen diesen Aus-
fuhrungsbeispielen wird am Anfang des divergierenden
Verstreckkanalabschnitts bzw. am Anfang des divergie-
renden Abschnitts 10 oder kurz vor dem divergierenden
Abschnitt 10 zusatzliche Luftin den Verstreckkanal 7 ein-
geblasen. Die Einflihrung der Luft erfolgt dabei zweck-
maRigerweise in Bewegungsrichtung der Filamente
bzw. des Filamentblindels und vorzugsweise tangential
zu den Filamenten bzw. zum Filamentbuindel. Wie in den
Figuren 2 bis 5 erkennbar ist, erfolgt die Lufteinblasung
bevorzugt von beiden gegeniberliegenden Kanalwan-
den 8, 9 aus und dabei auf gleicher Héhe der Verstreck-
einheit 5. Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass
die Luft mit der MalRgabe eingeblasen wird, dass das
Filamentbiindel aufgeweitet wird,

wobei der Offnungswinkel des Filamentbiindels vorzugs-
weise 0,1 bis 1° betragt. Diese Aufweitung des Filament-
biindels ist in den Figuren 2 bis 5 angedeutet worden. -
Soweit hier und nachfolgend von dem Anfang des diver-
gierenden Abschnitts 10 die Rede ist, meint das in Bezug
auf die Lange des divergierenden Abschnitts 10 insbe-
sondere das erste Drittel, bevorzugt das erste Viertel und
sehr bevorzugt das erste Fiinftel des divergierenden Ab-
schnitts 10.

[0027] Fig. 2 zeigt eine erste Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Verstreckeinheit 5, bei der der Ver-
streckkanal 7 Uiber seine gesamte Lange divergierende
Kanalwande 8, 9 aufweist. Mit anderen Worten ist der
gesamte Verstreckkanal 7 divergierend ausgebildet. Die
Luftzufuhr erfolgt hier am Anfang des divergierenden
Verstreckkanals 7. Die Kanalwande 8, 9 sind beziglich
der Mittelebene M symmetrisch angeordnet. AuRerdem
bleibt der Divergenzwinkel zwischen den Kanalwénden
8, 9 Uber die Lange des Verstreckkanals 7 konstant.
[0028] Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 3 weist der
Verstreckkanal 7 zunachst einen parallelen Abschnitt 16
mit parallelen Kanalwanden 8, 9 auf, an den sich dann
der divergierende Abschnitt 10 anschlief3t. Die Luftzufuhr
erfolgt hier am Anfang dieses divergierenden Abschnitts
10. In Fig. 3 ist erkennbar, dass der divergierende Ab-
schnitt 10 langer ausgebildet ist als der parallele Ab-
schnitt 16 und zwar in etwa doppelt so lang. Auch im
Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 3 sind die Kanalwéande 8,
9im divergierenden Abschnitt 10 symmetrisch beziliglich
der Mittelebene M angeordnet und der Divergenzwinkel
bleibt Giber die Léange des divergierenden Abschnitts 10
konstant.

[0029] Fig. 4 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der der
Verstreckkanal 7 zunachst einen konvergierenden Ab-
schnitt 17 mit konvergierenden Kanalwanden 8, 9 auf-
weist, an den dann unmittelbar der divergierende Ab-
schnitt 10 anschlieRt. Die Luftzufuhr erfolgt auch hier am
Anfang des divergierenden Abschnitts 10. Der divergie-
rende Abschnitt 10 ist im Ausfihrungsbeispiel nach Fig.
4 langer als der konvergierende Abschnitt 17 und zwar
in etwa doppelt so lang.



9 EP 2 009 163 B1 10

[0030] Fig. 5 zeigt eine Ausfihrungsform der Ver-
streckeinheit 5, bei der der Verstreckkanal 7 zunéchst
einen konvergierenden Abschnitt 17 mit konvergieren-
den Kanalwanden 8, 9 aufweist, an den sich ein paralleler
Abschnitt 16 anschliel3t. An den parallelen Abschnitt 16
schlief3t dann unmittelbar der divergierende Abschnitt 10
an. Die Luftzufuhr erfolgt auch hier am Anfang des diver-
gierenden Abschnitts 10. Die Lange des divergierenden
Abschnitts 10 ist im Ausfliihrungsbeispiel grofier als die
Lange des restlichen Verstreckkanals 7 aus konvergie-
rendem Abschnitt 17 und parallelem Abschnitt 16. Im di-
vergierenden Abschnitt 10 sind die Kanalwande 8, 9 sym-
metrisch bezlglich der Mittelebene M angeordnet. Der
Divergenzwinkel bleibt Gber die Lange des divergieren-
den Abschnitts 10 konstant.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus Fi-
lamenten, wobei eine Spinneinrichtung zur Erzeu-
gung der Filamente vorgesehen ist,
wobei der Spinneinrichtung eine Kihlkammer (2)
nachgeschaltet ist, in der Prozessluft zur Kiihlung
der Filamente zugefiihrt wird,
wobei an die Kiihlkammer (2) eine Verstreckeinheit
(5) fur die Verstreckung der Filamente angeschlos-
sen ist und wobei der Anschlussbereich zwischen
Kuhlkammer (2) und Verstreckeinheit (5) geschlos-
sen ausgebildet ist,
wobei die Verstreckeinheit (5) einen Verstreckkanal
(7) aufweist, dessen Kanalwande (8, 9) tiber zumin-
dest ein Drittel der Lange des Verstreckkanals (7)
divergierend angeordnet sind
und wobei eine Ablegeeinrichtung zur Ablage der
Filamente zur Spinnvliesbahn vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Kiihlkam-
mer (2) in zumindest zwei Kiihlkammerabschnitte (3,
4) unterteilt ist, in denen die Filamente jeweils mit
Prozessluft unterschiedlicher Temperatur kiihlbar
sind.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
beizwischen der Kilhlkammer (2) und der Verstreck-
einheit (5) ein Zwischenkanal (6) angeordnetist, wel-
cher Zwischenkanal (6) von der Kiihlkammer (2) zur
Verstreckeinheit (5) hin konvergierend verlauft.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, wo-
bei in der Verstreckeinheit (5) am Anfang des diver-
gierenden Verstreckkanalabschnitts (10) oder kurz
vor dem divergierenden Verstreckkanalabschnitt
(10) zusatzliche Luft in den Verstreckkanal (7) ein-
geflhrt wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei der Verstreckkanal (7) Uber seine gesamte Lan-
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ge bzw. im Wesentlichen Uber seine gesamte Lange
divergierende Kanalwande (8, 9) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
beider Verstreckkanal (7) Gber einen Teil seiner Lan-
ge parallele Kanalwéande (8, 9) aufweist und wobei
an diese parallelen Kanalwande (8, 9) divergierende
Kanalwande (8, 9) anschliel3en.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei der Verstreckkanal tiber einen Teil seiner Lange
konvergierende Kanalwéande (8, 9) aufweist und wo-
bei an die konvergierenden Kanalwéande (8, 9) diver-
gierende Kanalwéande (8, 9) anschliel3en.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
beider Verstreckkanal (7) Gber einen Teil seiner Lan-
ge konvergierende Kanalwéande (8, 9) aufweist, wo-
bei daran parallele Kanalwande (8, 9) anschlieRen
und wobei daran wiederum divergierende Kanal-
wande (8, 9) anschliel3en.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei an die Verstreckeinheit (5) eine Verlegeeinheit
(11) mit zumindest einem Diffusor (12, 13) an-
schlief3t.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Verlegeein-
heit (11) aus einem ersten Diffusor (12) und einem
daran anschlieBenden zweiten Diffusor (13) besteht
und wobei zwischen dem ersten Diffusor (12) und
dem zweiten Diffusor (13) ein Umgebungsluftein-
trittsspalt (14) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wo-
bei die Ablegeeinrichtung ein kontinuierlich beweg-
tes Ablegesiebband (15) fiir die Spinnvliesbahn ist.

Claims

1. A device for the manufacture of spunbonded fabrics
fromfilaments, wherein a spinning device is provided
for the generation of the filaments, wherein
a cooling chamber (2) is positioned downstream of
the spinning device, into which cooling chamber
process air is supplied for purposes of cooling the
filaments, wherein
a drawing unit (5) for drawing the filaments is con-
nected to the cooling chamber (2), and wherein
the connecting region between cooling chamber (2)
and drawing unit (5) is designed to be closed, where-
in
the drawing unit (5) has a drawing channel (7), the
walls (8, 9) of which channel are arranged such that
they are divergent over atleast one third of the length
of the drawing channel (7), and wherein
a deposition facility is provided for purposes of de-
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positing the filaments so as to form a spunbonded
fabric web.

The device in accordance with Claim 1, wherein
the cooling chamber (2) is divided into two cooling
chamber sections (3, 4), in each of which the fila-
ments can be cooled with process air at different
temperatures.

The device in accordance with one of the Claims 1
or 2, wherein

an intermediate channel (6) is arranged between the
cooling chamber (2) and the drawing unit (5), which
intermediate channel (6) runs convergently from the
cooling chamber (2) to the drawing unit (5).

The device in accordance with one of the Claims 1
to 3, wherein

in the drawing unit (5) at the start of the divergent
drawing channel section (10), or shortly before the
divergent drawing channel section (10), additional
air is introduced into the drawing channel (7).

The device in accordance with one of the Claims 1
to 4, wherein
the drawing channel (7) has divergent channel walls
(8, 9) over its whole length, or essentially over its
whole length.

The device in accordance with one of the Claims 1
to 4, wherein

the drawing channel (7) has parallel channel walls
(8, 9) over a part of its length, and wherein
divergent channel walls (8, 9) connect onto these
parallel channel walls (8, 9).

The device in accordance with one of the Claims 1
to 4, wherein

the drawing channel (7) has convergent channel
walls over a part of its length (8, 9), and wherein
divergent channel walls (8, 9) connect onto the con-
vergent channel walls (8, 9).

The device in accordance with one of the Claims 1
to 4, wherein

the drawing channel (7) has convergent channel
walls over a part of its length (8, 9), wherein
parallel channel walls (8, 9) connect onto the former,
and wherein

in turn divergent channel walls (8, 9) connect onto
the parallel channel walls.

The device in accordance with one of the Claims 1
to 8, wherein

a laying unit (11) with at least one diffusor (12, 13)
connects onto the drawing unit (5).

10. The device in accordance with Claim 9, wherein

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

the laying unit (11) consists of a first diffusor (12),
and a second diffusor (13) connecting onto the
former, and wherein

an ambient air entry gap is provided between the
first diffusor (12) and the second diffusor (13).

The device in accordance with one of the Claims 1
to 10, wherein

the deposition facility is a continuously moving dep-
osition screen conveyor belt (15) for the spunbonded
fabric web.

Revendications

Dispositif de fabrication de non- tissés filés liés a
partir de filaments, un dispositif de filage étant prévu
pour réaliser les filaments,

dans lequel une chambre réfrigérante (2) dans la-
quelle de l'air de traitement est acheminé pour re-
froidir les filaments est installée en aval du dispositif
de filage,

une unité d’étirage (5) permettant d’étirer les fila-
ments est raccordée a la chambre réfrigérante (2)
et la zone de raccordement a une configuration fer-
mée entre la chambre réfrigérante (2) et I'unité d’éti-
rage (5),

I'unité d’étirage (5) présente un canal d’étirage (7)
dont les parois (8, 9) sont disposées de maniére a
diverger suraumoins un tiers de lalongueur du canal
d’étirage (7)

et un dispositif de dépbt est prévu pour déposer les
filaments en formant une bande de non- tissé filé lié.

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel la
chambre réfrigérante (2) se divise en au moins deux
sections de chambre réfrigérante (3, 4) dans les-
quels les filaments peuvent respectivement étre re-
froidis avec de I'air de traitement de température dif-
férente.

Dispositif selon une des revendications 1 ou 2, dans
lequel, entre la chambre réfrigérante (2) et I'unité
d’étirage (5), est disposé un canal intermédiaire (6),
lequel canal intermédiaire (6) s’étend en conver-
geantde lachambreréfrigérante (2) vers 'unité d’éti-
rage (5).

Dispositif selon une des revendications 1 a 3, dans
lequel, dans I'unité d’étirage (5), au début de la sec-
tion de canal d’étirage divergente (10) ou un peu en
amont de la section de canal d’étirage divergente
(10), de I'air supplémentaire est introduit dans le ca-
nal d’étirage (7).

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, dans
lequel le canal d’étirage (7) présente des parois (8,
9) divergeant sensiblement sur toute sa longueur ou
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sensiblement sur toute sa longueur.

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, dans
lequel le canal d’étirage (7) présente des parois pa-
ralléles (8, 9) sur une partie de sa longueur ou sen-
siblement sur toute sa longueur et des parois diver-
gentes (8, 9) se raccordent a ces parois paralléles
(8, 9).

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, dans
lequel le canal d’étirage (7) présente des parois (8,
9) convergeant sur une partie de sa longueur et des
parois divergentes (8, 9) se raccordent aux parois
convergentes (8, 9).

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, dans
lequel le canal d’étirage (7) présente des parois (8,
9) convergeant sur une partie de sa longueur, des
parois paralléles (8, 9) puis a nouveau des parois
divergentes (8, 9) s’y raccordant.

Dispositif selon une des revendications 1 a 8, dans
lequel une unité de pose (11) comportant au moins
un diffuseur (12, 13) se raccorde a l'unité d’étirage

(5).

Dispositif selon la revendication 9, dans lequel I'unité
de pose (11) est composée d'un premier diffuseur
(12) et d’'un second diffuseur (13) s’y raccordant et
une fente d’entrée d’airambiant (14) est prévue entre
le premier diffuseur (12) et le second diffuseur (13).

Dispositif selon une des revendications 1 a 10, dans
lequel le dispositif de pose est une bande de dépét
criblante (15) se déplagant en continu pour la bande
de non-tissé filé lie.
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