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€9 Verfahren zur Herstellung elnes Vlleses aus Endlosféden und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Zur Herstellung eines Vlieses werden Endlosfdden als
Fadenschar von einer Fadenabzugsdiise abgezogen, an
welche sich ein Fadenabzugsrohr, ein Fadenfihrungsrohr
sowie eine Spreizdise anschlieBen. Die Fadenabzugsdiise
wird unter hohem Druck mit einer PreBluftmenge beauf-
schlagt.

Bei der Erfindung wird die PreBluftmenge an der Faden-
abzugsdiise verringert, und gleichzeitig wird zwischen dem
Fadenfihrungsrohr und der Spreizdiise {iber eine Schubdi-
se eine weitere PreBluftmenge unter relativ geringem Druck
zugefihrt. Trotz der zusatzlichen PreBiuftmenge an der
Schubdise wirkt sich die Verringerung an der Fadenabzugs-
diise so enorm aus, daB insgesamt fiir die isotherme Ver-
dichtungsleistung eine beachtliche Energieeinsparung von
knapp 30% erzielt werden kann, und zwar unter Beibehal-
tung der fir die Verstreckung der Faden wichtigen Faden-
abzugskraft innerhalb des Fadenabzugsrohres. Ferner be-
wirkt die zusatzliche PreBluft noch eine verbesserte gleich-
méBigere Verteilung (Spreizung) der Fadenschar am Aus-
gang der Spreizdiise, wodurch die Qualitat des Vlieses ver-
bessert wird.
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Verfahren zur Herstellung eines Vlieses aus Endlosfédden

und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Vlieses aus Endlosfdnden gemdf dem Oberbegriff

des Anspruchs 1. AuBerdem befaBt sich die Erfindung

mit einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Durch die DE-PS 1 785 158, GB-PS 1 282 176 und GB-PS
1 297 582 sind bereits Verfahren und Vorrichtungen der
eingangs vorausgesetzten Gattung bekannt. Dabei wird
aus einer Schmelze und aus Spinndiisen eine Fadenschar
durch eine Fadenabzugsvorrichtung gefiihrt, welche an
ihrem oberen Ende eine Fadenabzugsdiise besitzt. Letz-

tere wird mit hoch verdichteter Prefluft beschickt.

An den engsten Ringspalt der Fadenabzugsdiise schlieft
sich die sogenannte Lavalerweiterung an, an deren Aus-
tritt ein Unterdruck erzeugt wird. Dieser Unterdruck
stellt sich iber ein inﬁeres fadenfiilhrendes R&hrchen
auch am Eintritt der Fadenabzugsdiise ein und ermdglicht

das Einfideln der Fadenschar.
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Der Lavalerweiterung schlieBt sich ein Fadenabzugs-
rohr mit dem inneren Durchmesser der Lavalerweiterung
an, in welches Luft mit Uberschallgeschwindigkeit ein-
stromt. Etwa nach der halben Linge des Fadenabzugs?
rohres von einer Gesamtlinge von beispielsweise 250 mm
tritt ein Verdichtungssto8 mit anschlieBender Unter-
schallstrdmung ein, die sich in einem folgenden Faden-
fihrungsrohr mit vier - bis sechsfachem Querschnitt

weiter verlangsamt.

In der das Fadenabzugsrohr und das Fadenfiihrungsrohr
umfassenden Fadenabzugsvorrichtung erfolgt also eine
Verstreckung der F&dden, die dadurch diinner werden.

Der wesentliche Anteil der Fadenabzugskraft zur Ver-
streckung der Fdden wird vom Fadenabzugsrohr aufge-
bracht. Das Fadenfiihrungsrohr hat lediglich die Auf-
gabe, die Fadenschar zu einer Spreizdise und gegebenen-
falls zu sogenannten Coandaschalen zu transportieren,
um die F&den gleichm&Big zu verteilen und zu spreizen,
bevor sie auf eine Unterlage zur Bildung des Vlieses

treffen.

Zur Erzielung groB8flichiger Vliesbahnen ist es tiblich,
eine Vielzahl von Fadenabzugsvorrichtungen nebenein-
ander anzuordnen, wobei die einzelnen Fadenabzugsdiisen

jeweils mit der hochverdichteten Pre8luft als gas-—
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férmiges Treibmittel beschickt werden. Das soweit be-
schriebene und bekannte Verfahren hat sich in der
Praxis zwar bewdhren kdnnen, dennoch ist es nicht frei
von Nachteilen. Die zur Verstreckung der Fiden er-
forderliche PreBluftenergie stellt nimlich einen er-
heblichen Kostenfaktor dar, was sich zwangsldufig im

Endpreis des Vlieses niederschlagen muB.

Man kdnne nun zwar daran denken, den Kostenfaktor fiir
die bendtigte Energie dadurch zu senken, daB die Prefi-
luftenergie verringert wird, jedoch verbietet sich
diese MaBnahme, weil dann die erforderliche Fadenab-
zugskraft und die bendtigte Verstreckung zur Herstel-
lung eines einwandfreien Vlieses nicht mehr gegeben
sind. Man ist deshalb auf die hohe PreBluftenergie

zur Erzielung einer optimalen Fadenabzugskraft und

einer optimalen Verstreckung angewiesen.

Hier greift nun die Erfindung ein, der die Aufgabe
zugrunde liegt, ein Verfahren zu schaffen, welches
unter Beibehaltung der bendtigten Fadenabzugskraft
gleichwohl eine Kostenverringerung hinsichtlich des
bendtigten Energiebedarfs erméglicht. AuBerdem soll
durch die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung

eines solchen Verfahrens angegeben werden.
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Zur Losung der Aufgabe ist bei dem im Oberbegriff des
Anspruchs 1 vorausgesetzten Verfahren vorgesehen, daB
auch im Bereich des Ausganges der Fadenabzugsvorrichtung
ein gasfdrmiges Treibmittel mit geringerem Druck und
Volumen mittels einer zusdtzlichen Schubdiise zugefiihrt
wird, und daB gleichzeitig der Eingangsdruck und das

Eingangsvolumen verringert werden.

Die Erfindung beschreitet also den iiberraschenden Weqg,
zusétzliéh eine Schubdiise zur Einspeisung mit Pref-
luftenergie vorzusehen. Obwohl dadurch scheinbar ein
Mehraufwand betrieben wird, liegt der Erfindung die
Erkenntnis zugrunde, daB gleichzeitig eine Verringe-
rung der der Fadenabzugsdiise zugefiihrten PreBluftener-
gie vorgenommen werden kann, und zwar unter Beibe-
haltung der urspriinglichen Fadenabzugskraft. Die Ener-
gieeinsparung an der Fadenabzugsdiise ist dabei grdBer
als die zusdtzlich an der Schubdiise benttigte Energie,
so daB insgesamt eine Energieersparnis und Kostenein-—
sparung erzielt wird. In Versuchen konnte festgestellt
werden, daB8 sich eine beachtliche Energieersparnis

von immerhin knapp 30% erreichen 148t. Ein weiterer
gravierender Vorteil der Erfindung besteht darin, daB
diese Energieersparnis vorrichtungsmiBig in einfacher
Weise dadurch erzielt wird, daB zwischen dem unteren

Ende des Fadenfiihrungsrohres und der Spreizdiise ledig-
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lich ein Bauteil - ndmlich eine Schubdiise - einge-

setzt wird.

Zu besseren Verstidndnis der Erfindung wird nachfolgend
ein an einer Versuchsanordnung ermitteltes Zahlenbei-
spiel gegeben, und es sei darauf hingewiesen, da sich
die Versuchsanordnung auf das eingangs vorausgesetzte
bekannté Verfahren bezieht. Gemessen wurde dabei die
Fadenabzugskraft - ermittelt an einem 0,13 mm dicken
Kupferdraht - einer iiblichen Fadenabzugsdilise mit einem
engsten Querschnitt bzw. Ringspalt von 5 mm?* und einem
Fadenabzugsrohr mit einem L&ngen/Durchmesserverhdltnis
von 43. Bei einer PreBluftmenge V, = 72 Nm?® /h und einem
PreBluftdruck (Diisenvordruck) Py = 21 bar betrdgt die
Fadenabzugskraft ca. 0,18 N (Newton). Diese Fadenab-
zugskraft ist beispielsweise erforderlich, wenn ein
Polypropylenvlies mit einem Fadentiter von 2 dtex

hergestellt werden soll.

Die genannten Werte fiir die PreBluftmenge V0 und den
Prefluftdruck Py stellen in der Praxis iibliche Gr&Ben
dar, und an Hand dieser Zahlen soll nachfolgend unter
Verwendung der Formel fiir die isotherme Verdichtungs-

leistung

Po v
N = const. 1In (E—) x Vg
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die durch die Erfindung erzielbare Energieersparnis

verdeutlicht werden. Mit den genannten Werten V. und

0
Py betrdgt die isotherme Verdichtungsleistung bei dem
bekannten Verfahren N = kx219,2 (k ist eine Konstante;

von Bedeutung ist hier lediglich der Zahlenwert 219,2).

Ausgehend von den obigen Zahlenwerten liegen die Ver-
hdltnisse bei der Erfindung wie folgt: an der Faden-

abzugsdlise werden die PreBluftmenge und der PreBSluft-
druck auf V1 = 52,4 Nm®/h und Py = 16 bar verringert.

Daraus ergibt sich eine Verdichtungsleistung von N1

= kx145,3.

An der Schubdiise am unteren Ende des Fadenfiihrungs-

rohres werden folgende Werte zugrunde gelegt: V2

= 19,6 Nm®/h und P, = 1,9 bar. Daraus errechnet sich
eine isotherme Verdichtungsleistung von N, = kx12,6.
Wie man sieht, ergibt die Addition von V1 und V2 wieder
den eingangs vorausgesetzten Wert Vg = 72 Nm® /h. Die
Verringerung der PreBluftmenge an der Fadenabzugs-

diise kann also fiir die PreBluftmenge an der Schubdiise
verwendet werden. Entscheidend ist nun die Engergie~
bilanz, denn der Summe von N. und N2 = kx157,9 steht

1
der oben bei dem ohne Anwendung der Erfindung beim be-



0223734

kannten Verfahren errechnete hdhere Wert von N = kx
219,2 gegeniiber. Daraus ergibt sich eine Energieer-
sparnis von etwa 28 %, und zwar - was ein wichtiger

Aspekt ist - unter Beibehaltung der Fadenabzugskraft.

Ausgehend von den physikalischen GesetzmiBigkeiten

der isothermen Verdichtungsleistung, der Fadenabzugs-
kraft, dem DurchfluBwiderstand der Fadenabzugsvor-
richtung und dem Erfordernis, daB am Saugmund der
Fadenabzugsdiise ein Unterdruck von 0,6 bis 0,8 bar
herrschen sollte, um die Fadenschar in die Fadenab-
zugsdiise einfddeln zu k&énnen, und ausgehend davon,

daB die Fadenabzugskraft zur Erzielung eines bestimmten
Fadentiters nicht verringert werden darf, hat sich

ein Lidngen/Durchmesserverhdltnis des Fadenabzugsrohres
je nach Polymer und Titer von 1/d = 80 bis 180 bewidhrt.
Dabei ist das Fadenfiihrungsrohr in den Dimensionen und
seinen Abmessungen frei widhlbar, so lange der Durch-

fluBwiderstand von 0,01 bar nicht {iberschritten wird.

Bei grdBeren DurchfluBwiderstinden steigt der Druck
am Saugmund der Fadenabzugsdiise ndmlich unzuldssig
an, so daB abgerissene Fidden - verursacht von Fehl-
stellen im Polymer - nicht mehr eingefangen werden
kénnen. Wenn sich die Fadenrisse summieren, kann es

zu erheblichen Betriebsstdrungen kommen.
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Bei dem voranstehenden Zahlenbeispiel erméglicht die
Erfindung bei gleicher Fadenabzugskraft eine Verringe-
rung des PreBluftdruckes p, vor der Fadenabzugsdiise
von 21 auf 16 bar sowie eine Verringerung der Luft-
menge V1 von 72 auf 52,4 Nm®/h. Hierbei betrédgt das
Lingen/Durchmesserverhiltnis des Fadenabzugsrohres

in zweckmdBiger Ausgestaltung der Erfindung 1/d =

110.

Die an der Schubdiise bei gleichzeitiger Verringerung
der PreBluftmenge an der Fadenabzugsdiise vorgesehene
Zusatzluft wird bei der Erfindung auf einem relativ
niedrigen Druckniveau von P, = 1,9 bar zugefiihrt. Ins-
gesamt ist die isotherme Verdichtungsleistung fiir die
Luftmenge an der Schubdiise bei dem niedrigen Vordruck
so gering, daB die beschriebene beachtliche Energie-

ersparnis erzielt werden kann.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, da8
die Schubdiise eine Verkiirzung des Fadenfiihrungrohres
ermbglicht, dessen DurchfluBwiderstand damit herab-
gesetzt wird. Bei Einhaltung des GesamtdurchfluBwider—
standes der Abzugsvorrichtung lassen sich somit die
weiter oben schon erwihnten Lidngen/Durchmesserver~
hdltnisse durch Verlingerung des Fadenabzugsrohres

realisieren.
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Damit sind aber die positiven Auswirkungen der bei

der Erfingung vorgesehenen Schubdiise noch nicht er-
schépft. Uberraschend hat sich n&mlich gezeigt, daB

die Zuflhrung der zus&dtzlichen PreBluftmenge unter

dem relativ geringem Druck vor einer mit Coanda-
schalen versehenen Spreizdiise in vorteilhafter Weise
dazu beitrdgt, daB die Verteilung der Fadenschar gleich-
midfiger wird. Dadurch wird die Qualitdt des VliesesA

~ bei dem es auf eine gleichmdBige Verteilung ankommt -
erhSht. Der Spreizwinkel an den Coandaschalen wird |
ndmlich mit zunehmender Luftmenge gr&Ber, wodurch die

Verteilung der Fadenschar gleichmdBiger wird.

Andere zweckmdBige Ausgestaltungen und vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
spriichen angegeben und der Zeichnung zu entnehmen.
Nachfolgend wird die Erfindung an Hand des in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels n3her

erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung
einer Vorrichtung zur Herstel-~

lung eines Vlieses aus End-

losfaden, und

Fig. 2 eine Querschnittsansicht einer

Schubdiise.
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Bei der in Fig. 1 zu erkennenden Vorrichtung werden
Endlosfdden 10 in Richtung des Pfeiles A von einer
an sich bekannten Fadenabzugsdiise 12 angesaugt. Die
Endlosfdden 10 werden in {iblicher Weise aus einer
Schmelze gewonnen und durch in der Zeichnung nicht

dargestellte Spinndiisen gefiihrt.

Die Fadenabzugsdiise 12 besitzt einen PreBluftanschluB
14 zur Zufithrung einer PreBluftmenge V1 unter dem Druck
Py- An die Fadenabzugsdiise 12 schlieBt sich ein Faden-—
abzugsrohr 16 an, und iiber einen tUbergangskonus 18

ist ein Fadenfithrungsrohr 20 angeschlossen.

Die oben abgezogenen Endlosfiden 10 treten unten aus
einer Spreizdiise 26 aus, welche mit Coandaschalen 28
versehen ist. Hier wird der sogenannte Coanda-Effekt
ausgenutzt, um die Fiaden 30 zu spreizen, bevor sie

auf ein luftdurchléssiges unter Vakuum stehendes Sieb-

f8rderband 32 aufschlagen, wodurch das Vlies gebildet

wird.

Die Fadenabzugskraft wird vorwiegend im Fadenabzugs-—
rohr 16 erzeugt, welches in der érsten Hdlfte mit Uber-
schallgeschwindigkeit und nach dem Verdichtungssto8

mit Unterschallgeschwindigkeit durchstrémt wird. Die

Fédden erreichen dabei Geschwindigkeiten von 30 bis
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100 m/s je nach GrdBe des Fadentiters. Durch den
zwischen dem Fadenabzugsrohr 16 und dem Fadenfiihrungs-
rohr 290 befindlichen Ubergangskonus 12, der einen
Kegelwinkel von kleiner als 8° besitzt, wird der Durch-
fluBwiderstand gering gehalten. Die soweit beschriebene

Vorrichtung ist bekannt.

Das Fadenfiihrungsrohr 20 f&rdert die Fadenschar zu

einer bei der neuen Vorrichtung vorhandenen Schubdiise

22, die zwischen dem Fadenfithrungsrohr 20 und der Spreiz-
diise 26 angeordnet ist und einen PreBluftanschluB 24
besitzt, liber welchen unter einem geringen Druck Py

eine Luftmenge V2 zugefiihrt wird. Das Fadenfiihrungs-

rohr 20 ist so dimensioniert, daB der DurchfluBwider-

stand weniger als 0,01 bar betrigt.

In Fig. 2 ist der n#here Aufbau der Schubdiise 22 dar-
gestellt, die mit dem Fadenfithrungsrohr 20 verschweiBt
ist. Die Schubdiise 22 umfaBt ein erstes Gewindeteil

34, welches mit einem zweiten Gewindeteil 38 verschraubt
und durch einen zZylinderstift 36 gegen Verdrehen ge-
sichert ist. Insgesamt bilden das erste Gewindeteil

34 und das zweite Gewindeteil 38 eine Rohrverldngerung

40.

Weitere Bestandteile der Schubdiise 22 sind ein dreh-
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barer Verstellring 42, welcher durch Drehung in axia-
ler Richtung bewegt werden kann, sowie ein Mantel 48
und ein konisches Ubergangsstiick 50, welches mit dem

Eingang der Spreizdiise 26 verschweift ist.

An den in Fig. 1 schon gezeigten PreBluftanschluf 24
schliefit sich eine Vorkammer 52 an, welche iiber Boh-
rungen 54 mit einem Stauraum 56 verbunden ist. Die
Innenwandung des Verstellringes 42 bildet von dem
Stauraum 56 zu dem Fadenfiihrungsraum 60 eine Zufiihrung

in Form einer Lavalerweiterung 46 mit einem Luftaus-

t:itt 44,

Der engste Querschnitt ist mit der Bezugsziffer 58
bezeichnet, und L gibt die L&nge der Lavalerweiterung
46 an. Zur Einstellung des Luftdruckes am Luftaustritt
44 kann die Ld&nge L der Lavalerweiterung 46 durch Ver-

drehen des Verstellringes 42 beeinflufit werden.

Zu diesem Zweck sind der Mantel 48 sowie das erste
Gewindeteil 34 axial wund radial fixiert. Die PreB-
luft V2; P, strémt durch den PreBluftanschluB 24 in
die Vorkammer 52 und {iber die Bohrungen 54 in den
Stauraum 56 und anschlieBend durch den engsten Quer-

schnitt 58 zum Luftaustritt 44 bzw. zur Lavalerweiterung

46. Um den DurchfluBwiderstand der Schubdiise 22 gering
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zu halten, ist das zweite Gewindeteil 38 an seinem
Ende bzw. Austritt und das konische Ubergangsstiick

an seinem Eintritt konisch erweitert.

In Fig. 1 sind der Durchmesser des Fadenabzugsrohres
16 mit d1 und die L&nge mit l1 bezeichnet, wdhrend
d2 und l2 den Durchmesser bzw. die Linge des Faden-
fihrungsrohres 20 angeben. Durch die Einschaltung !der

Schubdiise 22 k&nnen die Lingen/Durchmesserverhiltnisse

variiert werden.

Das Verhdltnis 11/d1 betrdgt zur Erzielung einer op-
timalen Fadenabzugskraft etwa 110. Das Fadenfiihrungs-
rohr 20 bestimmt maBgeblich den Durchflquidérstand,
und hier wird das Verhidltnis 12/d2 so gewdhlt, daB
sich der weiter oben schon genannte DurchfluBwider-
stand von kleiner als 0,01 bar ergibt. Selbstver-—
stdndlich sind fiir die genannten Verh&dltnisse im

Rahmen der Erfindung auch andere Werte mdglich.
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1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses aus
Endlosfdden, die unter EinfluB eines gasfdrmigen
Treibmittels mit hoher Geschwindigkeit als Fadenschar
aus Spinndiisen abgezogen und nach Durchlauf einer
rohrférmigen Fadenabzugsvorrichtung auf einer Unter-
lage zur Bildung des Vlieses abgelegt werden, wobei
einer am Eingang der Fadenabzugsvorrichtung befind-
lichen Fadenabzugsdiise zur Erzielung einer gewliinschten
Fadenabzugskraft das gasférmige Treibmittel unter einem
bestimmten Eingangsdruck (PreBluftdruck) und mit einem

bestimmten Eingangsvolumen (PreBluftmenge) zugefiihrt
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wird, dadurch gekennzeichnet, daB auch im Bereich des

Ausganges der Fadenabzugsvorrichtung (16;20) ein gas-
formiges Treibmittel mit geringerem Druck (pz) und
Volumen (V2) mittels einer zusdtzlichen Schubdiise

(22) zugefiihrt wird, und daB gleichzéitig der Eingangs-
druck (p1) und das Eingangsvolumen (V1) verringert

werden.

2. Verfahren hach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Eingangsdruck (p1) und das Eingangs-
volumen (V1) derart verringert werden und das Lingen/
Durchmesserverhdltnis (11/d1; 12/d2) des die Faden-
abzugsvorrichtung bildenden Fadenabzugsrohres (16)

und des Fadenfiihrungsrohres (20) so gewdhlt wird,

daB die ohne die zus&dtzliche Treibmittelzufiihrung

vorhandene Fadenabzugskraft erhalten bleibt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB8 das Lingen/Durchmesserverhdltnis (11/d1)
des Fadenabzugsrohres (16) zwischen den Werten 80 und

180 liegt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-

spriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Druck-
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verhdltnis des absoluten Eingangsdruckes (p1) an der
Fadenabzugsdiise (12) zum Druck (pz) an der Schubdiise

(22) groBer als der Wert 3 gewidhlt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-

spriiche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, daB die End-

losfdden (10) im AnschluB an die Schubdiise zu einer

Spreizdiise (26) mit Coandaschalen gefiihrt werden, um die Fiden (30)

vor dem Ablegen auf der Unterlage (32) zu spreizen.

6. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens,
mit einer in ein Fadenabzugsrohr einmiindenden Faden-
abzugsdiise, einem auf das Fadenabzugsrohr folgenden
Fadenfihrungsrohr, an welches sich eine Spreizdiise

anschlieBt, dadurch gekennzeichnet, daB an dem der

Spreizdiise (26) zugewandten Ende des Fadenfiihrungs-

rohres (20) eine Schubdiise (22) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Schubdiise (22) eine verstellbare

Lavalerweiterung (46) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und/oder 7, da-

durch gekennzeichnet, daB die Schubdiise (22) in die

Spreizdiise (26) einmiindet.
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche 6 - 8, dadurch gekennzeichnet, daB die

Schubdiise (22) mittels Schraubverbindungen zwischen
dem Fadenfiihrungsrohr (20) und der Spreizdiise (26)

angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spriiche 6 - 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Langen/

Durchmesserverhiltnis (11/d1) des Fadenabiugsrohres

(16) zwischen 80 und 180 liegt.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spriiche 6 - 10, dadurch gekennzeichnet, daB ein zwischen

dem Fadenabzugsrohr (16) und dem Fadenfiihrungsrohr be-
findlicher Ubergangskonus (18) einen Kegelwinkel von

weniger als 8° besitzt.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spriiche 6 - 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Schub-

diise (22) einen PreBluftanschluB (24) besitzt, an welchen
sich eine Vorkammer (52) anschlieBt, die iiber Bohrungen

(54) mit einem Stauraum (56) verbunden  ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Stauraum (56) iiber einen verengten

Querschnitt (58) in einen rohrfdrmigen Fadenfiihrungs-
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raum (60) einmiindet, an welchen sich die Spreizdiise

(26) anschlieBt.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der Fadenflihrungsraum (60) {iber

ein konisches Ubergangsstiick (50) in die Spreizdiise

(26) einmiindet.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche 7 - 14, dadurch gekennzeichnet, daB die

Schubdiise (22) einen inneren, durch Drehung in ax-
ialer Richtung verschiebbaren Verstellring (42) be-
sitzt, wodurch die Lavalerweiterung (46) veridnder-

bar ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche 6 - 15, dadurch gekennzeichnet, daB die

Abmessungen des Fadenfiihrungsrohres (20) so gewdhlt
sind, daB8 der DurchfluBwiderstand kleiner als 0,01

bar ist.
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