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dung der Filamente (2) und einer Mehrzahl von Mitteln (7, 8, 10) zur Gasstromerzeugung zur Erzeugung eines zumindest im Bereich
der Extrusions6ffnungen (4) im Wesentlichen in Richtung der Extrusion der Filamente (2) orientierten Gassstroms, wobei die Extrusi-

onskapillaren (3) in aus einer Grundplatte (5) herausragenden und mit dieser Grundplatte (5) einstiickig ausgebildeten Extrusionssidulen
(6) angeordnet sind.



WO 2019/068764 PCT/EP2018/076909

Vorrichtung fiir die Extrusion von Filamenten und Herstellung von

Spinnvliesstoffen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir die Extrusion von Filamenten mit einer
Mehrzahl von in zumindest zwei hintereinander liegenden Reihen angeordneten
Extrusionskapillaren mit Extrusionséffnungen zur Extrusion einer Spinnlésung unter
Bildung der Filamente und einer Mehrzahl von Mitteln zur Gasstromerzeugung zur
Erzeugung eines zumindest im Bereich der Extrusionséffnungen im Wesentlichen in

Richtung der Extrusion der Filamente orientierten Gassstroms.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung fiir

die Extrusion von Filamenten.

Die vorliegende Erfindung ist eine Vorrichtung fiir die Extrusion von Filamenten und fiir
die Herstellung von Spinnvliesstoffen, die den Anspruch nach vereinfachter Fertigung,
einfachem Zusammenbau, hoher Designvielfalt und hohem Durchsatz dadurch erfiillt, dass
sie aus einem Grundmaterial in einem Stiick gefertigt werden kann und aus massiven
Extrusionssdulen besteht, die mehrreihig ausgefiihrt und so vielfaltig gestaltet werden
konnen, dass hohe Durchsitze bei der Extrusion von feinen, geometrisch unterschiedlich

geformten Filamenten, aus verschiedensten Schmelzen und Losungen erméglicht werden.

Seit einigen Jahrzehnten werden verschiedenste Verfahren, mit unterschiedlichsten Diisen
verwendet, um feine Fasern und Filamente mithilfe eines heillen Gasstroms, aus
unterschiedlichsten Polymerschmelzen und Lésungen herzustellen. Die so hergestellten
Fasern bzw. Filamente konnen dann als Vliesstoff auf einer perforierten Oberfléche,
beispielsweise auf einer Trommel oder einem Forderband, abgelegt werden. Je nach
Verfahren und verwendetem Polymer, wird der hergestellte Vliesstoff danach entweder
direkt aufgewickelt, oder zuerst nachbehandelt, bevor er dann als Rolle aufgewickelt und
fur den Verkauf konfektioniert wird. Um die Produktionskosten weiter zu senken, sind die
Steigerung des Durchsatzes und die Reduktion des Energiebedarfes bei zumindest
gleichbleibender Vliesstoffqualitit, die groten Optimierungsbereiche der

Spinnvliesindustrie.

Als Rohstoffe kodnnen, wie in US3543332 beschrieben, beispielsweise Polyolefine,
Polyamide, Polyester, Polyvinylacetat, Celluloseacetat und viele weitere schmelzbare oder
losliche Stoffe verwendet werden. Es wurden auch Verfahren fiir die Herstellung von
Spinnvliesen aus Lyocell-Spinnmasse, wie in US6306334, US8029259 und US7922943
beschrieben, entwickelt. Als weiteres Beispiel wird in US7939010 die Herstellung von
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Spinnvliesen aus Stirke beschrieben. Da die verwendeten Rohstoffe sich in ihren
Eigenschaften, speziell in der Rheologie, teilweise sehr unterscheiden, erhéht sich der

Anspruch an die Flexibilitdt und an die Anpassbarkeit des Diisendesigns.

Die bis jetzt fiir die Herstellung von Spinnvliesstoffen nach dem Meltblown-Verfahren

verwendeten Diisen, kénnen grob in einreihige- und mehrreihige Diisen unterteilt werden.

Einreihige Diisen, wie in US3825380 beschrieben, konnen zwar fiir die Herstellung von
Spinnvliesstoffen aus Schmelzen und Losungen verwendet werden, aber je nach Viskositit
der Schmelze bzw. der Losung kann der Druckverlust sehr hoch und der maximale
Durchsatz dadurch sehr gering sein. Um den Bedarf nach feineren Fasern und hoheren
Durchsétzen zu decken, wurden zwar wie in US6245911 und US7316552 beschrieben,
auch Weiterentwicklungen an der einreihigen Diise vorgenommen, aber das Design stof3t
geometrisch und fertigungstechnisch bereits an seine Grenzen. Beispielsweise wurde im
Laufe der Entwicklung der Abstand zwischen den Extrusionskapillaren immer weiter
verringert, um den Durchsatz pro Diise zu erhéhen, doch damit stiegen auch der Aufwand
und die Prizession in der Fertigung der Diisenteile, sowie die Gefahr fiir Spinnfehler im
Betrieb. Der Durchsatz einer einreihigen Diise liegt, je nach verwendeter Schmelze bzw.
Losung und gewihlten Betriebsparametern, bei 10kg/h/m bis 100kg/h/m.

Um den Durchsatz zu erhéhen, wurde die in US4380570 beschriebene mehrreihige Nadel-
Diise entwickelt. Dabei wird die Schmelze bzw. Losung durch eine Diise mit mehreren
Reihen und Spalten, iber Hohlnadeln extrudiert. Durch das entstandene Nadelfeld kann

der Durchsatz pro Diise, im Vergleich zu einreihigen Diise, erhoht werden.

Ein Nachteil ist, dass die Hohlnadeln durch eine komplexe Unterstiitzungsplatte gehalten
werden miissen, damit sie durch den umgebenden Gasstrom nicht zu stark vibrieren oder
verbogen werden. Die Beschiddigung der empfindlichen Nadeln wihrend der Fertigung und
dem Zusammenbau ist eine stdndige Gefahr. Die Reparatur kann je nach Schadensausmal
sehr aufwendig sein und nur mit speziellen Fertigungswerkzeugen, wie Laserbohrern und
Laserschweiflern, erfolgen. Die Unterstiitzungsplatte verursacht auch zusétzlichen

Fertigungsaufwand und zudem einen Druckverlust des Gasstroms in der Diise.

Am unteren Ende der Diise ragt die Hohlnadel durch eine Gasstromaustrittsplatte heraus.
Die Gasstromaustrittsplatte wird benétigt, um den Gasstrom gleichméfig um die
Hohlnadeln zu verteilen und auf hohe Austrittsgeschwindigkeiten zu beschleunigen. Im
einfachsten Fall ist rund um jede Hohlnadel ein Gasstromaustrittsloch angeordnet, aus dem

der heile Gasstrom austritt und die Filamente mitreift. Dieses Diisendesign erreicht zwar
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Durchsitze im Bereich von 10kg/h/m bis 500kg/h/m, doch sind die Fertigung, der
Zusammenbau, der Betrieb und die Reinigung sehr aufwiéndig. Das Design bietet auch
nicht die nétige Flexibilitdt, um fiir verschiedenste Rohstoffe angepasst zu werden und
trotzdem hohe Durchsitze zu erzielen. In US5476616, US7018188 und US6364647
wurden bereits Optimierungen am Design der Hohlnadeln, der Unterstiitzungsplatte und
der Gasaustrittsplatte vorgenommen, doch ist auch bei diesen optimierten Designs die
Gefahr fiir Undichtheiten aufgrund der vielen Teile und fiir beschéddigte Nadeln sehr hoch.
Da die Nadeln beispielsweise zwischen 20mm und 70mm lang sein kénnen, ist der
Druckverlust innerhalb der Nadeldiise hoher als bei der einreihigen Diise. Das fiihrt bei
langeren Diisen zu Statikproblemen aufgrund von Durchbiegung. Die Entwicklung sollte
aus wirtschaftlichen Griinden aber auf langere Diisen, mit bis zu Sm Léinge und dariiber
hinaus, ausgerichtet sein, um die Arbeitsbreite, den Durchsatz und die Wirtschaftlichkeit

der Anlagen zu erhéhen.

Neben den bereits genannten Diisenarten gibt es noch alternative Designs wie die Laval-
Diise gemifl US7922943, die aber auch aus vielen Einzelteilen besteht und den Anspruch

an hohe Durchsitze sowie Einfachheit in der Fertigung und im Zusammenbau nicht erfiillt.

Da es bis jetzt weder bei den einreihigen noch bei den mehrreihigen Diisen ein Design gibt,
welches mit geringem Aufwand gefertigt, zusammengebaut sowie betrieben werden kann
und da die Forderung nach héheren Durchsitzen, ldngeren Diisen, geringeren
Betriebskosten und zumindest gleichbleibenden Vliesqualititen aus verschiedensten
Rohstoffen besteht, ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die gestellten

Anspriiche durch ein neues Diisendesign zu erfiillen:

e Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, die Fertigung, den Zusammenbau und den
Betrieb der Diise soweit wie mdglich zu vereinfachen, aber den
Gestaltungsspielraum in Richtung Extrusionskapillare, Austrittsgeometrie der
Extrusions6ffnung und Luftfiihrung, fiir die Herstellung unterschiedlicher
Fasergeometrien und Vliesstoffe, so weit wie moglich zu erweitern.

¢ FEin weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, ist es den Druckverlust sowohl auf
Seiten der Schmelze bzw. Losung, als auch auf Seiten des Gasstroms zu
minimieren. Dadurch soll einerseits der Durchsatz pro Meter Diisenldnge erhoht
und andererseits die Durchbiegung der Diise reduziert werden, um ldngere Diisen

mit geringem Aufwand fertigen zu kdnnen.
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Erfindungsgeméil wird die vorliegende Aufgabe dadurch geldst, dass die
Extrusionskapillaren in aus einer Grundplatte herausragenden und mit dieser Grundplatte

einstiickig ausgebildeten Extrusionssdulen angeordnet sind.

Die vorliegende Aufgabe wird aulerdem durch ein Verfahren zur Herstellung der

Vorrichtung zur Extrusion von Filamenten geldst.

Bevorzugte Ausfithrungsformen der vorliegenden Erfindungen sind in den

Unteranspriichen beschrieben.

Die erfindungsgemifle Vorrichtung umfasst einstiickig mit der Grundplatte ausgebildete
Extrusionssdulen, wobei die Grundplatte und die Extrusionssdulen in einem Stiick
gemeinsam aus einem Grundmaterial ausgeformt sind. Diese neue Art von Diise besteht
aus massiven Extrusionssdulen, die durch mehrreihige Ausfithrung und grofe
Durchmesser, geringe Druckverluste und hohe Durchsitze auf Seiten der Schmelze bzw.

Losung ermoglichen.

Die erfindungsgemifle Vorrichtung kann durch Fertigungsmethoden aus dem Bereich der
subtraktiven Fertigung, wie beispielsweise Frisen oder Atzen, aus einem
Grundmaterialblock gefertigt werden. Das Grundmaterial kann beispielsweise ein Metall
sein. Weitere subtraktive Fertigungsmethoden ergeben sich fiir den Fachmann aus diesem
beispielhaften Verweis. Alternativ kann die erfindungsgeméfe Vorrichtung durch
Fertigungsmethoden aus dem Bereich der additiven Fertigung wie beispielsweise
dreidimensionale Druckverfahren hergestellt werden. Beispielhaft seien hier selektives
Laserschmelzen und Schmelzschichtung erwihnt. Weitere additive Fertigungsmethoden
ergeben sich fiir den Fachmann aus diesem beispielhaften Verweis. Des Weiteren kann die
erfindungsgemifie Vorrichtung durch Urformen oder Umformen, z.B. durch Giel3en,

hergestellt werden.

Die Extrusionséffnung kann trotzdem klein und in verschiedenen Geometrien ausgefiihrt
werden, um feine Fasern und Filamente, mit unterschiedlichsten Formen, bei geringen

Luftmengen, zu erzeugen.

Um die Erfindung besser zu veranschaulichen werden die wesentlichen Merkmale anhand
von bevorzugten Ausfithrungsformen der erfindungsgeméfen Vorrichtung in folgenden

Figuren dargestellt:
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Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht der erfindungsgeméfen Vorrichtung mit

Extrusionssdulen, Extrusionskapillaren, Gaszufuhréffnungen und einem Gasstromverteiler.

Figur 2 zeigt die erfindungsgemifle Vorrichtung in einer perspektivischen Darstellung.

Figur 3 zeigt verschiedene Formen der AuBlengeometrie von Extrusionssdulen der

Vorrichtung.

Figur 4 zeigt verschiedene Formen der Innengeometrie der Extrusionskapillaren der
Vorrichtung.

Figur 5a und Figur 5b zeigen verschiedene Gestaltungsformen der Geometrie eines
Einlassabschnittes in schematischen Seitansichten.

Figur 5c zeigt verschiedene Gestaltungsformen der Geometrie eines Einlassabschnittes

sowie die Anordnung von Extrusionskapillaren in einer Draufsicht.

Figur 6 zeigt verschiedene Formen von Extrusionséffnungen am Auslauf der

Extrusionskapillaren.

Figur 7a zeigt eine Gasstromaustrittsplatte zur Beeinflussung der Luftstrémung beim
Austritt und verschiedene Geometrien der Gasaustrittsdffnungen in einer schematischen

Seitenansicht.

Figur 7b zeigt eine Gasstromaustrittsplatte zur Beeinflussung der Luftstrémung beim
Austritt und verschiedene Geometrien der Gasaustrittsdffnungen in einer schematischen
Draufsicht.

Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer bevorzugten Ausfithrungsform der
erfindungsgeméifien Vorrichtung 1 fiir die Extrusion von Filamenten 2. Die Vorrichtung 1
weist eine Mehrzahl von in zumindest zwei hintereinander liegenden Reihen angeordneten
Extrusionskapillaren 3 auf. Die Extrusionskapillaren 3 weisen Extrusionsdéffnungen 4 zur
Extrusion einer Spinnldsung unter Bildung von Filamenten 2 auf. Die Vorrichtung 1
umfasst des Weiteren eine Mehrzahl von Mitteln 7, 8, 10 zur Gasstromerzeugung zur
Erzeugung eines zumindest im Bereich der Extrusionséffnungen 4 im Wesentlichen in
Richtung der Extrusion der Filamente 2 orientierten Gassstroms. Die Extrusionskapillaren

3 sind in der erfindungsgeméfBen Vorrichtung 1 in aus einer Grundplatte 5 herausragenden
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und mit dieser Grundplatte 5 einstiickig ausgebildeten Extrusionssidulen 6 angeordnet. Die

Vorrichtung 1 wird auch als Sdulendiise bezeichnet.

Die Mittel 7, 8, 10 zur Gasstromerzeugung beinhalten einen nicht néher dargestellten
Gasstromverteiler 8 und zumindest zwei Gaszufuhréffnungen 7, die benachbart zur
Grundplatte 5 angeordnet sind. Gemil einer weiteren Ausfiihrungsvariante der
Vorrichtung beinhalten die Mittel zur Gasstromerzeugung auch Gasaustrittsoffnungen 10,
welche in Figur 7a und 7b dargestellt sind Die Gaszufuhréffnungen 7 liegen einander
gegentiber und sind zur Erzeugung eines im Bereich der Gaszufuhréffnungen 7 im
Wesentlichen senkrecht zur Richtung der Extrusion der Filamente 2 orientierten Gasstroms

ausgestaltet.

Figur 1 zeigt des Weiteren die Vorrichtung 1 mit Extrusionssdulen 6, Extrusionskapillaren
3 und Gasstromkanilen 9. Die Schmelze bzw. Losung tritt oben in die Extrusionskapillare
3 ein und wird unten als Filament 2 extrudiert. Der Gasstrom tritt seitlich tiber die
Gaszufuhr6ffnungen 7 in den Gasstromverteiler 8 ein und wird in einem Gasstromkanal 9
zu den einzelnen Extrusionssdulen 6 geleitet und von den Extrusionssédulen 6 in Richtung

Extrusions6ffnung 4 umgelenkt.

Es hat sich gezeigt, dass die in Figur 1 dargestellte erfindungsgeméfe Vorrichtung 1 in
einem Stiick gefertigt werden kann. Alle fiir die Spinnvliesherstellung notwendigen
Geometrien kénnen mittels unterschiedlichsten Fertigungsverfahren in einen Block aus
Grundmaterial eingearbeitet werden bzw. entstehen gemeinsam wihrend der Fertigung aus
dem Grundmaterial, z.B. durch GieBBen oder additive Fertigungsmethoden. Dabei ist die
innere Geometrie der Extrusionssdulen 6 wichtig fiir die Extrusionsbedingungen der

Schmelze bzw. Losung, da der Druckverlust drastisch verringert werden kann.

Uberaschenderweise hat sich gezeigt, dass die Herstellung von Vliesstoffen aus Schmelzen
und Losungen mit der vorliegenden Erfindung auch ohne Gasstromaustrittsplatten (die bei
Vorrichtungen des Standes der Technik notwendig sind) funktioniert. Die duf3ere
Geometrie der Extrusionssdulen 6 und deren Anordnung zueinander, also die Form des
daraus entstandenen Gasstromkanals 9 reicht aus, um den Gasstrom umzulenken, zu

beschleunigen und die extrudierten Filamente 2 zu verstrecken.

Erfindungsgeméil werden auch keine Unterstiitzungsplatten benétigt, da die
Extrusionssdulen 6 stabil genug sind und nicht verbogen oder durch den Gasstrom in

Vibration versetzt werden konnen.
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Die Schmelze bzw. die Losung tritt in die Extrusionskapillare 3 ein und flief3t bis zur
Extrusionséffnung 4. Zeitgleich wird auf beiden Langsseiten der Vorrichtung 1 ein
Gasstrom iiber den Gasstromverteiler 8 sowie die Gaszufuhroffnungen 7 im Wesentlichen
senkrecht zur Richtung der Extrusion der Filamente zugefiihrt. Der Gasstrom wird durch
den zwischen den Extrusionssdulen 6 entstandenen Gasstromkanal 9 gelenkt. Da die
Gasstrome von beiden Seiten aufeinanderprallen, werden sie entlang der Extrusionssdulen
6 in Richtung Extrusionsoffnung 4 gelenkt und beschleunigt. Beim Austritt aus der
Extrusionskapillare 3 wird das extrudierte Schmelze- bzw. Losungsfilament von dem
heiflen Gasstrom mit hoher Geschwindigkeit mitgerissen und verstreckt. Durch die
Turbulenz des Gasstroms werden die verstreckten Filamente 2 in Wirrlage versetzt und als

Vliesstoff auf einer Trommel bzw. auf einem Forderband (nicht dargestellt) abgelegt.

Ein Vorteil der Vorrichtung 1 ist, dass sic im Gegensatz zu einer Nadeldiise aus dem
Grundmaterial in einem Stiick bzw. aus einem Grundmaterialblock gefertigt werden kann,
und dass keine langen, diinnen Réhrchen in eine Platte eingesetzt und aufwindig
geschweilit oder geklebt werden miissen. Die Gasstromkanéle 9 werden beispielsweise
mechanisch abgetragen, und daraus ergeben sich gleichzeitig die Extrusionssédulen 6. Das
vereinfacht die Fertigung der Vorrichtung 1 und erhéht die Stabilitdt. Dadurch ist es auch
nicht notwendig Unterstiitzungsplatten zu fertigen und einzubauen. Es besteht auch kein
Risiko mehr, dass Nadeln beim Fertigen oder beim Zusammenbauen der Vorrichtung 1

verbogen werden.

Uber die Gasstromkanile 9 wird der iiber den Gasstromverteiler 8 eintretende Gasstrom
gelenkt und in Richtung Extrusionséffnung 4 beschleunigt. Uberaschenderweise hat sich
gezeigt, dass diese Umlenkung durch die Gasstromkanile 9 bei 0,1 bis 3bar, bevorzugt 0,3
bis 1,5bar, noch mehr bevorzugt zu 0,5 bis 1,0bar Gasstromvordruck, zu
Geschwindigkeiten von 20 bis 250m/s bei der Extrusionsdéffnung 4 fiihrt, ohne eine
Gasstromaustrittsplatte verwenden zu miissen. Dadurch kénnen mit der Vorrichtung 1 auch
Vliesstoffe hergestellt werden, ohne das Gas durch eine Gasstromaustrittsplatte 11 zu
fordern. Somit kann ein weiteres Diisenteil eingespart werden, um den Aufwand bei der

Fertigung, beim Zusammenbau und beim Betrieb der Vorrichtung 1 zu reduzieren.

In Figur 1 ist des Weiteren eine Gasaustrittsplatte 11 vorgesehen. Gasaustrittsplatten 11,
insbesondere mit unterschiedlichsten Geometrien, siche Figur 7, konnen gegebenenfalls
zusitzlich verwendet werden, um die Verstreckung der Filamente 2, die Vliesablage, die

Produktqualitéit und die benétigte Gasmenge zu beeinflussen.
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In diesen Gassaustrittsplatten 11 kdnnen, wie in Figur 1 und Figur 7 dargestellt,
gegebenenfalls zusétzlich zu den Gaszufuhréffnungen 7, Gasaustrittséffnungen 10
vorgesehen sein, die im Bereich der Extrusionséffnungen 4 angeordnet sind. Die
Gasaustrittséffnungen 10 kénnen entweder zur Erzeugung eines in Richtung der Extrusion
orientierten Gasstromes ausgestaltet sein oder, im Falle, dass bereits Gaszufuhroffnungen 7
benachbart zur Grundplatte vorgesehen sind, zum Auslass des bereits durch die

Gaszufuhroffnungen 7 erzeugten Gasstromes in Richtung der Extrusion ausgestaltet sein.

In einer Ausfithrungsvariante der Vorrichtung 1 ist die Gasaustrittsplatte 11 hierbei
einstiickig mit der Grundplatte 5 und den Extrusionssdulen 6 ausgebildet. Diese werden

hierbei wiederum in einem Stiick aus dem Grundmaterial gefertigt.

Die gemél einer der zuvor beschriebenen Ausfithrungsvarianten gefertigte Vorrichtung 1
wird an der Oberseite an einen Schmelze- bzw. Losungsverteiler befestigt. Der Anschluss
des Gasstromverteilers 8 an die Gasstromversorgungsleitung kann entweder an den
Liangsseiten, auf der Breitseite, oder auf der Oberseite der Vorrichtung 1 erfolgen. Da die
Vorrichtung 1 aus einem massiven Stiick Grundmaterial besteht, konnen auch mit wenig
Aufwand Heizsysteme (bspw. HeiBwasser, OL, Dampf, Elektroheizungen, ...) installiert
werden, um die Spinnstabilitit zu verbessern und die GleichméBigkeit der

Vliesstoffqualitdt zu erhéhen.

Die Gasstromzufiihrung tiber den Gasstromverteiler 8 zu den Extrusionssdulen 6 erfolgt
wie in Figur 2 gezeigt gleichméBig tiber die beiden Langsseiten der Vorrichtung 1. Figur 2
zeigt, dass die ganze Vorrichtung 1, wie hierin beschrieben, in einem Abschnitt gefertigt
werden kann. Bei grofleren Vorrichtungen ist es natiirlich auch méglich, diese aus
mehreren wie hierin beschrieben gefertigten Abschnitten aufzubauen (nicht dargestellt),
welche in tiblicher Weise miteinander zu einer Vorrichtung verbunden werden kénnen.
Jeder Abschnitt bildet dabei ein Segment der gesamten Vorrichtung 1, wobei die oben
beschriebenen Fertigungs- und Betriebsvorteile gegentiber den Vorrichtungen im Stand der

Technik vollstdndig erhalten bleiben.

Bei der Fertigung des Abschnittes bzw. der Abschnitte sind viele Geometrien und
Variationen moéglich. Die in Figur 2 nicht dargestellten Extrusionskapillaren 3 kdnnen
beispielsweise gebohrt werden, wihrend die Extrusionssidulen 6 aus dem
Grundmaterialblock gefrist, oder mit dem Abschnitt gegossen werden kénnen. Je nach
Geometrie sind auch andere Fertigungsverfahren méglich. Die Extrusionssdulen 6 kénnen
iiber die Breite der Vorrichtung 1 auch zu Gruppen zusammengefasst werden, solange die

Gasstromverteilung gewihrleistet ist. Dabei kénnen die Hohe und die Form des Austritts
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aus dem in Figur 2 nicht dargestellten Gasstromverteiler 8 variieren. Die Hohe des
Austrittskanals sollte im Bereich von Smm bis 100mm, bevorzugt 10mm bis 50mm, noch
mehr bevorzugt zwischen 15mm bis 30mm liegen. Die Lange des Gasstromverteilers 8 soll
mindestens von der duBersten Extrusionssdulenreihe auf der einen Seite, bis zur letzten
Extrusionssédulenreihe auf der gegeniiberliegenden Seite reichen, damit alle
Extrusionssdulen 6 gleichméfBig mit dem Gasstrom versorgt werden. Dabei kann es aus
Stabilitatsgriinden notwendig sein, dass der Gasstromverteiler 8 durch Stege unterbrochen
werden muss, um die Stabilitét des Bauteils zu gewihrleisten. Weiters hat sich
herausgestellt, dass es sinnvoll ist, die Oberflache der gasstromfithrenden Teile zu polieren,
um Turbulenzen vor dem Austritt aus dem Gasstromverteiler 8§ zu minimieren. Die
Austrittsgeometrie des Gasstromverteiler 8 kann in verschiedensten Formen gefertigt
werden. Finige Beispiele sind ein durchgehender rechteckiger Spalt, mehrere
unterbrochene rechteckige Spalte und mehrere kreisrunde, trapezformige, dreieckige
Querschnitte. Neben den erwéhnten Beispielen sind weitere Geometrien, Kombinationen
der Geometrien und unterschiedliche Geometrien bei der Vorrichtung 1 méglich.

Ein Teil des aus dem Gasstromverteiler 8 liber die Gaszufuhréffnungen 7 austretenden
Gasstromes prallt gegen die erste Extrusionssdulenreihe und wird in Richtung
Extrusionsoffnung 4 umgelenkt. Der Rest des Gasstromes stromt im Gasstromkanal 9
zwischen den Extrusionssiulen 6 in die inneren Reihen, bis er auf den Gasstrom von der
anderen Vorrichtungsseite prallt. Dadurch entsteht offenbar ein Staukegel, der den
Gasstrom entlang der inneren Extrusionssdulenreihen, bis zum Extrusionsaustritt lenkt.
Dieser Umlenkeffekt funktioniert bereits mit einer Extrusionssidulenreihe. Die Anzahl der
Extrusionssdulenreihen, die mit dem Gasstrom versorgt werden kdnnen, ohne dass eine
zusitzliche Gasaustrittsplatte 11 benétigt wird, liegt je nach Extrusionssdulendesign und
Gaskanalbreite beispiclsweise zwischen einer und dreissig Reihen, bevorzugt zwischen
zwel und zwanzig Reihen, noch mehr bevorzugt zwischen drei und acht Reihen. Neben
den erwihnten Beispielen sind weitere Geometrien, Kombinationen der Geometrien und

unterschiedliche Geometrien bei der Vorrichtung 1 méglich.

Figur 3 zeigt, dass dic Aullengeometrie der Extrusionssdulen 6 verschiedenste Formen
annchmen kann. Je nach Form der Extrusionssdulen 6 ergibt sich eine andere Form des
Gasstromkanals 9 und der Gasstrom wird anders umgelenkt. Es kénnen auch Leitkeile in

den Gasstromkanal 9 geformt werden, um die Strémung zu beeinflussen.

Um die Gasstromumlenkung zu férdern, kénnen die AuBBengeometrie und die Anordnung
der Extrusionssédulen 6, wie in Figur 3 dargestellt, variiert werden. Dabei konnen die

AuBengeometrien beispielsweise durchgehend, abgestuft, mehrmals abgestuft, zylindrisch,
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kegelig, als Quader, als Obelisk, als Pyramide, oder als Kombination verschiedener
Geometrien ausgefiihrt sein. Die Aulengeometrie der Extrusionssiulen 6 ist bevorzugt aus
der Gruppe bestehend aus zylindrisch, kegelig, quaderformig, obeliskformig,
pyramidenférmig oder Mischungen davon ausgewdhlt. Unter ,,Mischung® wird verstanden,
dass die AuBBengeometrie sich liber die Lange der Extrusionssdule verdndert. Die
Extrusionssdule 6 kann beispielsweise tiber einen Grofteil ihrer Lange zylindrisch, aber an

ithrer Spitze als Kegel ausgefiihrt sein.

Die Extrusionssiulen 6 konnen entweder gleich oder unterschiedlich lang sein, um

Variationen in der Faserfeinheit zu erzeugen.

Die Lénge einer Extrusionssdule 6 vom FuB bis zur Spitze kann zwischen 10mm und
200mm, bevorzugt 20mm und 100mm, noch mehr bevorzugt zwischen 30mm und 60mm
liegen. Fir zylindrische Extrusionssdulen 6 kann der Aulendurchmesser, je nach
Innengeometrie der Extrusionskapillare 3 und Léange der Extrusionssédule 6, zwischen 3mm
und 30mm, bevorzugt zwischen 6mm und 20mm, noch mehr bevorzugt zwischen 9mm
und 15mm sein. Bei kegelformigen Extrusionssdulen 6 kann der Durchmesser der
Grundflache zwischen 3mm und 30mm, bevorzugt zwischen 6mm und 20mm, noch mehr
bevorzugt zwischen 9mm und 15mm sein. Die Spitze des Kegels kann sich bis zu einem
Durchmesser von 0,1mm verjiingen. Bei quaderférmigen Extrusionssdulen 6, Obelisken
und Pyramiden liegt die Seitenldnge zwischen 3mm und 30mm, bevorzugt zwischen 6mm
und 20mm, noch mehr bevorzugt zwischen 9mm und 15mm. Neben den erwihnten
Beispicelen sind weitere Geometrien, Kombinationen der Geometrien und unterschiedliche

Geometrien bei der Vorrichtung 1 méglich.

Die Extrusionssiulen 6 konnen zusétzlich beheizt oder gekiihlt werden, um die

Spinnstabilitit zu verbessern.

Figur 3 zeigt, dass der Gasstromkanal 9 zwischen den Extrusionssdulen 6 durch
Strémungskeile 13, Abstufungen und sonstige Geometrien gedndert werden kann, um die
Umlenkung des Gasstromes zu optimieren. Je nach Gesamtlidnge der Vorrichtung 1,
Reihenanzahl, Breite und Geometrien der Extrusionssdulen 6 ergibt sich die Breite des
Gasstromkanals 9. Die Breite des Gasstromkanals 9 liegt im Bereich von Imm bis 50mm,
bevorzugt 2mm bis 40mm, noch mehr bevorzugt 3mm bis 30mm. Innerhalb einer Spalte
kann der Gasstromkanal 9 zwischen den Extrusionssdulen 6 ausgelassen werden. Damit
entsteht eine breite Extrusionssdule 6 mit mehreren Extrusionskapillaren 3. Es hat sich
herausgestellt, dass die Oberflichen der Extrusionssdulen 6 und des Gasstromkanals 8

poliert werden sollten, um Turbulenzen zu minimieren. Neben den erwéhnten Beispielen
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sind weitere Geometrien, Kombinationen der Geometrien und unterschiedliche Geometrien

bei der Vorrichtung 1 méglich.

GemaiB einer bevorzugten Ausfithrungsvariante der erfindungsgeméfen Vorrichtung 1 ist
je Extrusionssédule 6 eine Extrusionskapillare 3 vorgesehen. In einer alternativen
Ausfithrungsvariante weist die Vorrichtung 1 zumindest eine Extrusionsséule 6 auf, in
welcher zwei oder mehr Extrusionskapillaren 3 angeordnet sind. Die in Figur 3 dargestellte
Vorrichtung 1 weist beispielsweise zwei komplett getrennte Extrusionskapillaren 3 mit
zugehorigen Extrusionséffnungen 4 auf, welche in einer gemeinsamen Extrusionssdule 6
angeordnet sind.

Grundsitzlich sind auch Ausfiihrungsvarianten mit einer hohen Zahl an
Extrusionskapillaren 3 pro Extrusionssidule 6 moglich. Hierdurch wird der Vorteil erreicht,
dass die Vorrichtung zur Herstellung einer Vielzahl an unterschiedlichen Spinnvliesen aus

verschiedensten Materialien geeignet ist.

Figur 4 zeigt, dass die Innengeometrie der Extrusionskapillaren 3 verschiedenste Formen
annchmen kann. Je nach Form wird die Stromung der Schmelze bzw. der Losung anders

beeinflusst und der Druckverlust und das Spinnverhalten werden verédndert.

Da die Extrusionssdulen 6 mehr Platz einnehmen als beispielsweise die Nadeln einer
mehrreihigen Nadeldiise aus dem Stand der Technik, muss der Durchsatz pro Loch viel
hoher sein, um die notwendigen Durchsitze zu erreichen. Dafiir muss die Geometrie der
Extrusionskapillare 3 an die rheologischen Figenschaften der verwendeten Materialien
angepasst werden. Figur 4 zeigt, dass bei der Vorrichtung 1 die Geometrie der
Extrusionskapillaren 3 je nach Bedarf variiert werden kann, um den Druckverlust fiir
verschiedene Schmelzen und Losungen fiir hohe Durchsitze, soweit wie moglich zu
reduzieren. Dabei konnen die Extrusionskapillaren 3 beispielsweise durchgehend,
abgestuft, mehrmals abgestuft, zylindrisch, kegelig, als Quader, als Obelisk, als Pyramide,
oder als Kombination verschiedener Geometrien ausgefiihrt sein. Eine
Extrusionskapillare 3 kann beispielsweise iiber den Grofteil ihrer Lange zylindrisch, aber
die Spitze als Kegel ausgefiihrt sein. Die Spitze des Kegels kann sich bis zu einem
Durchmesser von 0,09mm verjiingen. Die Extrusionskapillaren 3 kdnnen entweder gleich
oder unterschiedlich lang sein, um Variationen in der Faserfeinheit zu erzeugen. Wie
bereits erwihnt, konnen die Extrusionskapillaren 3 zusétzlich beheizt oder gekiihlt werden,
um die Spinnstabilitdt zu verbessern. Wie in Figur 4 dargestellt, weisen gemal einer
bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Vorrichtung 1 die Extrusionskapillaren 3 einen
Einlassabschnitt 12 auf, dessen Geometrie sich von jener der restlichen Abschnitte der

Extrusionskapillare 3 unterscheidet.
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GemaiB einer weiteren Ausfithrungsvariante der Vorrichtung 1 weist zumindest eine
Extrusionskapillare 3 beispielsweise zwei oder mehr Extrusionséffnungen 4 auf, wie in

Figur 4 beispielhaft dargestellt.

Die Figuren 5a, 5b und 5c zeigen, dass die Einlaufgeometrie des Einlassabschnittes 12, der
Querschnitt und die Anordnung bzw. Uberschneidung der Extrusionskapillaren 3 sehr
unterschiedlich sein kann. In Figur 5a bis 5c sind verschiedene Variationen der Geometrie
des Einlassabschnittes 12 der Extrusionskapillaren 3 dargestellt, wobei Figur 5a und Figur
5b unterschiedliche Geometrien des Einlassabschnitts 12 in Seitansicht darstellen, und
Figur 5c eine Draufsicht unterschiedlicher Einlassabschnitte 12 zeigt. Die Geometrie des
Einlassabschnittes 12 der Extrusionskapillaren 3 kann je nach Bedarf variiert werden, um
den Druckverlust fiir verschiedene Schmelzen und Lésungen fiir hohe Durchsitze soweit
wie moglich zu reduzieren Figur 5a und Figur 5b zeigen in der Seitenansicht, dass die
Geometrie des Einlassabschnittes 12 zylindrisch oder konisch ausgefiihrt werden kann. Es
hat sich gezeigt, dass zwischen den einzelnen Einlaufformen ein Abstand oder eine
Uberschneidung der Geometrien des Einlassabschnittes 12 sein kann. In der Draufsicht von
Figur 5¢ wird dargestellt, dass die Geometrie des Einlassabschnittes 12 der
Extrusionskapillare 3 auch quadratisch, rechteckig, kreisrund und elliptisch sein kann.
Neben den erwihnten Beispielen sind weitere Geometrien, Mischungen der Geometrien
und unterschiedliche Geometrien bei der Vorrichtung 1 méglich. Unter ,,Mischung* ist
erneut zu verstehen, dass sich die Geometrie des Einlassabschnittes 12 iiber dessen Lange
verdandert. Figur 5c zeigt des Weiteren, dass mehrere Extrusionséffnungen 4 von einem
gemeinsamen Einlassabschnitt 12 versorgt werden kénnen. Dieser Einlassabschnitt 12
kann auch eine Extrusionskapillare 3 versorgen, mit welcher diese Extrusionséffnungen 4

verbunden sind.

Figur 6 zeigt unterschiedliche Formen der Extrusionséffnung 4 am Auslauf der
Extrusionskapillare 3. Die Extrusionséffnung 4 am Auslauf der Extrusionskapillare 3 kann
sehr unterschiedlich geformt sein. Dadurch ergeben sich unterschiedliche
Filamentgeometrien und Produkteigenschaften. Die Extrusionsoffnung 4 der
Extrusionskapillare 3 gibt die Querschnittsform des extrudierten Filaments 2 vor und kann
verschiedenste Geometrien aufweisen. Wie in Figur 6 gezeigt, kann die Extrusionséffnung
4 unter anderem kreisformig, elliptisch, dreieckig, quadratisch, rechteckig, als Spalt, als
Halbkreis, als Halbmond, als Stern, als Trapez, als L-Form, als T-Form, als U-Form, als Y-
Form oder als Z-Form ausgefiihrt werden. Des Weiteren kann die Extrusionséffnung 4
auch H-férmig ausgefiihrt werden. Der Durchmesser bei einer kreisformigen

Extrusionséffnung 4 kann zwischen 90um und 700um, bevorzugt zwischen 150um und
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500um, noch mehr bevorzugt zwischen 200pum und 400um sein. Neben den erwahnten
Beispielen, sind weitere Geometrien, Kombinationen der Geometrien und unterschiedliche

Geometrien bei der Vorrichtung 1 méglich.

Figur 7a zeigt eine Gasstromaustrittsplatte 11 in einer schematischen Seitansicht, und Figur
7b zeigt eine weitere Gasstromaustrittsplatte 11 in einer Draufsicht. Die
Gasstromaustrittsplatte 11 kann verwendet werden, um die Luftstrdmung beim Austritt zu
beeinflussen. Bei der Geometrie der Gasaustrittséffnungen 10 sind verschiedenste
Varianten moéglich. Hierdurch wird die Méglichkeit bereitgestellt, weitere Variationen bei
der Filamentformung und Vliesherstellung zu generieren. Die Geometrie der
Gasaustrittsoffnug 10 kann beispielsweise kreisrund, rechteckig, quadratisch, oder
dreieckig sein. Bei kreisrunden Gasaustrittséffnungen 10 liegt der Durchmesser im Bereich
Imm bis 15mm, bevorzugt zwischen 1,5mm bis 10mm, noch mehr bevorzugt zwischen
2mm bis 8mm. Die Locher kénnen beispielsweise konisch oder zylindrisch sein. Der
Gasaustritt kann vor oder nach der Extrusionséffnung 4 erfolgen. Die Gasaustrittséffnung
10 kann eine oder mehrere Extrusionséffnungen 4 umgeben. Zusitzlich kénnen in der
Gasstromaustrittsplatte 11 weitere Gasaustrittsoffnungen 10 vorhanden sein, ohne eine
Extrusionséffnung 4 zu umgeben. Die Gasstromaustrittsplatte 11 kann auch aus mehreren
Platten, Stiften, Balken und Drihten geformt sein. Neben den erwédhnten Beispielen, sind
weitere Geometrien, Kombinationen der Geometrien und unterschiedliche Geometrien bei

der Vorrichtung 1 méglich.

Zumindest ein Teil der Extrusionssdulen 6 der erfindungsgeméfen Vorrichtung 1 kann sich
gemil einer Ausfithrungsvariante der Vorrichtung 1 von einem anderen Teil der
Extrusionssdulen 6 in zumindest einer Eigenschaft gewahlt aus der Lange der
Extrusionsséule 6, der AuBlengeometrie der Extrusionssiule 6, dem Auflendurchmesser der
Extrusionssdule 6, dem Vorliegen eines Einlassabschnitts 12 der Extrusionskapillare 3, der
Geometrie des Einlassabschnitts 12 und der Geometrie der Extrusionséffnungen 4

unterschieden.

In einer weiteren Ausfiihrungsvariante weist die Vorrichtung 1 eine im Wesentlichen

rechteckige Grundform auf. Hierdurch werden fertigungstechnische Vorteile erreicht.

Figur 7b zeigt des Weiteren, dass mehrere Extrusionséffnungen 4 durch die gleiche
Gasstromaustrittsoffnung 10 versorgt werden konnen. Bei den innerhalb einer
Gasstromaustrittsoffnung 10 liegenden Extrusionséffnungen 4 handelt es sich um
Extrusionséffnungen 4 zu einer gemeinsamen Extrusionssdule 6, welche in Figur 7b nicht

dargestellt ist.
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Die beschriebene Erfindung stellte eine Verbesserung im Vergleich zu bekannten Diisen in
Bezug auf Fertigungsaufwand, Designvielfalt, Durchsatz, Zusammenbau, Skalierbarkeit
auf grofle Langen und Betrieb dar. Dabei konnen als Rohstoff die bereits fiir andere
Meltblown-Verfahren verwendeten Polyolefine als homopolymere und Co-Polymere
(bspw. EVA), sowie Terpolymere, Polyester, Polyamide, Polyvinyle, Nylon, PC, und
andere passende Rohstoffe verwendet werden. Polyolefine wie PP, PE, LDPE, HDPE,
LLDPE, werden als homopolymer oder Co-Polymer bevorzugt verwendet. Auch
Celluloseacetat, Starke-Losungen und Lyocell-Lésungen kénnen mit der vorliegenden
Erfindung und den genannten Vorteilen zu Herstellung von Filamenten und

Spinnvliesstoffen verwendet werden.

Die Vorrichtung 1 kann somit zur Extrusion von Filamenten 2 und zur Herstellung von
Spinnvliesen aus verschiedensten polymeren Materialien verwendet werden. Diese
umfassen insbesondere Schmelzen von Thermoplasten wie Polypropylen, Polystyren,
Polyester, Polyurethan, Polyamid, EVA, EMA, EVOH, schmelzbare Copolymere, PBT,
PPS, PMP, PVA, PLA oder Lyocell-Spinnmasse, wobei die Verwendung von Lyocell-

Spinnmasse besonders bevorzugt ist.

Der Gattungsname ,,Lyocell” wurde von der BISFA (The International Bureau for the
Standardisation of Man Made Fibres) vergeben und steht fiir Cellulosefasern, die aus
Losungen der Cellulose in einem organischen Losungsmittel hergestellt werden. Bevorzugt
werden als Losungsmittel tertidre Aminoxide, insbesondere N-methyl-morpholin-N-oxid
(NMMO) eingesetzt. Ein Verfahren zur Herstellung von Lyocellfasern ist z.B. in der US
4,246,221 A beschrieben. Weitere mogliche Losungsmittel werden oft unter dem

Sammelbegriff ,,lonische Fliissigkeiten* zusammengefasst.

Wie bereits erwihnt, wird bei der Herstellung von Vliesstoffen mit der Vorrichtung 1 die
Schmelze bzw. die Losung durch die Vorrichtung 1 gepumpt, mit Hei8luft verstreckt und
als Vliesstoff auf einer Trommel oder einem Forderband abgelegt. Das hergestellte Vlies
kann je nach Rohstoff entweder direkt aufgewickelt werden, oder muss vorher gewaschen,
nachbehandelt und getrocknet werden. Je nach verwendetem Rohstoff kann das Design der
vorliegenden Erfindung so angepasst werden, dass Temperaturen zwischen 20°C und
500°C, bevorzugt 50°C bis 400°C, noch mehr bevorzugt zwischen 100°C und 300°C
betrieben werden kdnnen, solange der Rohstoff und das hergestellte Vlies nicht durch die
Temperatur beschadigt werden. Erfindungsgemif kann die Vorrichtung 1 so massiv
ausgefiihrt werden, dass auf Seiten der Schmelze Driicke zwischen 10bar und 300bar,

bevorzugt zwischen 20bar und 200bar, noch mehr bevorzugt zwischen 30bar und 150bar
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wirken konnen. Die Durchsitze von Schmelze bzw. Losung und des zur Vliesherstellung
benétigten Gasstromes konnen je nach verwendetem Rohstoff, dem Abstand zwischen
Vorrichtung 1 und Ablage, dem Diisendesign und der verwendeten Temperatur, stark
variieren. Der iibliche Durchsatz von Schmelze bzw. Losung pro Extrusionsloch liegt im
Bereich von 1g/Loch/min bis 30g/Loch/min, bevorzugt 2g/Loch/min bis 20g/Loch/min,
noch mehr bevorzugt zwischen 3g/Loch/min und 10g/Loch/min. Das entspricht bei einer
Vorrichtung 1 mit 1m Lénge, 6 Reihen und 100 Spalten, einem Durchsatz von
1080kg/h/m. Dadurch ist der Durchsatz der Vorrichtung 1 héher als bei der Nadeldiise und
viel hoher als bei den einreihigen Diisen. Der iibliche Bereich fiir die Menge des
Gasstroms in kg Gas pro kg Schmelze bzw. Losung, liegt zwischen 10-300kg/kg,
bevorzugt 20kg/kg bis 200kg/kg, noch mehr bevorzugt zwischen 30kg/kg und 100kg/kg.
Da die Vorrichtung 1 bis zu 5m Lénge und dartiber hinaus gefertigt werden kann, kénnen
Vliesbreiten von 5Sm und dartiber hinaus erreicht werden. Die hergestellten Produkte haben
je nach Vorrichtungsdesign, Rohstoff und Betriebsparameter Faserdurchmesser von 1um
bis 30um, bevorzugt 2um bis 20um, noch mehr bevorzugt zwischen 3um und 10um. Je
nach Durchsatz und Transportgeschwindigkeit kdnnen mit der erfindungsgeméfen
Vorrichtung Vliesstoffe mit Flichengewichten zwischen 5g/m? und 1000g/m?, bevorzugt
10g/m? und 500g/m?, noch mehr bevorzugt zwischen 15g/m? und 200g/m?, hergestellt

werden.

Die erfindungsgeméifle Vorrichtung 1 fiir die Extrusion von Filamenten 2 wird in einem
Verfahren hergestellt, welches den Schritt der Herstellung der Grundplatte 5, der
Extrusionssdulen 6 gegebenenfalls der Gaszufuhréffnungen 7 und weiter gegebenenfalls
der Gasaustrittsplatte 11 in einem Stiick durch gemeinsame Ausformung aus einem

Grundmaterial umfasst.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung (1) fiir die Extrusion von Filamenten (2) mit einer Mehrzahl von in
zumindest zwei hintereinander liegenden Reihen angeordneten Extrusionskapillaren
(3) mit Extrusionséffnungen (4) zur Extrusion einer Spinnldsung unter Bildung der
Filamente (2) und einer Mehrzahl von Mitteln (7, 8, 10) zur Gasstromerzeugung zur
Erzeugung eines zumindest im Bereich der Extrusionséffnungen (4) im
Wesentlichen in Richtung der Extrusion der Filamente (2) orientierten Gasstroms,
dadurch gekennzeichnet, dass die Extrusionskapillaren (3) in aus einer Grundplatte
(5) herausragenden und mit dieser Grundplatte (5) einstiickig ausgebildeten

Extrusionssdulen (6) angeordnet sind.

2. Vorrichtung (1) gemédB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (7, 8,
10) zur Gasstromerzeugung zumindest zwei Gaszufuhréffnungen (7) beinhalten,
die benachbart zur Grundplatte (5) angeordnet sind, einander gegeniiberliegen und
zur Erzeugung eines im Bereich der Gaszufuhréffnungen (7) im Wesentlichen
senkrecht zur Richtung der Extrusion der Filamente (2) orientierten Gasstroms

ausgestaltet sind.

3. Vorrichtung (1) gemélB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBengeometrie der Extrusionssdulen (6) aus der Gruppe bestehend aus
zylindrisch, kegelig, quaderformig, obeliskférmig, pyramidenformig oder

Mischungen davon gewdhlt ist.

4. Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Extrusionskapillaren (3) einen Einlassabschnitt (12) aufweisen, dessen
Geometrie sich von jener der restlichen Abschnitte der Extrusionskapillare (3)

unterscheidet.

5. Vorrichtung (1) gemélB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Geometrie
des Einlassabschnittes (12) aus der Gruppe bestehend aus zylindrisch, konisch,

quadratisch, rechteckig, kreisrund, elliptisch und Mischungen davon gewéhlt ist.

6. Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Geometrie der Extrusionséffnungen (4) aus der Gruppe bestehend aus
kreisformig, elliptisch, dreieckig, quadratisch, rechteckig, T-férmig, H-f6rmig, U-

formig, Y-formig und Z-férmig gewihlt ist.
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10.

11.

12.

13.

17

Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teil der Extrusionssdulen (6) sich von einem anderen Teil der
Extrusionssdulen (6) in zumindest einer Eigenschaft gewéhlt aus

- Lange der Extrusionssiule (6)

- Aullengeometrie der Extrusionsséule (6)

- AuBlendurchmesser der Extrusionssiule (6)

- Vorliegen eines Einlassabschnitts (12) der Extrusionskapillare (3)

- Geometrie des Einlassabschnitts (12)

- Geometrie der Extrusionsoffnungen (4)

unterscheidet.

Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (7, 8, 10) zur Gasstromerzeugung gegebenenfalls zusitzlich
Gasaustrittsdffnungen (10) beinhalten, die im Bereich der Extrusionséffnungen (4)
angeordnet sind und zur Erzeugung eines in Richtung der Extrusion orientierten
Gasstromes ausgestaltet sind oder, im Fall dass Gaszufuhréffnungen (7) benachbart
zur Grundplatte (5) vorgesehen sind, zum Auslass des Gasstromes in Richtung der

Extrusion ausgestaltet sind.

Vorrichtung (1) gemélB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(1) eine Gasaustrittsplatte (11) umfasst, wobei die Gasaustrittsoffnungen (10) in der

Gasaustrittsplatte (11) ausgebildet sind.

Vorrichtung (1) gemédf Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gasaustrittsplatte (11) einstiickig mit der Grundplatte (5) und den Extrusionssdulen
(6) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) gemél einem der vorhereigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) eine im wesentlichen rechteckige Grundform aufweist.

Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass je Extrusionssdule (6) eine Extrusionskapillare (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) zumindest eine Extrusionssdule (6) aufweist, in welcher zwei

oder mehr Extrusionskapillaren (3) vorgeschen sind.
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14.

15.

18

Verwendung einer Vorrichtung (1) gemél einem der vorherigen Anspriiche zur
Extrusion von Filamenten (2) und zur Herstellung von Spinnvliesen aus
verschiedensten polymeren Materialien, insbesondere aus Schmelzen von
Thermoplasten wie Polypropylen, Polystyren, Polyester, Polyurethan, Polyamid,
EVA, EMA, EVOH, schmelzbare Copolymere, PBT, PPS, PMP, PVA, PLA oder

Lyocell-Spinnmasse, besonders bevorzugt aus einer Lyocell-Spinnmasse.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung (1) gemil einem der Anspriiche 1 bis
13, umfassend den Schritt der Herstellung der Grundplatte (5), der Extrusionssidulen
(6) und gegebenenfalls der Gaszufuhréffnungen (7) sowie gegebenenfalls der
Gasaustrittsplatte (11) in einem Stiick durch gemeinsame Ausformung aus einem

Grundmaterial.
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