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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Filamenten, insbesondere von Filamenten
aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die Vorrich-
tung zumindest eine Spinndlsenplatte aufweist und wo-
bei die Filamente in zumindest einer Filamentreihe aus
Spinndisendffnungen dieser Spinndlsenplatte austre-
ten. - Insbesondere betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung von Spinnvliesen bzw. Vliesbahnen aus
Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff. Bei den
Filamenten handelt es sich bevorzugt um Endlosfilamen-
te. Endlosfilamente unterscheiden sich aufgrund ihrer
quasi endlosen Lange von Kurzfasern, die deutlich ge-
ringere Langen von beispielsweise 1 mm bis 60 mm
aufweisen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Filamente auf einer Fordereinrichtung, vorzugsweise auf
einem Ablagesiebband, abgelegt werden. Die Breite ei-
nes auf einer solchen Férdereinrichtung abgelegten Pro-
duktes hangt insbesondere von der Ausspinnbreite ab.
Ausspinnbreite meint dabei insbesondere die Breite ei-
ner aus Spinndisendffnungen der Spinndlsenplatte
austretenden Filamentreihe.

[0002] Vorrichtungen der vorstehend genannten Art
sind aus der Praxis in unterschiedlichen Ausfliihrungs-
formen grundsatzlich bekannt. Es ist oftmals erwiinscht,
die Vliesbahnbreite und somit die Ausspinnbreite der
Vorrichtungen variabel einzustellen. Das ist beispiels-
weise durch segmentierte Vorrichtungen mdglich, bei
denen eine Mehrzahl von Uber die Ausspinnbreite an-
einandergereihten Verteilvorrichtungen vorhanden ist,
die je nach Bedarf abgeschaltet oder zugeschaltet wer-
den. Mit dieser Ausgestaltung ist aber der Nachteil ver-
bunden, dass in den abgeschalteten Vorrichtungsseg-
menten Kunststoffreste verbleiben, die zu Verunreini-
gungen der Vorrichtung und letztlich zu Stérungen des
Vorrichtungsbetriebs fihren kénnen. In diesem Zusam-
menhang beschreibt EP 1 486 591 A1 eine Vorrichtung,
bei der zumindest eine Verteilvorrichtung zur Verteilung
einer zugefihrten Kunststoffschmelze auf eine vorlaufi-
ge Ausspinnbreite vorgesehen ist, wobei der Verteilvor-
richtung ein Verteilerplattenpaket aus Verteilerplatten
nachgeschaltet ist, wobei die einzelnen Verteilerplatten
jeweils eine Mehrzahl von uber eine Verteilbreite ver-
teilten Verteileréffnungen aufweisen und wobei dem Ver-
teilerplattenpaket eine Spinndiisenplatte nachgeschaltet
ist, die Uber eine endglltige Ausspinnbreite verteilte
Spinndlsenkanale mit den zugeordneten Spinndlse-
néffnungen aufweist. Mittels des Verteilerplattenpaketes
kann eine Reduzierung oder Erweiterung der vorlaufigen
Ausspinnbreite auf eine endgiiltige Ausspinnbreite er-
reicht werden. Die Austauschbarkeit der Verteilerplatten
und der Spinndlsenplatte ermdglicht dabei eine variable
Einstellung der endgultigen Ausspinnbreite. Die Kunst-
stoffschmelze stromt bei dieser Ausgestaltung von der
Verteilvorrichtung durch die Verteiler6ffnungen der Ver-
teilerplatten zu der Spinndiisenplatte.

[0003] Diese Vorrichtungen, beidenen Verteilerplatten
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zur Reduzierung oder Erweiterung der vorlaufigen Aus-
spinnbreite auf eine endgultige Ausspinnbreite zum Ein-
satz kommen, haben sich zur Herstellung von Filamen-
ten und Vliesbahnen grundsatzlich bewahrt. Allerdings
ergeben sich bei diesen Vorrichtungen im Spinnbetrieb
aufgrund von Temperaturdifferenzen unterschiedliche
Warmeausdehnungen der Verteilerplatten des Verteiler-
plattenpaktes. Diese Temperaturdifferenzen resultieren
aus der Tatsache, dass die Kunststoffschmelze auf dem
Strémungsweg von der Verteilvorrichtung zu der Spinn-
disenplatte im gewissem Ausmal} abkuhlt, sodass ins-
besondere die oberen, der Verteilvorrichtung zugeord-
neten Verteilerplatten im Spinnbetrieb heiller sind als die
unteren, der Spinndisenplatte zugeordneten Verteiler-
platten. Aufgrund dieser Temperaturunterschiede und
derdaraus resultierenden unterschiedlichen Warmeaus-
dehnung der Verteilerplatten ist es moglich, dass sich die
Verteiler6ffnungen der Verteilerplatten verschieben, so-
dass der Stromungsweg der Kunststoffschmelze durch
das Verteilerplattenpaket in unvorteilhafter Weise beein-
flusst wird. Beispielsweise konnen die unterschiedlichen
Warmeausdehnungen der Verteilerplatten dazu fuhren,
dass Verteilero6ffnungen von Ubereinander angeordne-
ten, benachbarten Verteilerplatten nicht mehr in der ei-
gentlich vorgesehenen Weise zueinander angeordnet
bzw. orientiert sind und beispielsweise nicht mehr mit-
einander fluchten. Das kann zu einer uneinheitlichen
Verteilung der Kunststoffschmelze und letztendlich zu
Spinnfehlern wie Tropfenbildung und dergleichenfihren.
Obschon das Verteilerplattenpaket ublicherweise rand-
seitig umlaufend verschraubt wird, sind die unterschied-
lichen Warmeausdehnungen der Verteilerplatten beiden
bekannten Vorrichtungen nichtsdestoweniger in nicht
unerheblichem Ausmal} zu beobachten und wirken sich
oftmals nachteilhaft auf den Spinnprozess aus. Dariiber
hinaus koénnen die beschriebenen unterschiedlichen
Warmeausdehnungen der Verteilerplatten auch als Fol-
ge von thermischen Reinigungsprozessen der Vorrich-
tung auftreten. Weitere relevante Informationen finden
sich in den Dokumenten DE 44 19555 und US 3460 199.
- Hier setzt die Erfindung ein.

[0004] Der Erfindung liegt demgegentber das techni-
sche Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, bei der die vorstehend be-
schriebenen Nachteile effektiv und funktionssicher ver-
mieden werden kénnen und bei der insbesondere aus
einer unterschiedlichen Warmeausdehnung der Vertei-
lerplatten resultierende nachteilhafte Einflisse auf den
Spinnprozess reduziert bzw. vermieden werden kdnnen.
[0005] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Fila-
menten, insbesondere von Filamenten aus thermoplasti-
schem Kunststoff, wobei die Vorrichtung zumindest eine
Spinndlsenplatte aufweist, wobei die Filamente in zu-
mindest einer Filamentreihe aus Spinndiisenéffnungen
der Spinndiisenplatte austreten, wobei zumindest eine
Verteilvorrichtung zur Verteilung einer zugefiihrten
Kunststoffschmelze auf eine vorlaufige Ausspinnbreite
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vorgesehen ist, wobei der Verteilvorrichtung zumindest
eine Filterplatte nachgeschaltet ist,

wobei der Filterplatte ein Verteilerplattenpaket aus
Verteilerplatten nachgeschaltet ist, wobei die einzel-
nen Verteilerplatten jeweils eine Mehrzahl von uber
eine Verteilbreite verteilten Verteiler6ffnungen auf-
weisen, wobei die Verteileréffnungen zur Aufnahme
der aus der Filterplatte austretenden Kunststoff-
schmelze vorgesehen sind,

wobei dem Verteilerplattenpaket die Spinndisen-
platte nachgeschaltet ist, wobei die Spinndiisenplat-
te Uber eine endgultige Ausspinnbreite verteilte
Spinndlsenkanale mit den zugeordneten Spinndi-
sen6ffnungen aufweist. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine dem
Verteilerplattenpaket zugeordnete Austrittsoberfla-
che der Filterplatte und/oder eine dem Verteilerplat-
tenpaket zugeordnete Eintrittsoberflache der Spinn-
dusenplatte Uber ihre gesamte bzw. im Wesentli-
chen uber ihre gesamte Erstreckung in Maschinen-
richtung gewdlbt bzw. ballig ausgebildet ist und dass
der Krimmungsradius R des gewdlbt bzw. ballig
ausgebildeten Abschnittes der Austrittsoberflache
der Filterplatte und/oder der Eintrittsoberflache der
Spinndlsenplatte Uber die gesamte Erstreckung
des gewdlbt bzw. ballig ausgebildeten Abschnittes
konstant bzw. im Wesentlichen konstant ist und
10.000 mm bis 55.000 mm betragt.

[0006] Mitdem Begriff endgiltige Ausspinnbreite istim
Rahmen der Erfindung insbesondere die Gesamtbreite
einer aus der Vorrichtung austretenden Filamentreihe
und somit die Breite der Reihe der zugeordneten Spinn-
dusendffnungen gemeint. Mitdem Begriff vorlaufige Aus-
spinnbreite ist im Rahmen der Erfindung insbesondere
die Breite bzw. Ausspinnbreite am filterplattenseitigen
Ende der Verteilvorrichtung gemeint. Hier und nachfol-
gend wird zur Richtungsangabe anstelle der Begriffe
vorldufige Ausspinnbreite und/oder endgultige Aus-
spinnbreite insbesondere auch einfach der Ausdruck
Ausspinnbreite verwendet. Auflerdem definiert die Er-
streckung bzw. Breite einer Reihe von Verteileréffnungen
einer Verteilerplatte im Rahmen der Erfindung eine die-
ser Verteilerplatte zugeordnete Verteilbreite.

[0007] Die Ausdriicke "nachgeschaltet", "vorgeschal-
tet", "oben", "unten", "Ubereinander" und "untereinander"
beziehen sich im Rahmen der Erfindung insbesondere
auf die Strémungsrichtung der Kunststoffschmelze von
der Verteilvorrichtung zu der Spinndisenplatte im Be-
triebszustand der Vorrichtung.

[0008] GemalR bevorzugter Ausfihrungsform der Er-
findung ist in Richtung quer zur Maschinenrichtung (CD)
bzw. ist in Bezug auf die Ausspinnbreite lediglich eine
Verteilvorrichtung vorgesehen, der zweckmaRigerweise
nur eine Spinnpumpe fiir die Kunststoffschmelze vorge-
schaltet ist. Wenn die Vorrichtung gemaf einer beson-
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ders bevorzugten Ausfiihrungsform zur Herstellung von
Multikomponentenfilamenten, insbesondere von Bikom-
ponentenfilamenten, ausgebildet bzw. eingerichtet ist, ist
es zweckmalig, dass die Vorrichtung in Maschinenrich-
tung (MD) zumindest zwei nebeneinander angeordnete
Verteilvorrichtungen aufweist. Dann ist vorzugsweise
jeder dieser Verteilvorrichtungen eine separate Spinn-
pumpe fir die jeweilige Kunststoffschmelze vorgeschal-
tet. Zusatzlich oder alternativ liegt es aber auch im Rah-
men der Erfindung, dass zwei oder mehr Verteilvorrich-
tungen Uber die Ausspinnbreite bzw. quer zur Maschi-
nenrichtung (CD) nebeneinander angeordnet sind und
dabei kann jeder Verteilvorrichtung eine separate Spinn-
pumpe vorgeschaltet sein.

[0009] Maschinenrichtung (MD) bzw. MD-Richtung
meint im Rahmen der Erfindung im Ubrigen insbeson-
dere die Foérderrichtung einer Foérdereinrichtung fur die
Filamente bzw. die Vliesbahn und somit die Richtung
quer zur vorlaufigen bzw. endgliltigen Ausspinnbreite.
Demgegeniber meint CD bzw. CD-Richtung insbeson-
dere die Richtung quer zur Maschinenrichtung bzw. die
Richtung entlang der Ausspinnbreite. ZweckmaRiger-
weise werden in Maschinenrichtung (MD) bzw. quer
zur Ausspinnbreite mehrere Filamentreihen nebenei-
nander jeweils Uber die endgliltige Ausspinnbreite er-
zeugt. Dazu sind empfohlenermafen in Maschinenrich-
tung nebeneinander angeordnete Reihen von Spinndi-
sendffnungen vorgesehen. Bevorzugt sind die Spinndu-
sendffnungen benachbarter Reihen versetzt zueinander
angeordnet.

[0010] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
zumindest eine Verteilvorrichtung als Kleiderbiigelver-
teiler ausgebildet ist. Bei einem solchen Kleiderbigel-
verteiler wird die Kunststoffschmelze zunachst durch
einen in Bezug auf die Ausspinnbreite schmalen Zufiih-
rungskanal zugefuhrt und erfahrt eine allmahliche Brei-
tenzunahme auf die vorlaufige Ausspinnbreite unter Be-
ricksichtigung eines gleichmaRigen Stromungsprofils
am Austritt der Kunststoffschmelze aus dem Kleiderbu-
gelverteiler insbesondere dadurch, dass an jedem Aust-
rittspunkt der Kunststoffschmelze der gleiche Gegen-
druck realisiert ist.

[0011] Erfindungsgemal ist der Verteilvorrichtung
nachgeschaltet zumindest eine Filterplatte vorgesehen.
Die Filterplatte weist bevorzugt Lochkanale fir die Kunst-
stoffschmelze auf. Die Lochkanéle erstrecken sich
zweckmaRigerweise quer, insbesondere senkrecht zur
flachigen Filterplattenausdehnung. Die Lochkanale der
Filterplatte sind empfohlenermalen in zumindest einer
sich in Richtung der vorlaufigen Ausspinnbreite erstreck-
enden Reihe angeordnet. Grundsatzlich kann die Filter-
platte im Rahmen der Erfindung aber auch andere Aus-
gestaltungen aufweisen.

[0012] Erfindungsgemal ist der Filterplatte ein Vertei-
lerplattenpaket aus Verteilerplatten nachgeschaltet. Ver-
teilerplattenpaket meint dabei ein Paket aus zumindest
zwei, vorzugsweise aus zumindest drei, bevorzugt aus
zumindest vier, ganz besonders bevorzugt aus zumin-
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dest flinf, beispielsweise aus zumindest sechs, lberei-
nander angeordneten Verteilerplatten. Es ist bevorzugt,
dass die Vorrichtung abgesehen von den Verteilerplatten
des Verteilerplattenpaketes keine weiteren Verteilerplat-
ten aufweist. Dann ist das Verteilerplattenpaket der Fil-
terplatte unmittelbar nachgeschaltet und der Spinndi-
senplatte unmittelbar vorgeschaltet. Grundsatzlich kdnn-
te dem Verteilerplattenpaket vorgeschaltet und/oder
nachgeschaltet aber zumindest eine weitere Verteiler-
platte vorgesehen sein.

[0013] Mit dem Ausdruck Austrittsoberflache der Fil-
terplatte ist im Rahmen der Erfindung insbesondere die
dem Verteilerplattenpaket bzw. der obersten Verteiler-
platte zugeordnete Austrittsoberfliche der Filterplatte
gemeint. Austrittsoberflache der Filterplatte meint somit
zweckmafigerweise auch Austrittseite der Filterplatte.
Die Austrittsoberflache der Filterplatte steht gemaR be-
vorzugter Ausfuhrungsform in direktem Kontakt zu dem
Verteilerplattenpaket bzw. zu der obersten Verteilerplat-
te. Mit dem Ausdruck Eintrittsoberflache der Spinndu-
senplatte istim Rahmen der Erfindung insbesondere die
dem Verteilerplattenpaket bzw. der letzten Verteilerplatte
zugeordnete Oberflache der Spinndlsenplatte gemeint.
Eintrittsoberflache der Spinndusenplatte meint insoweit
zweckmafigerweise auch die Eintrittsseite der Spinn-
disenplatte. Die Eintrittsoberflache der Spinndiisenplat-
te steht gemaR bevorzugter Ausfiihrungsform in direkt-
em Kontakt zu dem Verteilerplattenpaket bzw. zu der
untersten Verteilerplatte.

[0014] Erfindungsgemal ist die dem Verteilerplatten-
paket zugeordnete Austrittsoberflache der Filterplatte
und/oder die dem Verteilerplattenpaket zugeordnete Ein-
trittsoberflache der Spinndisenplatte zumindest ab-
schnittsweise gewdlbt bzw. ballig ausgebildet. Es ist be-
vorzugt, dass zumindest die Austrittsoberflache der Fil-
terplatte, insbesondere die Austrittsoberflache der Filter-
platte, zumindest abschnittsweise gewdlbt bzw. ballig
ausgebildet ist. Gewdlbt bzw. ballig meint im Rahmen
der Erfindung insbesondere in Richtung des Verteiler-
plattenpaketes gewdlbt bzw. ballig und somit vorzugs-
weise konvex gewdlbt. ZweckmaRigerweise ist die Aus-
trittsoberflache der Filterplatte und/oder die Eintrittso-
berflache der Spinndisenplatte gewdlbt bzw. ballig ge-
schliffen. Die Austrittsoberflache der Filterplatte und/o-
der die Eintrittsoberflache der Spinndiisenplatte ist somit
insbesondere nicht plan, sondern gerundet ausgebildet,
sodass sich im Rahmen der Erfindung eine in Richtung
des Verteilerplattenpaketes orientierte konvexe Ausge-
staltung der Austrittsoberflache der Filterplatte und/oder
der Eintrittsoberflache der Spinndlsenplatte ergibt. Da-
durch wird eine zusatzliche Verspannung der Verteiler-
platten des Verteilerplattenpaketes realisiert, sodass
nachteilhaften Einfliissen auf den Spinnprozess durch
die unterschiedliche Warmeausdehnung der Verteiler-
platten funktionssicher entgegengewirkt werden kann.
Zusatzlich kdnnen Fertigungstoleranzen, beispielsweise
die Ebenheit der Einzelkomponenten der Vorrichtung,
ausgeglichen werden.
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[0015] Es ist sehr bevorzugt, dass die Austrittsober-
flache der Filterplatte und/oder die Eintrittsoberflache der
Spinndisenplatte in Bezug auf ihre Erstreckung in Ma-
schinenrichtung (MD) zumindest in einem Mittelabschnitt
bzw. Zentralabschnitt gewolbt bzw. ballig ausgebildet ist.
Ganzbesonders bevorzugtist die Austrittsoberflache der
Filterplatte und/oder die Eintrittsoberflaiche der Spinn-
disenplatte Gber ihre gesamte bzw. im Wesentlichen
Uber ihre gesamte Erstreckung in Maschinenrichtung
(MD) gewdlbt bzw. ballig ausgebildet. Die vorstehend
beschriebene Wélbung bzw. Balligkeit ist somit im Rah-
men der Erfindung gemaf bevorzugter Ausfiihrungsform
Uber die gesamte bzw. im Wesentlichen Uber die ge-
samte Erstreckung der Austrittsoberflache der Filterplat-
te und/oder der Eintrittsoberflache der Spinndiisenplatte
in Maschinenrichtung (MD) verwirklicht. Die gewdlbte,
insbesondere die konvex gewdlbte bzw. ballige Ausge-
staltung der Filterplatte und/oder der Spinndiisenplatte
erstreckt sich somit zweckmaRigerweise hinsichtlich der
Forderrichtung bzw. der Maschinenrichtung (MD) von
der Einlaufseite bis zur Auslaufseite der Filterplatte un-
d/oder der Spinndisenplatte. Dadurch kénnen die Ver-
teilerplatten des Verteilerplattenpaketes einfach und
funktionssicher in ihren AuRenbereichen mit der Filter-
platte und/oder der Spinndiisenplatte verschraubt wer-
den, wobei in Bezug auf die Erstreckung der Verteiler-
platten in Maschinenrichtung (MD) insbesondere zumin-
dest in einem zentralen Abschnitt bzw. Mittelabschnitt
eine zusatzliche Verspannung des Verteilerplattenpake-
tes zwischen der Filterplatte und der Spinndisenplatte
erreicht wird. Das wird nachstehend noch naher erldu-
tert. Diese Ausgestaltung hat weiterhin den Vorteil, dass
in diesem zentralen Abschnitt bzw. Mittelabschnitt eine
zusatzliche Verschraubung vermieden werden kann, die
ansonsten der Realisierung eines homogenen Spinnfel-
des entgegenwirken wiirde.

[0016] Gemal bevorzugter Ausfiihrungsform der Er-
findung ist fir die Verbindung der Verteilerplatten des
Verteilerplattenpaketes und/oder fir die Verbindung des
Aggregates aus Verteilerplattenpaket und Spinndiisen-
platte und/oder Filterplatte eine Vielzahl von Schrauben
vorgesehen, die dieses Aggregat bevorzugt durchsetzen
und zumindestin den sich in CD-Richtung erstreckenden
randseitigen Auf3enbereichen des Aggregates angeord-
net sind sowie besonders bevorzugt das Aggregat rand-
seitig umlaufend angeordnet sind. Durch die gewdlbte
bzw. ballige Ausgestaltung der Filterplatte und/oder der
Spinndlsenplatte wird bevorzugt die Anpresskraft dieser
Schrauben von den randseitigen Aufienbereichen des
Aggregates, insbesondere von den sich in CD-Richtung
erstreckenden randseitigen AuRenbereichen des Aggre-
gates, entlang der Maschinenrichtung (MD) in die Mitte
des Aggregates verlagert. Dabei wird zweckmaRiger-
weise aus Punktlasten im Bereich der Schrauben eine
Linienlast. Durch die Vielzahl der Schrauben bildet das
Integral der Linienlasten zweckmaRigerweise innerhalb
der von den vorzugsweise randseitig umlaufend ange-
ordneten Schrauben eingefassten Flache eine gleich-
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mafige Flachenpressung, die insbesondere sicherstellt,
dass die Flachenpressung maRgeblich gleichmaRig auf
das Aggregat aus Verteilerplattenpaket und Spinndiisen-
platte und/oder Filterplatte wirkt. Durch die Flachenpres-
sung werden die Grenzflachen der einzelnen Ebenen
zwischen den Verteilerplatten des Verteilerplattenpake-
tes und zwischen dem Verteilerplattenpaket und der
Spinndisenplatte und/oder zwischen dem Verteilerplat-
tenpaket und der Filterplatte vorzugsweise gleichmafig
verpresst. Um die Flachenpressung bevorzugt auch im
Bereich zwischen zwei benachbart angeordneten
Schrauben funktionssicher entlang der Maschinenrich-
tung (MD) in die Mitte des Aggregates aus Verteilerplat-
tenpaket und Spinndlsenplatte und/oder Filterplatte zu
verlagern, wird der Abstand benachbarter Schrauben
vorzugsweise entsprechend gewahlt. Das gilt insbeson-
dere in Abhangigkeit von der Breite des Aggregates bzw.
der Spinndusenplatte in Maschinenrichtung (MD). Je
breiter beispielsweise die Spinndiisenplatte in MD-Rich-
tung ist, desto geringer sollte vorzugsweise der Schrau-
benabstand in CD-Richtung sein. Bevorzugt werden in
diesem Zusammenhang auch der Schraubendurchmes-
ser und die Flanschdicke der Schrauben entsprechend
gewahlt und an die Flachenpressung angepasst.
[0017] Es hat sich bewahrt, dass der Abstand zwi-
schen zwei Schrauben, die in den sich in CD-Richtung
erstreckenden randseitigen AulRenbereichen des Aggre-
gates aus Verteilerplattenpaket und Spinndisenplatte
und/oder Filterplatte benachbart angeordnet sind, zwi-
schen 20 mm und 70 mm, bevorzugt zwischen 25 mm
und 60 mm, besonders bevorzugt zwischen 30 mm und
55 mm betragt. Abstand zwischen zwei benachbarten
Schrauben meint dabei insbesondere den Mittelpunkt-
sabstand bzw. Flanschmittelpunktsabstand der Schrau-
ben. Gemal einer Ausfihrungsform ist der Abstand
zwischen jeweils zwei benachbart angeordneten
Schrauben entlang der gesamten Erstreckung in CD-
Richtung identisch bzw. im Wesentlichen identisch.
Grundsatzlich kann der Abstand zwischen jeweils zwei
benachbart angeordneten Schrauben entlang der Er-
streckung in CD-Richtung aber auch teilweise unter-
schiedlich sein.

[0018] ZweckmaRigerweise ist die vorstehend be-
schriebene gewolbte bzw. ballige Ausbildung der Filter-
platte und/oder der Spinndisenplatte in Maschinenrich-
tung (MD) im Ubrigen entlang der gesamten Erstreckung
bzw.im Wesentlichen entlang der gesamten Erstreckung
der Filterplatte und/oder der Spinndisenplatte quer zur
Maschinenrichtung (CD), also in Richtung der Ausspinn-
breite, realisiert. Auf diese Weise kann die durch die in
Maschinenrichtung (MD) gewdlbte bzw. ballige Ausge-
staltung der Filterplatte und/oder der Spinndiisenplatte
erreichte zusatzliche Verspannung der Verteilerplatten
entlang der gesamten Erstreckung der Vorrichtung quer
zur Maschinenrichtung (CD) bzw. entlang der gesamten
Ausspinnbreite erreicht werden.

[0019] Der Krimmungsradius des gewdlbt bzw. des
ballig ausgebildeten Abschnitts der Austrittsoberflache
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der Filterplatte und/oder der Eintrittsoberflache der
Spinndisenplatte ist Uber die gesamte Erstreckung
des gewdlbt bzw. ballig ausgebildeten Abschnittes kon-
stant bzw. im Wesentlichen konstant. Wenn die Austritts-
oberflache der Filterplatte und/oder die Eintrittsoberfla-
che der Spinndlsenplatte tber ihre gesamte bzw. im
Wesentlichen Uber ihre gesamte Erstreckung in Maschi-
nenrichtung (MD) gewdlbt bzw. ballig ausgebildet ist, ist
der Krimmungsradius dieser gewdlbten bzw. ballig aus-
gebildeten Austrittsoberflache der Filterplatte und/oder
Eintrittsoberflache der Spinndisenplatte tber die ge-
samte Erstreckung in Maschinenrichtung (MD) konstant
bzw. im Wesentlichen konstant. Der Krimmungsradius
des gewdlbt bzw. des ballig ausgebildeten Abschnitts der
Austrittsoberflache der Filterplatte und/oder der Eintritts-
oberflache der Spinndisenplatte betragt 10.000 mm bis
55.000 mm, bevorzugt 12.000 mm bis 45.000 mm, be-
sonders bevorzugt 14.000 mm bis 40.000 mm, ganz
besonders bevorzugt 16.000 mm bis 36.000 mm, bei-
spielsweise 17.000 mm bis 19.000 mm.

[0020] Beieinem konstanten Krimmungsradius ist fiir
eine Spinndisenplatte einer beispielhaften Breite von
240 mm in Maschinenrichtung (MD) die Anpresskraft
zweckmafigerweise deutlich hdher als bei einer Spinn-
disenplatte miteiner beispielhaften Breite von 120 mmin
Maschinenrichtung (MD).

[0021] Es ist bevorzugt, dass die erfindungsgemafie
Vorrichtung zumindest ein Formschlusselement auf-
weist, das die Filterplatte und/oder das Verteilerplatten-
paket und/oder die Spinndisenplatte in Strémungsrich-
tung der Kunststoffschmelze durchsetzt, insbesondere
das Verteilerplattenpaket vollstandig durchsetzt. Dazu
weisen die Verteilerplatten zweckmaRigerweise jeweils
zumindest eine entsprechende Formschlusséffnung auf,
die dem zumindest einen Formschlusselement zugeord-
net ist. Bevorzugt sind zumindest zwei, besonders be-
vorzugt zumindest drei, ganz besonders bevorzugt eine
Mehrzahl solcher Formschlusselemente und Form-
schlussoéffnungen fur die erfindungsgemale Vorrichtung
bzw. fir das Verteilerplattenpaket vorgesehen. Zweck-
maRigerweise ist das zumindest eine Formschlussele-
ment ein Passstift. Dieser Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit Formschlusselementen
und Formschlussoéffnungen liegt die Erkenntnis zugrun-
de, dass einer unterschiedlichen Warmeausdehnung der
Verteilerplatten zusatzlich durch Formschluss entgegen-
gewirkt wird, sodass insbesondere eine Kombination von
Kraftschluss - durch die erfindungsgeman gewdlbte bzw.
ballige Ausgestaltung der Filterplatte und/oder der
Spinnduisenplatte - und Formschluss realisiert wird.
[0022] Es wurde bereits erlautert, dass die Erfindung
insbesondere eine Vorrichtung zur Herstellung von
Spinnvliesen aus Filamenten aus thermoplastischem
Kunststoff betrifft. Gemaf bevorzugter Ausfiihrungsform
ist die erfindungsgemafie Vorrichtung als Spunbond-
Vorrichtung ausgebildet und dann werden zweckmafi-
gerweise mit der erfindungsgemafen Vorrichtung Spun-
bond-Vliese bzw. Vliesbahnen hergestellt. Mit der erfin-
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dungsgemaflen Vorrichtung kénnen Monokomponen-
tenfilamente und/oder Mischfilamente und/oder Multi-
komponentenfilamente, insbesondere Bikomponenten-
filamente, als Endlosfilamente erzeugt werden. Mit dem
Ausdruck Mischfilament ist im Rahmen der Erfindung
insbesondere ein Filament gemeint, das hinsichtlich sei-
ner Querschnittskonfiguration als Mono-Typ-Filament
ausgebildet ist, jedoch aus einer Mischung von zumin-
dest zwei Kunststoffen bzw. Kunststoffschmelzen be-
steht. Es hat sich bewahrt, dass der Spinndisenplatte
nachgeschaltet eine Kuhleinrichtung zum Kihlen der
erzeugten Filamente vorgesehen ist, die vorzugsweise
eine Kuhlkammer aufweist, durch die die erzeugten Fi-
lamente bzw. Endlosfilamente zur Kiihlung geflihrt wer-
den. Esistbevorzugt, dass an zwei gegenlberliegenden
Seiten der Kiihlkammer Luftzufuhrkabinen fur die Zufuhr
der Kihlluft angeordnet sind. GemaR einer bevorzugten
Ausfiihrungsform sind an zwei gegentberliegenden Sei-
ten der Kiihlkammer Ubereinander angeordnete Luftzu-
fuhrkabinen vorhanden, insbesondere zwei (ibereinan-
der angeordnete Luftzufuhrkabinen, aus denen bevor-
zugt Luft unterschiedlicher Temperatur in die Kiihlkam-
mer eingefihrt wird. Es hat sich auRerdem bewahrt, dass
zwischen der Spinndisenplatte und der Kihleinrichtung
eine Monomer-Absaugungseinrichtung vorgesehen ist,
mit der stérende Gase, die beim Spinnprozess auftreten,
aus der Vorrichtung bzw. der Spunbond-Vorrichtung ent-
fernt werden kdnnen.

[0023] ZweckmaRigerweise ist der Kihleinrichtung in
Filamentstromungsrichtung eine Verstreckeinrichtung
zum Verstrecken der erzeugten Filamente nachgeschal-
tet. Nach besonders empfohlener Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafen Vorrichtung ist das Aggregat aus
der Kuhleinrichtung und der Verstreckeinrichtung als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet, bei dem aufler der
Zufuhr der Kuhlluft in der Kiihleinrichtung keine weitere
Luftzufuhr in das geschlossene Aggregat stattfindet.
[0024] Es ist auRerdem bevorzugt, dass zwischen der
Verstreckeinrichtung und der Férdereinrichtung, insbe-
sondere dem Ablagesiebband, zumindest ein Diffusor
angeordnet ist. Die aus der Verstreckeinrichtung aus-
tretenden Endlosfilamente werden durch den Diffusor
hindurchgefihrt und dann auf der Férdereinrichtung ab-
gelegt. Gemal einer Ausfuhrungsform der Erfindung
sind zwei hintereinander geschaltete Diffusoren vorge-
sehen. Die Férdereinrichtung ist im Ubrigen bevorzugt
als endlos umlaufende Fordereinrichtung bzw. als endlos
umlaufendes Ablagesiebband ausgebildet. Ganz beson-
ders bevorzugt ist die Férdereinrichtung, insbesondere
das Ablagesiebband, luftdurchlassig ausgebildet, so-
dass eine Absaugung von Prozessluft von unten durch
die Fordereinrichtung erfolgen kann.

[0025] Eine besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
mindest eine Spinndisenplatte als austauschbare
Spinndisenplatte ausgebildet ist. Weiter bevorzugt sind
die Verteilerplatten ebenfalls austauschbar ausgebildet.
Auf diese Weise kann durch geeignete Wahl und Aus-
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tausch der Verteilerplatten und der Spinndiisenplatte die
gewunschte endglltige Ausspinnbreite eingestellt wer-
den. Es liegt in diesem Zusammenhang im Rahmen der
Erfindung, dass die von den Verteileréffnungen gebildete
Verteilbreite zumindest einer Verteilerplatte, vorzugswei-
se einer Mehrzahl von Verteilerplatten, bevorzugt jeder
Verteilerplatte des Verteilerplattenpaketes, jeweils ge-
ringer ist oder grofer ist die vorlaufige Ausspinnbreite,
sodass mithilfe des Verteilerplattenpaketes die vorlaufi-
ge Ausspinnbreite auf die endglltige Ausspinnbreite
reduziert oder erweitert wird und vorzugsweise durch
Auswechseln der Verteilerplatten bzw. des Verteilerplat-
tenpaketes die gewlinschte endgiiltige Ausspinnbreite
einstellbar ist. ZweckmaRigerweise sind die Verteileroff-
nungen der Verteilerplatten vertikal bzw. senkrecht zur
Verteilerplattenflache angeordnet. Es ist weiterhin bevor-
zugt, dass zumindest bei einem Teil der Verteilerplatten
des Verteilerplattenpaketes die Verteiler6ffnungen in
Verteilerkanale minden, die zu einer Erweiterung oder
Reduzierung der eintrittsseitigen Verteilbreite fiihren. Die
Erstreckung bzw. die Breite einer Reihe von Verteiler-
offnungen definiert die Verteilbreite fir die jeweilige Ver-
teilerplatte.

[0026] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass die von
den Verteileréffnungen der einzelnen Verteilerplatten je-
weils gebildeten Verteilbreiten von der Filterplatte zur
Spinndlsenplatte hin abnehmen oder zunehmen, so-
dass die vorlaufige Ausspinnbreite auf diese Weise zur
endgiltigen Ausspinnbreite reduziert bzw. erweitert wird.
Es liegt auRerdem im Rahmen der Erfindung, dass eine
Verteilerplatte jeweils mehrere nebeneinander angeord-
nete Reihen von Verteileroffnungen aufweist. Dabei er-
streckt sich jede Reihe von Verteilerdffnungen zweck-
maRigerweise Uber die Verteilbreite der jeweiligen Ver-
teilerplatte. Vorzugsweise sind die Verteiler6ffnungen
von zwei in Fdérderrichtung bzw. Maschinenrichtung
(MD) nebeneinander angeordneten Reihen von Vertei-
leréffnungen versetzt zueinander angeordnet.

[0027] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine der Verteilerplatten zumindest einen sich tber
zumindest einen Teil der Verteilbreite erstreckenden Ver-
teilerkanal aufweist, welcher Verteilerkanal zumindest
einen Teil der Verteiler6ffnungen miteinander verbindet.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Verteiler-
kanal die beziglich der Verteilbreite in einer Reihe an-
geordneten Verteiler6ffnungen miteinander verbindet.
Zweckmaligerweise erstreckt sich der Verteilerkanal
Uber die gesamte Verteilbreite der Verteilerplatte und
verbindet dabei bevorzugt alle in einer Reihe angeordne-
ten Verteileréffnungen dieser Verteilerplatte. Nach sehr
bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung sind bei
zumindest einer Verteilerplatte die Verteileréffnungen
jeder Reihe durch einen Verteilerkanal miteinander ver-
bunden. Vorzugsweise ist ein Verteilerkanal horizontal
bzw. senkrecht zu den Verteileréffnungen angeordnet.
Es hat sich auRerdem bewahrt, dass ein Verteilerkanal
einer Verteilerplatte unmittelbar an eine benachbarte
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Verteilerplatte angrenzt. Ein an eine benachbarte Ver-
teilerplatte angrenzender Verteilerkanal verbindet
zweckmafigerweise zumindest einen Teil der in einer
Reihe angeordneten Verteileréffnungen der benachbar-
ten Verteilerplatte und vorzugsweise alle in einer Reihe
angeordneten Verteileroffnungen dieser benachbarten
Verteilerplatte.

[0028] Die vorstehend beschriebene Ausgestaltung
einer Verteilerplatte mit Verteileréffnungen und Verteiler-
kanalen ist vorzugsweise bei zumindest einer der Ver-
teilerplatten des Verteilerplattenpaketes und bevorzugt
bei zumindest einem Teil, besonders bevorzugt bei zu-
mindest einem GroRteil, der Verteilerplatten des Vertei-
lerplattenpaketes realisiert. Die Verteilerkanale dienen
insbesondere der Verteilung der Kunststoffschmelze in
Richtung bzw. entlang der Verteilbreiten zur Erweiterung
oder Reduzierung der vorlaufigen Ausspinnbreite.
[0029] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet dass zumindest
eine der Verteilerplatten des Verteilerplattenpaketes,
vorzugsweise ein Teil der Verteilerplatten des Verteiler-
plattenpaketes keine Verteilerkandle aufweist. Dabei
handelt es sich bevorzugt um zumindest eine der Spinn-
disenplatte zugeordnete Verteilerplatte des Verteiler-
plattenpaketes und somit um zumindest eine untere Ver-
teilerplatte des Verteilerplattenpaketes, beispielsweise
um die der Spinndisenplatte zugeordnete letzte Vertei-
lerplatte des Verteilerplattenpaketes. Im Rahmen einer
solchen Ausgestaltung wird die vorlaufige Ausspinnbrei-
te durch einen Teil der Verteilerplatten, die zweckmaRi-
gerweise mitentsprechenden Verteilerkanalen versehen
sind, auf die gewlinschte Verteilbreite bzw. endguiltige
Ausspinnbreite reduziert oder erweitert und die in Stro-
mungsrichtung der Kunststoffschmelze nachgeschalte-
ten Verteilerplatten kdnnen - insbesondere ohne wesent-
liche weitere Beeinflussung der endglltigen Ausspinn-
breite - zur weiteren Beeinflussung der Kunststoff-
schmelze, beispielsweise zur Zusammenfiihrung von
zumindest zwei Kunststoffschmelzen zur Erzeugung
von Multikomponentenfilamenten oder zur Reduzierung
des Durchmessers der Verteileréffnungen und derglei-
chen dienen. Es hat sich im Ubrigen bewahrt, dass
zumindest bei einem Teil der Verteilerplatten des Ver-
teilerplattenpaketes die Verteileréffnungen lbereinan-
der angeordneter, benachbarter Verteilerplatten beziig-
lich der Verteilbreite versetzt zueinander angeordnet
sind. Das ist insbesondere bei den Verteilerplatten des
Verteilerplattenpaketes der Fall, die Verteilerkanale auf-
weisen.

[0030] Im Rahmen der Erfindung stromt die zumindest
eine Kunststoffschmelze bevorzugt durch die von den
Verteilerplatten bzw. von dem Verteilerplattenpaket ge-
bildeten Strémungswege aus Verteileroffnungen und
Verteilerkanalen und tritt oberhalb der Spinndiisenplatte,
insbesondere unmittelbar oberhalb der Spinndiisenplat-
te, aus den Verteilerdffnungen einer Verteilerplatte bzw.
der letzten Verteilerplatte des Verteilerplattenpaketes
aus und in zugeordnete Spinndiisenkanale der Spinn-
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disenplatte ein. Es ist bevorzugt, dass die Stromungs-
wege fiir die zumindest eine Kunststoffschmelze - insbe-
sondere hinsichtlich der Strdmungsweglange und/oder
der Querschnittsgeometrie der Verteilerkanale bzw. der
Verteileréffnungen und/oder hinsichtlich der Quer-
schnittsflache der Verteilerkanale bzw. der Verteileroff-
nungen - mit der MaRgabe ausgestaltet sind, dass am
Austritt der Kunststoffschmelze aus dem Verteilerplat-
tenpaket bzw. am Eintritt in die Spinndiisenkanéle der
Spinndisenplatte an jeder Verteilerdffnung und/oder an
jedem Spinndiisenkanal der gleiche bzw. im Wesentli-
chen der gleiche Gegendruck vorliegt. Der Gegendruck
wird somit bevorzugt gleichsam durch die Ausgestaltung
der Strémungswege eingestellt, die den einzelnen
Spinndiisenkanalen und insbesondere auch den erzeug-
ten Filamenten zugeordnet sind.

[0031] Im Rahmen der Erfindung ist die erfindungsge-
male Filterplatte vorzugsweise zur Unterstitzung eines
Filters eingerichtet. Der Filter ist zweckmaRigerweise
zwischen der zumindest einen Verteilvorrichtung und
der Filterplatte angeordnet und somit der Verteilvorrich-
tung in Strdmungsrichtung der Kunststoffschmelze
nachgeschaltet. Als Filter wird vorzugsweise ein engma-
schiges Filtrierungssieb verwendet. Es liegt aulRerdem
im Rahmen der Erfindung, dass (ber die Breite der
zumindest einen Verteilvorrichtung eine Mehrzahl von
Heizzonen fir die Verteilvorrichtung vorgesehenist. Die-
se Heizzonen sind zweckmaRigerweise jeweils separat
beheizbar und dazu ist vorzugsweise jeder Heizzone
eine Heizvorrichtung zugeordnet, die separat auf eine
bestimmte Heiztemperatur eingestellt werden kann. Mit-
hilfe der Heizzonen bzw. Heizvorrichtungen kann die
Viskositat bzw. Flielgeschwindigkeit der Kunststoff-
schmelze in der erfindungsgemafen Vorrichtung bzw.
in der Verteilvorrichtung beeinflusst werden.

[0032] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung betragt die endgtiltige Ausspinnbreite zumin-
dest 1.600 mm, vorzugsweise zumindest 1.800 mm,
bevorzugt zumindest 2.000 mm. Bei endglltigen Aus-
spinnbreiten dieser Gréenordnung hat sich die erfin-
dungsgemalie gewdlbte bzw. ballige Ausgestaltung der
Austrittsoberflache der Filterplatte und/oder der Eintritts-
oberflache der Spinndiisenplatte besonders bewahrt. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass das Verhaltnis der
vorlaufigen Ausspinnbreite zur endgultigen Ausspinn-
breite (B,:B,) im Falle einer Reduzierung der vorlgufigen
Ausspinnbreite 1,01 bis 1,5, bevorzugt 1,02 bis 1,3,
besonders bevorzugt 1,05 bis 1,15 betragt und im Falle
einer Erweiterung der vorlaufigen Ausspinnbreite 0,7 bis
0,98, bevorzugt 0,8 bis 0,97, besonders bevorzugt 0,85
bis 0,95 betragt. Ein solches Verhaltnis der vorlaufigen
Ausspinnbreite zur endgtiltigen Ausspinnbreite hat sich
im Rahmen der Erfindung besonders bewahrt.

[0033] GemalR einer ganz besonders bevorzugten
Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Vorrichtung zur
Herstellung von Multikomponentenfilamenten, insbe-
sondere von Bikomponentenfilamenten, und/oder
Mischfilamenten ausgebildet bzw. eingerichtet, wobei
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die Vorrichtung dazu vorzugsweise zumindest zwei in
Maschinenrichtung (MD) nebeneinander angeordnete
Verteilvorrichtungen zur Verteilung von zumindest zwei
Kunststoffschmelzen aufweist. Durch die zumindest
zwei Verteilvorrichtungen werden zweckmaRigerweise
zwei Kunststoffschmelzen getrennt voneinander auf eine
vorlaufige Ausspinnbreite verteilt. Es hat sich bewahrt,
dass die beiden Kunststoffschmelzen anschlielRend ge-
trennt voneinander durch Lochkanéle einer den zumin-
dest zwei Verteilvorrichtungen nachgeschalteten Filter-
platte gefuhrt werden. Die Lochkanéle der Filterplatte
sind dann empfohlenermalen pro Kunststoffschmelze
in zumindest einer sich in Richtung der vorlaufigen Aus-
spinnbreite erstreckenden Reihe angeordnet und die
den jeweiligen Kunststoffschmelzen zugeordneten Rei-
hen von Lochkanélen sind ganz besonders bevorzugt in
Maschinenrichtung (MD) nebeneinander angeordnet.
Wenn die Vorrichtung gemaR ganz besonders bevor-
zugter Ausfiihrungsform zur Erzeugung von Bikompo-
nentenfilamenten ausgebildet bzw. eingerichtet ist, sind
empfohlenermalen zwei Verteilvorrichtungen vorhan-
den, die in Maschinenrichtung (MD) nebeneinander an-
geordnet sind und insbesondere jeweils als Kleiderbii-
gelverteiler ausgestaltet sind. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass bei einer zur Erzeugung von Multikom-
ponentenfilamenten bzw. Bikomponentenfilamenten
ausgebildeten bzw. eingerichteten Vorrichtung den Ver-
teilvorrichtungen lediglich eine einzige Filterplatte, ein
einziges Verteilerplattenpaket und eine einzige Spinn-
disenplatte nachgeschaltet ist.

[0034] Wenn die Vorrichtung geman bevorzugter Aus-
fihrungsform zur Erzeugung von Multikomponentenfila-
menten bzw. Bikomponentenfilamenten und/oder Misch-
filamenten ausgebildet bzw. eingerichtet ist, ist es ganz
besonders bevorzugt, dass das Verteilerplattenpaket
bzw. die Verteilerplatten mit der Maf3gabe ausgebildet
ist/sind, dass zumindest zwei Kunststoffschmelzen zu-
nachst getrennt voneinander durch das Verteilerplatten-
paket strémen und anschlieRend oberhalb der Spinn-
disenplatte, insbesondere unmittelbar oberhalb der
Spinndlsenplatte, zur Erzeugung von Multikomponen-
tenfilamenten bzw. Bikomponentenfilamenten zusam-
menflihrbar sind. ZweckmaRigerweise stromen die bei-
den Kunststoffschmelzen dazu zunachst durch zumin-
dest zwei von den Verteilerplatten bzw. von dem Ver-
teilerplattenpaket gebildete separate Strémungsweg-
systeme aus Verteileréffnungen und Verteilerkanalen
und sind oberhalb der Spinndisenplatte, insbesondere
unmittelbar oberhalb der Spinndusenplatte zusammen-
fihrbar bzw. werden zusammengefiihrt. Es liegt in die-
sem Zusammenhang im Rahmen der Erfindung, dass die
beiden Kunststoffschmelzen zumindest von den unmit-
telbar oberhalb der Spinndisenplatte angeordneten Ver-
teilerplatten, insbesondere zumindest von der letzten
Verteilerplatte des Verteilerplattenpaketes, zusammen-
gefiihrt werden. Mit der erfindungsgemafen Vorrichtung
lassen sich im Rahmen der Erfindung beispielsweise
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfila-
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mente mit Kern-Mantel-Konfiguration, mit Seite-an-Sei-
te-Konfiguration, mit Segmented-Pie-Konfiguration und
mit Island-in-the-Sea-Konfiguration und dergleichen un-
d/oder Mischfilamente erzeugen. Dazu sind die Verteiler-
platten des Verteilerplattenpaketes und insbesondere
die unteren, der Spinndiisenplatte zugeordneten Vertei-
lerplatten des Verteilerplattenpaketes vorzugsweise ent-
sprechend ausgestaltet.

[0035] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform, der
im Rahmen der Erfindung ganz besondere Bedeutung
zukommt, unterscheidet sich der Durchmesser eines
Teils der Verteileréffnungen zumindest einer Verteiler-
platte des Verteilerplattenpaketes - vorzugsweise zumin-
dest der unmittelbar oberhalb der Spinndiisenplatte an-
geordneten letzten Verteilerplatte des Verteilerplatten-
paketes - von dem Durchmesser der Ubrigen Verteiler-
offnungen dieser Verteilerplatte. Im Rahmen dieser Aus-
fuhrungsform weisen nicht alle Verteiler6ffnungen zu-
mindest einer Verteilerplatte des Verteilerplattenpaketes
den gleichen Durchmesser auf, sondern der Durchmes-
ser eines Teils der Verteileréffnungen der Verteilerplatte
unterscheidet sich von dem Durchmesser der ubrigen
Verteiler6ffnungen dieser Verteilerplatte. Auf diese Wei-
se kann nachteilhaften Einflissen auf den Spinnprozess
aufgrund einer unterschiedlichen Warmeausdehnung
der Verteilerplatten zusatzlich gegengesteuert werden.
Insbesondere in Kombination mit der erfindungsgema-
Ren gewdlbten bzw. balligen Ausgestaltung der Filter-
platte und/oder der Spinndisenplatte kann auf diese
Weise besonders effektiv und funktionssicher die Spinn-
stabilitat der Vorrichtung sichergestellt werden. Es ist
moglich, dass die vorstehend erlauterte Ausbildung einer
Verteilerplatte mit unterschiedlichen Durchmessern der
Verteiler6ffnungen bei zumindest zwei, insbesondere bei
zumindest drei Verteilerplatten des Verteilerplattenpake-
tes realisiert ist und zweckmafigerweise sind diese Ver-
teilerplatten dann der Spinndisenplatte zugeordnet und
insbesondere oberhalb der Spinndisenplatte Uberei-
nander angeordnet. Die Verteiler6ffnungen einer Vertei-
lerplatte sind im Rahmen der Erfindung zumindest bei
einem Teil der Verteilerplatten rund, insbesondere kreis-
rund, ausgebildet. Es liegt auch im Rahmen der Erfin-
dung, dass die Verteileréffnungen zumindest bei einem
Teil der Verteilerplatten eckig, insbesondere rechteckig,
ausgebildet sind. Die Verteileroffnungen bilden zusam-
men mit den Verteilerkanalen bevorzugt Strdmungswe-
ge fur die Kunststoffschmelze durch das Verteilerplatten-
paket, wobei besonders bevorzugt jedem Spinndisen-
kanal bzw. jeder Spinndisendffnung der Spinndiisen-
platte und somit insbesondere auch jedem erzeugten
Filament ein Stromungsweg aus Verteileréffnungen
und Verteilerkanalen zugeordnet ist.

[0036] Es istim Rahmen der Erfindung moglich, dass
an bestimmten Offnungen fiir die Kunststoffschmelze,
beispielsweise an bestimmten Verteileréffnungen einer
Verteilerplatte, insbesondere der letzten Verteilerplatte
des Verteilerplattenpaketes, ein erhohter Gegendruck
realisiert ist, um in diesen Bereichen dunnere Filamente
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zu erspinnen. Dadurch kénnen etwa systembedingte
Unterschiede in der Kihlluft kompensiert werden. Ganz
besonders bevorzugt unterscheidet sich der Durchmes-
ser d, der Verteileréffnungen in zumindest einem rand-
seitigen AulRenbereich, vorzugsweise in zumindest ei-
nem CD-Auf3enbereich, zumindest einer Verteilerplatte
des Verteilerplattenpaketes - bevorzugt zumindest der
unmittelbar oberhalb der Spinndiisenplatte angeordne-
ten letzten Verteilerplatte des Verteilerplattenpaketes -
von dem Durchmesser d, der Verteileréffnungen in der
Mitte dieser Verteilerplatte. Ganz besonders bevorzugt
ist der Durchmesser d4 grofier als der Durchmesser d,.
Bevorzugt unterscheidet sich der Durchmesser d, der
Verteileroffnungen in zumindest einem, vorzugsweise in
den beiden CD-AufRenbereichen zumindest einer Ver-
teilerplatte von dem Durchmesser d, in der Mitte dieser
Verteilerplatte. Bevorzugt gilt dann d; > d, CD-Aufen-
bereich meint dabei insbesondere einen sich parallel zur
CD-Richtung erstreckenden AuRenbereich einer Vertei-
lerplatte. Mitte der Verteilerplatte meint demgegeniiber
insbesondere einen in Bezug auf die flachige Erstre-
ckung einer Verteilerplatte mittig bzw. zentral angeord-
neten Abschnitt der Verteilerplatte. Diese Durchmesser-
verteilung der Verteiler6ffnungen zumindest einer Ver-
teilerplatte des Verteilerplattenpaketes hat sich beson-
ders bewahrt. Grundsatzlich ist es aber auch mdglich,
dass der Durchmesser d, kleineristals der Durchmesser
d,.

[0037] Es ist weiterhin bevorzugt, wenn sich ausge-
hend von zumindest einem randseitigen Auf3enbereich,
insbesondere von zumindest einem, bevorzugt von den
beiden CD-AuRenbereichen, der betreffenden Verteiler-
platte zur Mitte dieser Verteilerplatte hin ein Durchmes-
sergradient der Verteileréffnungen ergibt.

[0038] Es ist zusatzlich oder alternativ moglich, dass
sich der Durchmesser d; der Verteileréffnungen in zu-
mindest einem, vorzugsweise in den beiden, MD-AufRen-
bereichen zumindest einer Verteilerplatte von dem
Durchmesser d, in der Mitte dieser Verteilerplatte unter-
scheidet. Vorzugsweise gilt dann d, > d,. Die Erfindung
umfasst somit auch eine Ausflihrungsform, bei der sich
der Durchmesser d, der Verteileréffnungen zumindest
einer Verteilerplatte randseitig umlaufend von dem
Durchmesser d, der Verteileroffnungen in der Mitte die-
ser Verteilerplatte unterscheidet, wobei vorzugsweise d,
>d, gilt.

[0039] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrung der Erfin-
dung ist die zumindest eine Verteilvorrichtung auf Basis
zumindest eines Werkstoffes mit einer Warmeleitfahig-
keitbei 20 °C von 30 bis 42 W/(mK), vorzugsweise von 33
bis 39 W/(mK), bevorzugt von 34 bis 38 W/(mK) ausge-
bildet. Die Warmeausdehnungskoeffizienten der Vertei-
lerplatten sind vorzugsweise auf die Warmeausdeh-
nungskoeffizienten der Verteilvorrichtung und/oder der
Filterplatte und/oder der Spinndisenplatte abgestimmt.
Je grofer die endgiltige Ausspinnbreite bzw. die Erstre-
ckung der Spinndlsenplatte in CD-Richtung ist, desto
geringer sind zweckmaRigerweise die Unterschiede der
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Warmeausdehnungskoeffizienten der Verteilerplatten
einerseits und der Verteilvorrichtung und/oder der Filter-
platte und/oder der Spinndiisenplatte andererseits.
Zweckmaligerweise ist die zumindest eine Verteilvor-
richtung auf Basis zumindest eines Warmarbeitsstahls
ausgebildet und bevorzugt auf Basis von 55 NiCrMoV7-
Stahl ausgebildet.

[0040] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Filterplatte und/oder die Spinndiisenplatte auf Basis zu-
mindest eines Werkstoffes mit einer Warmeleitfahigkeit
bei 20 °C von 15 bis 35 W/(mK), vorzugsweise von 18 bis
32 W/(mK), bevorzugt von 20 bis 30 W/(mK), besonders
bevorzugt von 22 bis 28 W/(mK) ausgebildet ist. Weiter
bevorzugt ist die Filterplatte und/oder die Spinndiisen-
platte auf Basis zumindest eines martensitischen Stahls,
vorzugsweise auf Basis von X17CrNi16-2-Stahl ausge-
bildet.

[0041] Der vorstehend beschriebenen Materialaus-
wahl der zumindest einen Verteilvorrichtung und/oder
der Filterplatte und/oder der Spinndiisenplatte liegt die
Erkenntnis zugrunde, dass die Vorrichtung bei einer
derartigen Ausgestaltung dieser Vorrichtungskompo-
nenten einen nach einer gewissen Betriebszeit nétigen
Reinigungsprozess, insbesondere einen thermischen
Reinigungsprozess, ohne wesentliche Beeintrachtigun-
gen Ubersteht. Das ist insbesondere vor dem Hinter-
grund der speziellen Abstimmung der einzelnen Vorrich-
tungskomponenten im Hinblick auf den Strdomungsweg
der Kunststoffschmelze bzw. der Kunststoffschmelzen
von Bedeutung. Durch die beschriebene bevorzugte
Materialwahl der Vorrichtungskomponenten kann auch
nach dem Reinigungsprozess weiterhin die Funktions-
sicherheit insbesondere im Hinblick auf die Orientierung
der fiir die Fihrung der Kunststoffschmelze vorgesehe-
nen Offnungen und Kanale zueinander gewahrleistet
werden. Das ist vor allem auch vor dem Hintergrund
der erfindungsgemal gewdlbten bzw. balligen Ausge-
staltung der Filterplatte und/oder der Spinndiisenplatte
von besonderer Relevanz.

[0042] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung nachteil-
haften Einflissen auf den Spinnprozess aufgrund der
unterschiedlichen Warmeausdehnung der Verteilerplat-
ten effektiv und funktionssicher durch die gewdlbte bzw.
ballige Ausgestaltung der Austrittsoberflache der Filter-
platte und/oder der Eintrittsoberflache der Spinndiisen-
platte entgegengewirkt werden kann. Durch die erfin-
dungsgemale Ausgestaltung der Filterplatte und/oder
der Spinndusenplatte und insbesondere des Aggregates
aus der Filterplatte, des Verteilerplattenpaketes bzw. der
Verteilerplatten und der Spinndisenplatte wird eine zu-
satzliche Verspannung der Verteilerplatten erreicht, so-
dass nachteilhafte Auswirkungen der unterschiedlichen
Warmeausdehnung der einzelnen Verteilerplatten ins-
besondere durch Kraftschluss reduziert bzw. vermieden
werden. Insbesondere eine nachteilhafte Beeinflussung
der Orientierung von Verteileréffnungen und/oder Ver-
teilerkanalen der Verteilerplatten zueinander wird durch
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die zusatzliche Verspannung verhindert. Wenn geman
bevorzugter Ausfiihrungsform zusatzlich Formschlusse-
lemente bzw. Passstifte fiir das Verteilerplattenpaket
eingesetzt werden, resultiert eine besonders vorteilhafte
Kombination von Kraftschluss und Formschluss. Nichts-
destoweniger kann mit der erfindungsgemafen Vorrich-
tung eine sehr einfache und funktionssichere Einstellung
verschiedener endgiiltiger Ausspinnbreiten erreicht wer-
den. Damit wird durch die erfindungsgemafe Vorrich-
tung zum einen die flexible Einsetzbarkeit der Vorrich-
tung und nichtsdestoweniger auch die Spinnstabilitat
und somit die Produktqualitat des hergestellten Produk-
tes bzw. der hergestellten Vliesbahn sichergestellt. Es
muss aulRerdem betont werden, dass die vorstehend
beschriebenen Vorteile mit wenig aufwendigen Mafinah-
men erzielt werden und sich die Vorrichtung insoweit
auch durch eine sehr vorteilhafte Wirtschaftlichkeit aus-
zeichnet.

[0043] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemalie
Vorrichtung in einem ersten Betriebszustand

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 in einem zweiten
Betriebszustand

Fig. 3a  eine erfindungsgemaRe Verteilerplatte in ei-
ner ersten Ausfiihrungsform

Fig. 3b  eine erfindungsgemaRe Verteilerplatte in ei-
ner zweiten Ausfuhrungsform

Fig. 4 eine erfindungsgemafie Spinndisenplatte

Fig. 5 einen Schnitt durch das Aggregat aus Filter-
platte, Verteilerplattenpaket und Spinndiisen-
platte.

[0044] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung 1 zur Her-

stellung von nicht naher dargestellten Filamenten aus
thermoplastischem Kunststoff. Bei den Filamenten han-
delt es sich insbesondere um Endlosfilamente. Die Fila-
mente treten im Ausfihrungsbeispiel gemaR den Figuren
in mehreren sich Gber eine endgliltige Ausspinnbreite B,
erstreckenden Filamentreihen aus den Spinndisendff-
nungen 3 einer Spinndusenplatte 2 aus. Die Kunststoff-
schmelze firr die auszuspinnenden Filamente wird zu-
nachst von einem nicht naher dargestellten Extruder
Uber eine ebenfalls nicht naher dargestellte Spinnpumpe
einem Zufiihrungskanal 14 zugefihrt. Dieser Zufih-
rungskanal 14 mindet in eine Verteilvorrichtung 4, die
im Ausfihrungsbeispiel nach den Figuren 1 und 2 als
Kleiderbligelverteiler ausgebildet ist. Mittels der Verteil-
vorrichtung 4 wird die zugefiihrte Kunststoffschmelze auf
eine vorlaufige Ausspinnbreite B, verteilt. Der Verteilvor-
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richtung 4 ist erfindungsgeman und im Ausfiihrungsbei-
spiel nach den Figuren 1 und 2 eine Filterplatte 5 nach-
geschaltet, die vorzugsweise und im Ausfihrungsbei-
spiel Uber die vorlaufige Ausspinnbreite B, verteilte Loch-
kanale 13 fur die Kunststoffschmelze aufweist. Die Filter-
platte 5 dient empfohlenermafen und im Ausfluhrungs-
beispiel zur Unterstlitzung eines Filters 15. Das ist ins-
besondere in der Figur 1 zu erkennen. Der Filter 15 ist
zweckmaRigerweise und im Ausfuhrungsbeispiel der
Verteilvorrichtung 4 in Strémungsrichtung der Kunststoff-
schmelze nachgeschaltet.

[0045] Der Filterplatte 5 ist wiederum erfindungsge-
maf und im Ausflihrungsbeispiel ein Verteilerplattenpa-
ket 6 aus Verteilerplatten 7 nachgeschaltet. Das Vertei-
lerplattenpaket 6 weist vorzugsweise und im Ausfih-
rungsbeispiel eine Mehrzahl von Verteilerplatten 7 auf.
Die Verteilerplatten 7 weisen jeweils eine Mehrzahl von
lber eine Verteilbreite B; verteilten Verteileréffnungen 8
auf, wobeidie Verteiler6ffnungen 8 zur Aufnahme der aus
der Filterplatte 5 austretenden Kunststoffschmelze vor-
gesehen sind. In den Figuren 1 und 2 ist fiir jede Ver-
teilerplatte 7 jeweils eine Reihe von Verteileréffnungen 8
erkennbar.

[0046] Die Erstreckung bzw. die Breite einer Reihe von
Verteiler6ffnungen 8 definiert fiirjede Verteilerplatte 7 die
Verteilbreite B;. Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel weist jede Verteilerplatte 7 des Verteilerplattenpa-
ketes 6 in Richtung quer zur Verteilbreite B, mehrere
nebeneinander angeordnete Reihen von Verteileroffnun-
gen 8 auf. Dasistbeispielsweise inden Figuren 3aund 3b
zu erkennen.

[0047] InderFigur 3aistaulerdem zu erkennen, dass
die Verteileréffnungen 8 gemaf einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform im Querschnitt rechteckig ausgebildet
sind. Gemal einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
einer Verteilerplatte 7 weisen die Verteileréffnungen 8
einen runden, insbesondere einen kreisrunden, Quer-
schnitt auf. Das ist in der Figur 3b dargestellt. Insbeson-
dere die Verteileroffnungen 8 von Verteilerplatten 7, die in
dem unteren, der Spinndiisenplatte 2 zugeordneten Teil
des Verteilerplattenpaketes 6 angeordnet sind, weisen
gemal bevorzugter Ausfiihrungsform einen runden bzw.
kreisrunden Querschnitt auf. ZweckmaRigerweise und
im Ausflihrungsbeispiel gemaf der Figur 3a weisen die
Verteileroffnungen 8 einer Verteilerplatte 7 jeweils den
gleichen Durchmesser bzw. im Wesentlichen den glei-
chen Durchmesser auf.

[0048] Im Rahmen einerweiteren bevorzugten Ausge-
staltung einer Verteilerplatte 7 ist es bevorzugt, dass sich
der Durchmesser eines Teils der Verteileréffnungen 8
zumindest einer Verteilerplatte 7 des Verteilerplattenpa-
ketes 6 von dem Durchmesser der tbrigen Verteileroff-
nungen 8 dieser Verteilerplatte 7 unterscheidet. Das istin
der Figur 3b dargestellt. Dabei kann es sich gemaf einer
Ausfuhrungsform um die unmittelbar oberhalb der Spinn-
disenplatte 2 angeordnete letzte Verteilerplatte 7 des
Verteilerplattenpaketes 6 handeln. ZweckmaRigerweise
und im Ausfiihrungsbeispiel gemal der Figur 3b sind
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dann die Verteilero6ffnungen 8 rund, insbesondere kreis-
rund ausgebildet und mit dem Durchmesser der Vertei-
leréffnungen ist dann insbesondere der Durchmesser
der kreisrunden Verteiler6ffnungen gemeint.

[0049] InderFigur 3bistauRerdem zu erkennen, dass
sich besonders bevorzugt der Durchmesser d, der Ver-
teileréffnungen 8 in zumindest einem, vorzugsweise in
den beiden CD-AuRRenbereichen 16 der Verteilerplatte 7
von dem Durchmesser d, der Verteileréffnungen 8 in der
Mitte dieser Verteilerplatte 7 unterscheidet und dass
vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel der Durch-
messer d, groReristals der Durchmesserd,. CD-Aullen-
bereich 16 der Verteilerplatte 7 meint dabeiinsbesondere
einen sich parallel zur CD-Richtung, also entlang der
Verteilbreite bzw. Ausspinnbreite erstreckenden Aul3en-
bereich der Verteilerplatte 7.

[0050] IndenFiguren1und2istzuerkennen, dassdie
Verteiler6ffnungen 8 der Ubereinander angeordneten
Reihen benachbarter Uibereinander angeordneter Ver-
teilerplatten 7 bezuglich der Verteilbreite B; versetzt zu-
einander angeordnet sind. Im Ausflihrungsbeispiel ge-
mafR den Figuren 1, 2und 3istin diesem Zusammenhang
zu erkennen, dass die Verteilerplatten 7 des Verteiler-
plattenpaketes 6 vorzugsweise sich tber die Ausspinn-
breite B, erstreckende Verteilerkandle 12 aufweisen,
wobei jeder Verteilerkanal 12 die Verteileréffnungen 8
einer Reihe miteinander verbindet. GemaR bevorzugter
Ausflihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel nach den
Figuren 1 und 2 grenzt zumindest bei dem GroRteil der
Verteilerplatten 7 ein Verteilerkanal 12 unmittelbar an
eine benachbarte Verteilerplatte 7 an. Mit anderen Wor-
ten bildet diese benachbarte Verteilerplatte 7 eine Wan-
dung des angrenzenden Verteilerkanals 12. Dieser Ver-
teilerkanal 12 verbindet zweckmaRigerweise und im Aus-
fihrungsbeispiel in einer Reihe angeordnete Verteiler-
offnungen 8 der benachbarten Verteilerplatte 7. Im Er-
gebnis wird bei der bevorzugten Ausfiihrungsform nach
den Figuren 1 und 2 erreicht, dass die Verteileréffnungen
8 und die Verteilerkanale 12 der Verteilerplatten 7 mit-
einander in Verbindung stehen. Dem Verteilerplattenpa-
ket 6 bzw. den Verteilerplatten 7 ist eine austauschbare
Spinndisenplatte 2 nachgeschaltet, die Uber die end-
gultige Ausspinnbreite B, verteilte Spinndiisenkanéle 9
mit den zugeordneten Spinndiisendéffnungen 3 aufweist.
Die Figur 4 zeigt eine Spinndisenplatte 2 mit Spinn-
diisenkandlen 9 bzw. Spinndisendéffnungen 3. Quer
zur endgliltigen Ausspinnbreite B, insbesondere in Ma-
schinenrichtung (MD), sind eine Mehrzahl von Reihen
von Spinndisenkanalen 9 bzw. Spinndiisenéffnungen 3
nebeneinander angeordnet. Im Rahmen der Erfindung
bilden die Verteileroffnungen 8 zusammen mit den Ver-
teilerkanalen 12 bevorzugt Stromungswege fir die
Kunststoffschmelze durch das Verteilerplattenpaket 6.
Zweckmaligerweise ist jedem Spinndisenkanal 9
bzw. jeder Spinndiisendffnung 3 der Spinndlsenplatte
2 und somit insbesondere auch jedem erzeugten Fila-
ment ein Stromungsweg aus Verteileréffnungen 8 und
Verteilerkanalen 12 zugeordnet.
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[0051] ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel ist eine dem Verteilerplattenpaket 6 zugeordnete
Austrittsoberflache 10 der Filterplatte 5 und eine dem
Verteilerplattenpaket 6 zugeordnete Eintrittsoberflache
11 der Spinndisenplatte 2 Uber ihre gesamte bzw. im
Wesentlichen Uber ihre gesamte Erstreckung in Maschi-
nenrichtung (MD) gewdlbt bzw. ballig ausgebildet. Das ist
insbesondere in der Darstellung der Figur 5 zu erkennen.
In der Figur 5 sind die Lochkanale der Filterplatte 5, die
Verteiler6ffnungen und die Verteilerkanale der Verteiler-
platten 7 und die Spinndiisenkanale und Spinndiisendff-
nungen der Spinndlsenplatte 2 nicht ndher dargestellt.
Bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel gemaf der Figur
5 ist die Austrittsoberflache 10 der Filterplatte 5 und die
Eintrittsoberflache 11 der Spinndisenplatte 2 gewdlbt
bzw. ballig geschliffen. Somit ist die Austrittsoberflache
10 und die Eintrittsoberflache 11 nicht plan, sondern
gerundet bzw. in Richtung des Verteilerplattenpaketes
6 gerundet ausgebildet. ZweckmaRigerweise und im
Ausfliihrungsbeispiel ergibt sich eine in Richtung des
Verteilerplattenpaketes 6 orientierte konvexe Woélbung
bzw. Balligkeit der Austrittsoberflache 10 der Filterplatte
5 und der Eintrittsoberflache 11 der Spinndlsenplatte 2.
Dadurch wird eine zusatzliche Verspannung der Vertei-
lerplatten 7 des Verteilerplattenpaketes 6 insbesondere
in einem in Bezug auf die Maschinenrichtung (MD) zent-
ralen Abschnitt bzw. Mittelabschnitt realisiert. Maschi-
nenrichtung (MD) meint im Rahmen der Erfindung im
Ubrigen insbesondere die Férderrichtung einer Férder-
einrichtung fur die Filamente bzw. die daraus erzeugte
Vliesbahn und somit die Richtung quer zur Ausspinn-
breite bzw. Verteilbreite. Im Rahmen der Erfindung und
im Ausfiihrungsbeispiel ist die Wélbung bzw. Balligkeit
der Filterplatte 5 bzw. der Spinndlsenplatte 2 somit tiber
die gesamte Erstreckung der Austrittsoberflache 10 der
Filterplatte und der Eintrittsoberflache 11 der Filterplatte
in Maschinenrichtung (MD) verwirklicht. Im Ausfihrungs-
beispiel ist der Krimmungsradius R der gewolbt bzw.
ballig ausgebildeten Austrittsoberflache 10 der Filterplat-
te 5undder Eintrittsoberflache 11 der Spinndisenplatte 2
Uber die gesamte Erstreckung in Maschinenrichtung
(MD) konstant bzw. im Wesentlichen konstant. Im Aus-
fuhrungsbeispiel gemal den Figuren mag der Krim-
mungsradius R 17.000 mm bis 19.000 mm betragen.

[0052] Im Betriebszustand der Vorrichtung 1 geman
Figur 1 ist der Verteilvorrichtung 4 bzw. der Filterplatte 5
ein Verteilerplattenpaket 6 aus einer Mehrzahl von aus-
tauschbaren Verteilerplatten 7 nachgeschaltet. Die von
den Verteilerdffnungen 8 der einzelnen Verteilerplatten 7
jeweils gebildeten Verteilbreiten B; nehmen zweckmafi-
gerweise und im Ausfiihrungsbeispiel gemaR der Figur 1
von der Filterplatte 5 zu der Spinndiisenplatte 2 hin zu.
Die vorlaufige Ausspinnbreite B, wird auf diese Weise zur
endgultigen Ausspinnbreite B, erweitert bzw. vergrofert.
Die Verteilbreite B; nimmt also von Verteilerplatte 7 zu
Verteilerplatte 7 zur Spinndiisenplatte 2 hin zu. Im Be-
triebszustand der Vorrichtung gemaf Figur 2 ist der Ver-
teilvorrichtung 4 bzw. der Filterplatte 5 ebenfalls ein Ver-



21 EP 4 389 946 B1 22

teilerplattenpaket 6 aus einer Mehrzahl von austausch-
baren Verteilerplatten 7 nachgeschaltet. ZweckmaRiger-
weise und im Ausflhrungsbeispiel geman der Figur 2
nehmen die von den Verteiler6ffnungen 8 der einzelnen
Verteilerplatten 7 jeweils gebildeten Verteilbreiten B; von
der Filterplatte 5 zur Spinndiisenplatte 2 hin ab. Die
vorlaufige Ausspinnbreite B, wird auf diese Weise zur
endgliltigen Ausspinnbreite B, reduziert. Die Verteilbrei-
te B, verringert sich hier also von Verteilerplatte 7 zu
Verteilerplatte 7 zur Spinndisenplatte 2 hin. Es ist im
Rahmen der Erfindung im Ubrigen auch méglich, dass
nicht alle Verteilerplatten 7 des Verteilerplattenpaketes 6
Verteilerkanale 12 aufweisen. Gemaf einer in den Figu-
ren nicht naher dargestellten Ausfihrungsform ist es
moglich, dass die unteren Verteilerplatten 7 des Verteiler-
plattenpaketes 6, die der Spinndisenplatte 2 zugeordnet
sind, keine Verteilerkanale 12 aufweisen und dass die
endgiiltige Verteilbreite B, bereits oberhalb dieser Ver-
teilerplatten 7 erreicht wird.

[0053] Gemal bevorzugter Ausfihrungsform der Er-
findung betragt die endgliltige Ausspinnbreite B, zumin-
dest 1.600 mm, vorzugsweise zumindest 1.800 mm. Im
Ausfiihrungsbeispiel gemal den Figuren mag die end-
gulltige Ausspinnbreite beispielsweise zumindest 2.000
mm betragen. Es hat sich bewahrt, dass das Verhaltnis
der vorlaufigen Ausspinnbreite B, zur endgdiltigen Aus-
spinnbreite B, (B,:B;) im Falle einer Reduzierung der
vorlaufigen Ausspinnbreite 1,02 bis 1,3 und im Falle einer
Erweiterung der vorlaufigen Ausspinnbreite B,, 0,8 bis
0,97 betragt. Im Ausflihrungsbeispiel gemaf der Figur 1,
in dem die vorlaufige Ausspinnbreite B, erweitert wird,
mag das Verhaltnis B,:B, zwischen 0,85 und 0,95 be-
tragen. Im Ausfilihrungsbeispiel gemaf Figur 2, in dem
die vorlaufige Ausspinnbreite B, reduziert wird, mag das
Verhaltnis B,:B, 1,05 bis 1,15 betragen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Filamenten, insbe-
sondere von Filamenten aus thermoplastischem
Kunststoff, wobei die Vorrichtung (1) zumindest eine
Spinndusenplatte (2) aufweist, wobei die Filamente
in zumindest einer Filamentreihe aus Spinndise-
noffnungen (3) der Spinndisenplatte (2) austreten,

wobei zumindest eine Verteilvorrichtung (4) zur
Verteilung einer zugefihrten Kunststoffschmel-
ze auf eine vorlaufige Ausspinnbreite B,, vorge-
sehen ist, wobei der Verteilvorrichtung (4) zu-
mindest eine Filterplatte (5) nachgeschaltet ist,
wobei der Filterplatte (5) ein Verteilerplattenpa-
ket (6) aus Verteilerplatten (7) nachgeschaltet
ist, wobei die einzelnen Verteilerplatten (7) je-
weils eine Mehrzahl von Uber eine Verteilbreite
B; verteilten Verteileréffnungen (8) aufweisen,
wobei die Verteileréffnungen (8) zur Aufnahme
der aus der Filterplatte (5) austretenden Kunst-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

stoffschmelze vorgesehen sind,

wobei dem Verteilerplattenpaket (6) die Spinn-
disenplatte (2) nachgeschaltet ist, wobei die
Spinndisenplatte (2) Uber eine endgltige Aus-
spinnbreite B, verteilte Spinndlsenkanale (9)
mitden zugeordneten Spinndiisendffnungen (3)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
eine dem Verteilerplattenpaket (6) zugeordnete
Austrittsoberflache (10) der Filterplatte (5) un-
d/oder eine dem Verteilerplattenpaket (6) zuge-
ordnete Eintrittsoberflache (11) der Spinndu-
senplatte (2) Uberihre gesamte bzw. im Wesent-
lichen Gberihre gesamte Erstreckung in Maschi-
nenrichtung (MD) gewdlbt bzw. ballig ausgebil-
det ist

und dass der Krimmungsradius R des gewdlbt
bzw. ballig ausgebildeten Abschnittes der Aus-
trittsoberflache (10) der Filterplatte (5) und/oder
der Eintrittsoberflache (11) der Spinndisenplat-
te (2) Uber die gesamte Erstreckung des gewdlbt
bzw. ballig ausgebildeten Abschnittes konstant
bzw. im Wesentlichen konstant ist und 10.000
mm bis 55.000 mm betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Krim-
mungsradius R des gewolbt bzw. ballig ausgebilde-
ten Abschnittes der Austrittsoberflache (10) der Fil-
terplatte (5) und/oder der Eintrittsoberflache (11) der
Spinndlsenplatte (2) 12.000 mm bis 45.000 mm,
besonders bevorzugt 14.000 mm bis 40.000 mm,
ganz besonders bevorzugt 16.000 mm bis 36.000
mm, beispielsweise 17.000 mm bis 19.000 mm
betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die von den Verteilerdffnungen (8) gebildete
Verteilbreite B; zumindest einer Verteilerplatte (7),
vorzugsweise einer Mehrzahl von Verteilerplatten
(7), bevorzugt jeder Verteilerplatte (7) des Verteiler-
plattenpaketes (6), jeweils geringer ist oder gréfier
ist als die vorlaufige Ausspinnbreite B, sodass mit
Hilfe des Verteilerplattenpaketes (6) die vorlaufige
Ausspinnbreite B, auf die endgliltige Ausspinnbreite
B, reduziert oder erweitert wird und vorzugsweise
durch Austausch der Verteilerplatten (7) bzw. des
Verteilerplattenpaktes (6) die gewlinschte endguilti-
ge Ausspinnbreite B einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei die von den Verteileroéffnungen (8) der einzel-
nen Verteilerplatten (7) jeweils gebildeten Verteil-
breiten B; von der Filterplatte (5) zur Spinndiisen-
platte (2) hin abnehmen oder zunehmen, sodass die
vorlufige Ausspinnbreite B,, auf diese Weise zur
endgiiltigen Ausspinnbreite B, reduziert bzw. erwei-
tert wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
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wobei zumindest eine der Verteilerplatten (7) zumin-
dest einen sich Uber zumindest einen Teil der Ver-
teilbreite B; erstreckenden Verteilerkanal (12) auf-
weist, welcher Verteilerkanal (12) zumindest einen
Teil der Verteileréffnungen (8) miteinander verbindet
und wobei bevorzugt zumindest bei einem Teil der
Verteilerplatten (7) des Verteilerplattenpaketes (6)
die Verteileroéffnungen (8) Gbereinander angeordne-
ter, benachbarter Verteilerplatten (7) beziiglich der
Verteilbreite B, versetzt zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die endglltige Ausspinnbreite B, zumindest
1.600 mm, vorzugsweise zumindest 1.800 mm, be-
vorzugt zumindest 2.000 mm, betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei das Verhaltnis der vorlaufigen Ausspinnbreite
B, zur endglltigen Ausspinnbreite B, (B,:Bg) im
Falle einer Reduzierung der vorlaufigen Ausspinn-
breite B,, 1,01 bis 1,5, bevorzugt 1,02 bis 1,3, beson-
ders bevorzugt 1,05 bis 1,15 betragt und im Falle
einer Erweiterung der vorlaufigen Ausspinnbreite B,,
0,7 bis 0,98, bevorzugt 0,8 bis 0,97, besonders be-
vorzugt 0,85 bis 0,95 betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
wobei die Vorrichtung (1) zur Herstellung von Multi-
komponentenfilamenten, insbesondere von Bikom-
ponentenfilamenten, und/oder von Mischfilamenten
ausgebildet bzw. eingerichtet ist und wobei die Vor-
richtung (1) dazu vorzugsweise zumindest zwei in
Maschinenrichtung (MD) nebeneinander angeord-
nete Verteilvorrichtungen (4) zur Verteilung von zu-
mindest zwei Kunststoffschmelzen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei das Verteiler-
plattenpaket (6) bzw. die Verteilerplatten (7) mit der
Mafgabe ausgebildet ist/sind, dass zumindest zwei
Kunststoffschmelzen zunachst getrennt voneinan-
der durch das Verteilerplattenpaket (6) strémen und
anschlieRend oberhalb der Spinndisenplatte (2),
insbesondere unmittelbar oberhalb der Spinndiisen-
platte (2), zur Erzeugung von Multikomponentenfi-
lamenten bzw. Bikomponentenfilamenten zusam-
menflihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei sich der Durchmesser eines Teils der Vertei-
leréffnungen (8) zumindest einer Verteilerplatte (7)
des Verteilerplattenpaketes (6) - vorzugsweise zu-
mindest der unmittelbar oberhalb der Spinndiisen-
platte (2) angeordneten letzten Verteilerplatte (7)
des Verteilerplattenpaketes (6) - von dem Durch-
messer der Ubrigen Verteiler6ffnungen (8) dieser
Verteilerplatte (7) unterscheidet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10,
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wobei sich der Durchmesser d, der Verteileroffnun-
gen (8) in zumindest einem randseitigen Auf3enbe-
reich, vorzugsweise in zumindest einem CD-Aulen-
bereich (16), zumindest einer Verteilerplatte (7) des
Verteilerplattenpaketes (6) - bevorzugt zumindest
der unmittelbar oberhalb der Spinndlsenplatte (2)
angeordneten letzten Verteilerplatte (7) des Vertei-
lerplattenpaketes (6) - von dem Durchmesser d, der
Verteileroffnungen (8) in der Mitte dieser Verteiler-
platte (7) unterscheidet und wobei der Durchmesser
d, vorzugsweise groRer ist als der Durchmesser d,.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
wobei die zumindest eine Verteilvorrichtung (4) auf
Basis zumindest eines Werkstoffes mit einer War-
meleitfahigkeit bei 20 °C von 30 bis 42 W/(mK),
vorzugsweise von 33 bis 39 W/(mK), bevorzugt
von 34 bis 38 W/(mK) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
wobei die zumindest eine Verteilvorrichtung (4) auf
Basis zumindest eines Warmarbeitsstahls ausgebil-
det ist und bevorzugt auf Basis von 55NiCrMoV7-
Stahl ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13,
wobei die Filterplatte (5) und/oder die Spinndiisen-
platte (2) auf Basis zumindest eines Werkstoffes mit
einer Warmeleitfahigkeit bei 20 °C von 15 bis 35
W/(mK), vorzugsweise von 18 bis 32 W/(mK), be-
vorzugt von 20 bis 30 W/(mK), besonders bevorzugt
von 22 bis 28 W/(mK) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
wobei die Filterplatte (5) und/oder die Spinndisen-
platte (2) auf Basis zumindest eines martensitischen
Stahls, vorzugsweise auf Basis von X17CrNi16-2-
Stahl ausgebildet ist.

Claims

Apparatus for the production of filaments, in particu-
lar filaments of thermoplastic material, wherein the
apparatus (1) comprises at least one spinneret plate
(2), wherein the filaments emerge from spinneret
openings (3) of the spinneret plate (2) in at least
one filament row,

wherein at least one distribution device (4) is
provided for distributing a supplied plastic melt
to a preliminary spinning width B, wherein at
least one filter plate (5) is located downstream of
the distribution device (4),

wherein a distributor plate package (6) of dis-
tributor plates (7) is located downstream of the
filter plate (5), wherein the individual distributor
plates (7) each have a plurality of distributor
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openings (8) distributed over a distribution width
B;, wherein the distributor openings (8) are pro-
vided for receiving the plastic melt emerging
from the filter plate (5),

wherein the spinneret plate (2) is located down-
stream of the distributor plate package (6),
wherein the spinneret plate (2) has spinneret
channels (9) with the associated spinneret
openings (3) distributed over a final spinning
width B, characterized in that

an outlet surface (10) of the filter plate (5) as-
signed to the distributor plate package (6) and/or
an inlet surface (11) of the spinneret plate (2)
assigned to the distributor plate package (6) is
curved or crowned over its entire extension or
substantially over its entire extension in the ma-
chine direction (MD)

and that the radius of curvature R of the curved
or crowned section of the outlet surface (10) of
the filter plate (5) and/or the inlet surface (11) of
the spinneret plate (2) is constant or substan-
tially constant over the entire extension of the
curved or crowned section and is 10,000 mm to
55,000 mm.

Apparatus according to claim 1, wherein the radius of
curvature R of the curved or crowned section of the
outletsurface (10) of the filter plate (5) and/or the inlet
surface (11) of the spinneret plate (2) is 12,000 mm to
45,000 mm, particularly preferably 14,000 mm to
40,000 mm, quite particularly preferably 16,000
mm to 36,000 mm, for example 17,000 mm to
19,000 mm.

Apparatus according to one of claims 1 or 2, wherein
the distribution width B, of at least one distributor
plate (7) formed by the distributor openings (8), pre-
ferably of a plurality of distributor plates (7), prefer-
ably of each distributor plate (7) of the distributor
plate package (6), is in each case smaller than or
larger than the preliminary spinning width B,,, so that
with the aid of the distributor plate package (6) the
preliminary spinning width B, is reduced or ex-
panded to the final spinning width B, and preferably
the desired final spinning width B, can be set by
replacing the distributor plates (7) or the distributor
plate package (6).

Apparatus according to one of claims 1 to 3, wherein
the distribution widths B; formed by the distributor
openings (8) of the individual distributor plates (7)
decrease or increase from the filter plate (5) to the
spinneret plate (2) so that the preliminary spinning
width B, is reduced or expanded to the final spinning
width B, in this way.

Apparatus according to one of claims 1 to 4, wherein
at least one of the distributor plates (7) has at least
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one distributor channel (12) extending over atleast a
part of the distribution width B;, which distributor
channel (12) interconnects at least a part of the
distributor openings (8) and wherein preferably at
least in a part of the distributor plates (7) of the
distributor plate package (6) the distributor openings
(8) of the adjacent distributor plates (7) arranged one
above the other are arranged offset with respect to
one another in relation to the distribution width B;.

Apparatus according to one of claims 1 to 5, wherein
the final spinning width B, is at least 1,600 mm,
preferably at least 1,800 mm, preferably at least
2,000 mm.

Apparatus according to one of claims 1 to 6, wherein
the ratio of the preliminary spinning width B,, to the
final spinning width B, (B,:B,) in the case of a re-
duction of the preliminary spinning width B, is 1.01 to
1.5, preferably 1.02 to 1.3, particularly preferably
1.05 to 1.15 and in the case of an expansion of the
preliminary spinning width B,, is 0.7 to 0.98, prefer-
ably 0.8 to 0.97, particularly preferably 0.85 to 0.95.

Apparatus according to one of claims 1 to 7, wherein
the apparatus (1) is configured or set up for produ-
cing multicomponent filaments, in particular bicom-
ponent filaments, and/or mixed filaments and where-
inthe apparatus (1) preferably has for this purpose at
least two distribution devices (4) arranged adjacent
to one another in the machine direction (MD) for the
distribution of at least two plastic melts.

Apparatus according to claim 8, wherein the distri-
butor plate package (6) or the distributor plates (7)
is/are configured with the proviso that at least two
plastic melts initially flow separately from one an-
other through the distributor plate package (6) and
can then be combined above the spinneret plate (2),
in particular directly above the spinneret plate (2), to
produce multicomponent filaments or bicomponent
filaments.

Apparatus according to one of claims 1 to 9, wherein
the diameter of a part of the distributor openings (8)
of at least one distributor plate (7) of the distributor
plate package (6) - preferably of at least the last
distributor plate (7) of the distributor plate package
(6) arranged directly above the spinneret plate (2) -
differs from the diameter of the remaining distributor
openings (8) of this distributor plate (7).

Apparatus according to one of claims 1 to 10, where-
in the diameter d, of the distributor openings (8) in at
least one edge-side outer region, preferably in at
least one CD outer region (16), of at least one dis-
tributor plate (7) of the distributor plate package (6) -
preferably of at least the last distributor plate (7) of
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the distributor plate package (6) arranged directly
above the spinneret plate (2) - differs from the dia-
meter d, of the distributor openings (8) in the center
of this distributor plate (7) and wherein the diameter
d, is preferably greater than the diameter d,.

Apparatus according to one of claims 1 to 11, where-
in the at least one distributor device (4) is formed on
the basis of at least one material having a thermal
conductivity at 20°C of 30 to 42 W/(mK), preferably of
33 to 39 W/(mK), preferably of 34 to 38 W/(mK).

Apparatus according to one of claims 1 to 12, where-
in the at least one distributor device (4) is formed on
the basis of at least one hot-work tool steel and is
preferably formed on the basis of 55NiCrMoV7 steel.

Apparatus according to one of claims 1 to 13, where-
in the filter plate (5) and/or the spinneret plate (2) is
formed on the basis of at least one material having a
thermal conductivity at 20°C of 15 to 35 W/(mK),
preferably of 18 to 32 W/(mK), preferably of 20 to 30
W/(mK), particularly preferably of 22 to 28 W/(mK).

Apparatus according to one of claims 1 to 14, where-
in the filter plate (5) and/or the spinneret plate (2) is
formed on the basis of at least one martensitic steel,
preferably on the basis of X17CrNi16-2 steel.

Revendications

Dispositif, destiné a fabriquer des filaments, notam-
ment des filaments en une matiére thermoplastique,
le dispositif (1) comportant au moins une plaque de
filiere (2), dans au moins une rangée de filaments,
les filaments sortant par des orifices (3) de filiere de
la plaque de filiere (2),

au moins un dispositif de distribution (4) étant
prévu, pour distribuer une matiére plastique en
fusion alimentée sur une largeur de filage B,
provisoire, en aval du dispositif de distribution
(4) étant montée au moins une plaque filtrante
®).

en aval de la plaque filtrante (5) étant monté un
ensemble (6) de plaques de distribution, consti-
tué de plaques de distribution (7), les plaques de
distribution (7) individuelles comportant cha-
cune une pluralité d’orifices de distribution (8)
distribués sur une largeur de distribution B;, les
orifices de distribution (8) étant prévus pour
recevoir la matiére plastique en fusion sortant
de la plaque filtrante (5),

en aval de I'ensemble (6) de plaques de distri-
bution étant montée la plaque de filiere (2), la
plaque de filiere (2) comportant des canaux (9)
de filiére distribués sur une largeur de filage B,
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définitive, pourvus des orifices (3) de filiére as-
sociés, caractérisé

en ce qu’une surface de sortie (10) de la plaque
filtrante (5) qui est associée a 'ensemble (6) de
plaques de distribution et/ ou une surface d’en-
trée (11) de la plaque de filiere (2) qui est asso-
ciée a 'ensemble (6) de plaques de distribution
est congue sur I'ensemble de son extension ou
sensiblement sur 'ensemble de son extension
dans la direction de la machine (MD) de forme
vo(tée ou bombée

eten ce que le rayon de courbure R de la portion
congue de forme voltée ou bombée de la sur-
face de sortie (10) de la plaque filtrante (5) et/ ou
de la surface d’entrée (11) de la plaque de filiere
(2) est constante ou sensiblement constante sur
I'ensemble de I'extension de la portion congue
de forme voltée ou bombée et est de 10.000
mm a 55.000 mm.

Dispositif selon la revendication 1, le rayon de cour-
bure R de la portion congue de forme voUltée ou
bombée de la surface de sortie (10) de la plaque
filtrante et/ ou de la surface d’entrée (11) de la plaque
de filiere (2) étant de 12.000 mm a 45.000 mm, de
maniére particulierement préférentielle de 14.000
mm a 40.000 mm, de maniére tout particulierement
préférentielle, de 16.000 mm a 36.000 mm, par
exemple de 17.000 mm a 19.000 mm.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
10u 2, lalargeur de distribution B; constituée par les
orifices de distribution (8) d’au moins une plaque de
distribution (7), de préférence d’'une pluralité de pla-
ques de distribution (7), de maniére préférentielle de
chaque plaque de distribution (7) de 'ensemble (6)
de plaques de distribution étant respectivement in-
férieure ou supérieure a la largeur de filage B, pro-
visoire, de sorte qu’a l'aide de I'ensemble (6) de
plaques de distribution, la largeur de filage B, pro-
visoire soit réduite ou élargie a la largeur de filage B
definitive et que la largeur de filage B, définitive
puisse étre réglée de préférence par remplacement
des plaques de distribution (7) ou des ensembles (6)
de plaques de distribution.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 & 3, les largeurs de distribution B; constituées
respectivement par les orifices de distribution (8)
des plaques de distribution (7) individuelles décrois-
sant ou croissant de la plaque filtrante (5) vers la
plaque de filiere (2), de telle sorte que de cette
maniére, lalargeur de filage B, provisoire soit réduite
ou élargie a la largeur de filage B, définitive.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 a4, au moins I'une des plaques de distribution (7)
comportant au moins un canal (12) de distribution
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s’étendant au moins sur une partie de la largeur de
distribution B;, lequel canal (12) de distribution relie
ensemble au moins une partie des orifices de dis-
tribution (8) et de maniére préférentielle au moins sur
une partie des plaques de distribution (7) de I'en-
semble (6) de plaques de distribution, les orifices de
distribution (8) de plaques de distribution (7) voisi-
nes, placées en superposition étant placés avec un
décalage mutuel par rapport a la largeur de distribu-
tion B;.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, la largeur de filage B, définitive étant d’au
moins 1.600 mm, de préférence d’au moins 1.800
mm, de maniére préférentielle d’au moins 2.000 mm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, dans le cas d'une réduction de la largeur de
filage B, provisoire, le rapport de la largeur de filage
B, provisoire & la largeur de filage B définitive (B,, :
B,) étantde 1,01 a 1,5, de maniere préférentielle de
1,02 a 1,3, de maniére particulierement préféren-
tiellede 1,05a 1,15 etdans le cas d’'un élargissement
de la largeur de filage B, provisoire, étant de 0,7 a
0,98, de maniére préférentielle de 0,8 a 0,97, de
maniére particulierement préférentielle de 0,85 a
0,95.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a7,ledispositif (1) étant congu ou configuré pourla
fabrication de filaments multicomposants, notam-
ment de filaments bicomposants, et/ ou de filaments
mixtes et a cet effet, le dispositif (1) comportant de
préférence au moins deux dispositifs de distribution
(4) placés cote a cote dans la direction de la machine
(MD) pour la distribution d’au moins deux matiéres
plastique en fusion.

Dispositif selon la revendication 8, 'ensemble (6) de
plaques ou les plaques de distribution (7) étant
congu/congues avec le critere qu’au moins deux
matiéres plastiques en fusion circulent d’abord sé-
parément I'une de l'autre a travers I'ensemble de
plaques de distribution et puissent ensuite étre réu-
nies au-dessus de la plaque defiliére (2), notamment
directement au-dessus de la plaque de filiere (2),
pour créer des filaments multicomposants ou des
filaments bicomposants.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a9, le diameétre d’une partie des orifices de dis-
tribution (8) d’au moins une plaque de distribution (7)
de I'ensemble (6) de plaques de distribution - de
préférence d’au moins la derniére plaque de distri-
bution (7) de 'ensemble (6) de plaques de distribu-
tion qui est placée directement au-dessus de la
plaque de filiere (2) - se différenciant du diamétre
des autres orifices de distribution (8) de ladite plaque
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de distribution (7).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 10, dans au moins une zone extérieure margi-
nale, de préférence dans au moins une zone exté-
rieure CD (16), le diamétre d, des orifices de dis-
tribution (8) d’au moins une plaque de distribution (7)
de I'ensemble (6) de plaques de distribution - de
maniére préférentielle d’au moins la derniére plaque
de distribution (7) de I'ensemble (6) de plaques de
distribution qui est placée directement au-dessus de
la plaque de filiere (2) - se différenciant du diamétre
d, des orifices de distribution (8) au centre de ladite
plaque de distribution (7) et le diamétre d, étant de
préférence supérieur au diamétre d,.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1a11,I'au moins un dispositif de distribution (4) étant
congu sur la base d’au moins une matiere avec une
conductibilité thermique a 20 °C de 30 a 42 W/(mK),
de préférence de 33 a 39 W/(mK), de maniére pré-
férentielle de 34 a 38 W/(mK).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1 a 12, 'au moins un dispositif de distribution (4)
étant congu sur la base d’au moins un acier apte a
l'usinage a chaud et de maniere préférentielle sur la
base d’'un acier 55NiCrMoV?7.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1a 13, laplaquefiltrante (5) et/ ou la plaque defiliere
(2) étant congue sur la base d’au moins une matiére
avec une conductibilité thermique a20°Cde 15a 35
W/(mK), de préférence de 18 a 32 W/(mK), de ma-
niére préférentielle de 20 a 30 W/(mK), de maniére
particulierement préférentielle, de 22 a 28 W/(mK).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a14,laplaque filtrante (5) et/ ou la plaque de filiere
(2) étant congue sur la base d’au moins un acier
martensitique, de préférence sur la base d’un acier
X17CrNi16-2.
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