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@ Verfahren zur Herstellung von Wirrvliesbahnen und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei der Herstellung von Wirrviiesbahnen aus synthetischen Féden ist es erforderlich, die Fadenschar mittels
einer Abzugsvorrichtung aus Spinndiisen abzuziehen und anschlieBend auf einer Unterlage abzulegen.

Um Verzwirnungen der einzelnen Fiden zu vermeiden, werden diese lings einer durch Ubersinander
angeordnete Schlitzdiisen gebildeten Disenwand gefiihrt, weiche die Abzugsvorrichtung biidet. Sowohl die
Schiitzdiisen als auch der Luftkompressor werden polytropisch betrieben. Das Ablegen der Fadenschar auf der
Unterlage erfolgt durch eine Flip-Flop-Changierung.
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Verfahren zur Herstellung von Wirrvliesbahnen und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Wirrviiesbahnen aus synthetischen Fiden, die
unter dem EinfluB eines von einem Kompressor oder dgl. erzeugten gasformigen Treibmittels als Faden-
schar aus Spinndiisen abgezogen und auf einer Unterlage abgeiegt werden. AuBerdem befaBt sich die
Erfindung mit siner Vorrichtung zur Durchflihrung 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 oben vorausgesetzten Gattung bekannt geworden. Ein gemeinsames Merkmal dieser
Verfahren besteht darin, da8 die Fadenschar unter dem Einflu8 von Pre8luft mittels einer Fadenabzugsvor-
richtung aus den Spinndisen abgezogen, innerhalb der Fadenabzugsvorrichiung verstreckt und nach dem
Passieren einer Spreizvorrichtung auf der Unterlage zur Bildung einer Wirrvliesbahn abgelegt wird.

Ein wichtiger Aspekt bei der Herstellung von Wirrvliesbahnen ist die in der Fadenabzugsvorrichtung
aufiretende Fadenabzugskraft, die bei den bekannten Verfahren und Vor richtungen im wesentlichen
innerhalb eines Fadenabzugsrohres erzeugt wird, weiches an ihrem oberen Ende eine Fadenabzugsdiise
besitzt, die mit hoch verdichteter PreBluft beschickt wird.

Es hat sich in der Praxis gezeigt, da8 mit den Fadenabzugsrohren zwar eine ausreichende Fadenab-
zugskraft erzeugt werden kann, allerdings sind die Fadenabzugsrohre in anderer Hinsicht mit einem
Nachteil behaftet. Innerhalb der engen Fadenabzugsrohre -der Innendurchmesser liegt beispielsweise bei 3
mm -kann es ndmlich zwischen den einzeinen Faden zu Verzwimungen kommen mit der unangenehmen
Folge, dag die Strukiur der Wirrviiesbahn ungleichm&Big wird. Eine mglichst gleichmégige Struktur ist nun
aber ein entscheidendes Qualitdtsmerkmal einer Wirrvliesbahn.

Hier liegt der Ansatzpunkt der Erfindung, durch welche ein Verfahren und eine Vorrichtung geschatfen
werden soll, die eine Herstellung von Wirrviiesbahnen mit mdglichst gleichmaBiger Struktur erlauben.

Dieses Ziel erreicht die Erfindung bei dem gattungsgemaBen Verfahren durch die im kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 1 genannten Merkmale. Beziiglich einer Vorrichtung wird die Aufgabe durch die im
Anspruch 8 ge nannten Merkmale geidst. Die Erfindung beschreitet Uberraschend einen villig neuen Weg,
der von den bisher verwendeten Fadenabzugsrohren wegflihrt und der es statt dessen erlaubt, die Faden-
schar Idngs einer durch mehrere Schlitzdlisen gebildeten Wandflache bzw. Disenwand abzuziehen und zu
fUhren. Da nunmehr keine Biindeiung innerhalb von Fadenabzugsrohren vorgenommen wird, ist die Gefahr
von Verzwirnungen einzelner Fiden beseitigt, so daB sich Wirnrvliesbahnen mit gleichm&Biger Struktur
herstellen lassen.

Die Erfindung basiert auf der durch Versuche bestitigten Erkenntnis, daB sich mit mehreren
Ubereinander angeordneten Schlitzdlsen die erforderlichen Fadenabzugskrifte (vergleichsweise an einem
Kupferdraht von 0,12 mm Durchmesser gemessen) von etwa 0,2 N erzeugen lassen. Zweckmagig ist dabei
eine Anordnung, bei welcher die Luft -bezogen auf die FadenfSrderrichtung -unter einem Winkel von etwa
15 ° oder kieiner aus den Schiitzdlisen austritt, so daB eine starke in FadenfSrderrichtung wirksame
Kraftkomponente fiir die Zugkraft auftritt.

Ein weiteres bedeutsames Merkmal der Erfindung besteht darin, daB in neuartiger Weise ein adiabati-
scher bzw. polytropischer ProzeB ausgenuizt wird, wahrend die bekannten Verfahren isotherm arbeiten. Die
Erfindung geht ndmiich von der mathematisch weiter unten noch abgeleiteten Erkenntnis aus, daB sich
beim adiabatischen Proze8 (unter anderem wegen der hSheren Viskositat der Luft bei hSheren Temperatu-
ren) hShere Fadenabzugskrifte als beim isothermen ProzeB erzielen lassen, was im Sinne einer Wirt-
schaftlichkeit das neuen Verfahrens von Vorteil ist. Anders als beim isothermen ProzeR tritt auch keine
Kondensationsfeuchte auf, wodurch in vorteilhafter Weise ein Zusammenkieben der Fadenscharen vermie-
den ist.

Der Vordruck der Schiitzdlisen wird in zweckmaBiger Ausgestaltung der Erfindung etwas gréBer als der
kritische Druck eingestellt (das Verhilinis des Vordrucks zum Umgebungsiuftdruck ist also gréfer als das
Laval-Druckverhiitnis). Die sich hierdurch am Austritt der Schlitzdiisen einstellende Expansion des Luft-
strahles hebt die Fadenschar in vorteilhafter Weise um ein geringes von der flichigen Diisenwand ab, so
daB auch von daher keine Verzwirnungen oder ein Verkleben mit der Disenwand zu beflirchten ist.

Nach den Gesetzen der Thermodynamik erwirmt sich die verdichiete Luft auf {ber 350 ° K, undhbei
der Expansion am Austritt der Schlitzdiise wird die Raumlufttemperaiur in etwa wieder erreicht, wihrend
sich die Schiitzdlse selbst dabei erheblich erwZrmen kann, so daB die Gefahr des Anklebens der Faden an
der Dlsenwand bestehen kdnnte. Deshalb ist in zweckmZBiger Ausgestaltung der Erfindung in der
Frontpartie der Schlitzdiisen eine Kuhlung in Form von Bohrungen vorgesehen, durch die beispielsweise
Wasser gefiihrt werden kann.
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Durch die DE-OS 1 760 713 ist zwar schon ein Verfahren zur Herstellung eines Wirrfaden-Vlieses aus
synthetischen Fédden bekannt, die I&ngs einer Wandung gefiihrt werden, allerdings ist dort nur eine
Schlitzdise vorgesehen, die als Abzugsvorrichtung dient. In aufwendiger und nachteiliger Weise sind
darlberhinaus besondere Distanzhalter vorgesehen, um die Fadenschar im Abstand von der Wandung zu
haiten, und ferner liegt bei den bekannten Verfahren kein adiabatischer bzw. polytropischer ProzeB vor.
SchlieBlich erfordert die Durchfihrung dieses bekannten Verfahrens noch eine zusitzliche gegeniiber der
Wandung angeordnete einstellbare Platte, was zu einem Mehraufwand fthrt.

Ferner ist in der CH-DS 405 220 auch schon ein Verfahren zur Herstellung von Faserflichengebilden
beschrieben, bei welchem Fadenscharen ldngs ihnen zugeordneten geschlossenen Kanilen geflihrt werden,
welche- der Fihrung und der Abkiihlung der Fadenscharen dienen, wihrend die eigentlichen Fadenab-
zugskréfte von je zwei mit Luft be aufschlagten Schiitzen unmittelbar unter der SpinndiUse erzeugt wird.
Innerhalb der Kanéle wird Uber schrig angeordnete Schiitze eine Sekundrluft eingeflhrt, so daB die
einzeinen Fadenscharen nach dem Verlassen der zugeordneten Kanile vollstindig verfestigt sind und
nacheinander abgelegt werden, wodurch ein mehrflachiges Fasergebilde entsteht. Damit mdglichst alle
Féden vom Luftstrom erfaBt werden, sind die Spinndiisen relativ schmal ausgebildet, so daB die Aus-
stoBleistung des bekannten Verfahrens entsprechend gering ist. Die Anwendung eines adiabatischen bzw.
polytropischen ProzeBes ist dort nicht angesprochen.

Um die angestrebte gleichm#gige Strukiur der Wirrviiesbahn bei der Erfindung noch zu erh&hen, ist in
einer zweckméBigen Ausgestaltung eine sogenannte Flipp-Flopp-Changierung vorgesehen, die an sich
durch die DE-PS 24 21 401 bekannt ist und in Verbindung mit der neuartigen Diisenwand eine besonders
groBe GleichmaBigkeit der Struktur gewahrleistet.

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben und der
Zeichnung zu entnehmen.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele niher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht zur Verdeutlichung des Prinzips einer erfindungs-
geméfen Vorrichtung, .

Fig. 2 ein Diagramm zur Darstellung der Fadenabzugskrifte,

Fig. 3 eine Querschnittsansicht einer Schlitzdiise mit einem Versorgungsrohr,

Fig. 4 eine Darstellung der unterschiedlichen Schiitzbreiten eines in dem Versorgungsrohr befindli-
chen Schiitzes,

Fig. 5 eine Querschnittsansicht I&ngs der Schnittlinie A -A aus Fig. 3,

Fig. 6 eine Querschnittsansicht ldngs der Schnittlinie B -B aus Fig. 3, und

Fig. 7 eine Querschnittsansicht l&ngs der Schnittlinie C -C aus Fig. 3.

In Fig. 1 werden synthetische Faden 12 als Fadenschar aus Spinndilisen 10 mittels eines nach unten
gerichteten Luftstromes abgezogen, der durch libereinander angeordnete Schlitzdiisen 16 erzeugt wird,
weiche eine Disenwand 18 bilden. Mittels eines durch die Pfeile B angedeuteten Querluftstrom werden die
aus den Spinndlsen 10 austretenden Fiden 12 auf Raumtemperatur gekihit, und durch ein horizontal
verstellbares Rohr 14 werden die Féden 12 ausgerichtet.

Von einem nicht dargestellten adiabatisch bzw. polytropisch betriebenen Luftkompressor -z.B. einem
einstufigen Turbokompressor -gelangt Uber die Zuflihrung 22 Luft in die Dilsenkammer 24. Die Austritts-
schlitze 26 der Schlitzdlisen verfaufen unter einem Winkel a« von etwa 15°, so daB ein nach unten
gerichteter Luftstrom erzeugt wird, in welchen die ausgerichteten Fiden 12 unter dem genannten Winkel
eintauchen.

Die mit Schaligeschwindigkeit austretende Luft Ubt nun eine Zugkraft auf die Fiden 12 aus, welche zur
Erzielung des gewlinschten Fadentiters eine ganz bestimmte GréBe besitzt. Anhand einer Versuchsanord-
nung mit einem Kupferdraht von 0,12 mm Durchmesser konnte gemessen und ermittelt werden, daB fir die
Herstellung eines Polypropylenvlieses (PP) mit einem Fadentiter von 2 dtex (1 dtex = Fadendicke eines
Fadens von 1 g Gewicht und 10 000 m L&nge) eine Abzugskraft von 0,2 N erforderlich ist.

Die Mefergebnisse sind in Fig. 2 -zusammen mit einer schematischen Anordnung des Versuchsaufbaus
-dargestellt. Wie man erkennen kann, 148t sich die Fadenabzugskraft von 0,2 N ohne weiteres mit dreiBig
Ubereinander angeordneten Schiitzdiisen erreichen, wihrend bei Verwendung nur einer Schiitzdiise auch
bei Erh8hung des PreBluftdruckes keine ausreichende Fadenabzugskraft erzielt werden kann.

Sowohl der Kompressor als auch die Schiitzdiisen 16 werden polytropisch betrieben, wobei der
Kompressor die Luft vom Raumzustand polytropisch auf gleich oder gréBer als den kritischen Druck von
1,894 bar verdichtet. Um eine mdglichst weitgehende Energieausnutzung und Anndherung an den idealen
adiabatischen ProzeB zu erzielen, werden der Kompressor , die Zuleitungen und die Riickseiten der
Schiitzdlisen isoliert.
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Bei der Expansion der auf liber 350° K verdichteten Luft am Austritt der Schlitzdiisen 16 wird zwar die
Raumlufttemperatur in stwa wieder erreicht, dabei erwdrmen sich jedoch die Schiitzdiisen 16, so daB die
Gefahr eines Anklebens der Fiden 12 an der Diisenwand 18 bestehen kann.

Daher sind in der Frontpartie der Schiitzdlsen 16 Bohrungen 20 fiir eine Wasserkiihiung vorgesehen,
um die Warme abzuieiten.

Nach dem Passieren der Dlisenwand 18 bzw. der Schiitzdiisen 16 gelangen die Faden 12 zu einer
Spreizvorrichtung 28, um im AnschiuB daran auf einem SiebfSrderband 30 zu einer gleichmi8ig vertsilten
Viiesbahn abgelegt zu werden. Die Spreizvorrichtung 28 umfagt zwei oszillierende Coandaschalen 32 und
ist in der DE-PS 24 21 401 nihrer beschrieben, so da8 darauf an dieser Stelle nicht weiter eingegangen zu
werden braucht.

Zum besseren Verstdndnis des neuartigen Verfahrens unter Zugrundelegung eines adiabatischen
ProzeBes und die damit verbundene Auswirkung auf die Fadenabzugskraft werden nachfolgend die hierflir
geltenden mathematischen Beziehungen naher erldutert. Es ist bekannt (Mayer, "Berechung von Schub-
spannung und Warmelbergang an ldngsangestrdmten Fiden", Chemie-Ing.-Technik, 42. Jahrgang 1970,
Nr. 8, Seite 401; Hamana et al™ Der Verlauf der Fadenbildung beim Fadenspinnen™ Melliand Textilberiche
4/1969, Seite 384), den Widerstandskoeffizienten c eines bewegten Fadens in ruhender Luft gem#B der
Gleichung

29l
c = },WZ (1)
2u definieren, mit
ap
T = £ (2)
dfrax -

» wobei r die Wandschubspannung am Fadenelement von der Lange dx, v = 1A das spezifische Gewicht
der Luit und w die Luftgeschwindigkeit (Faden) ist und d den Fadendurchmesser angibt.

Der Widerstandskoeffizient ¢ ist keine Konstante; er &ndert sich vielmehr gem#8 der Gieichung
c = asRe™ (3) ,
mit der Reynoldszahl Re. Die in obiger Gleichung angefiihrten Konstanten a und b differieren je nach Autor
und betragen bei Mayer: a = 0,14; b = 0,726; bei Hamana: a = 0,37; b = 0,61; und bei Thompson: a2 =
1,13; b = 0,60.

Mit der Reynoldszahl

wed wed (4)

Re = — = 2%

B n-g-v

wobei » die kinematische Z3higkeit und 5 die dynamische Z#higkeit bedeuten, ergibt sich durch Gleichset-
2ung der obigen Gleichung (1) und (3) mit den Konstanten nach Hamana fiir die Fadenabzugskraft:
4P
£ =0,2385 (&) 039 19 2%8" kp/m (5)
dx v
in obiger Beziehung sind einzusetzen: d in m; v in m¥%kg; w in m/s und 3 in kg s/im?
Ausgehend von der voranstehenden Gleichung (5) ergibt sich nun allgemein fiir die Fadenabzugskraft:

A w(2—-b)-flb

LA (6)
£ V(1—b) -

P
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wobei nach der Berechnungsmethode von Hamana flir b der Wert 0,61 und nach Mayer der Wert 0,726
einzusetzen ist. Bei einem nach beiden Berechnungsmethoden (Hamana und Mayer) durchgefiihrten
Vergleich zwischen Adiabate und isotherme sind flir d, v und 5 die Werte des kritischen Zustandes am
SchlitzdUsenaustritt einzusetzen. Nachfolgend sind die entsprechenden Grdfen fur die Adiabate und in
Klammern fir die Isotherme angegeben: wy, = 342,9 (313,0) m/s; v, = 0,855 (0,712) m¥kg; T = 293 (244)
°K; 7 = 1,855010°C (1,598¢10% ) kg s/m?.

Nach Hamana gilt dann: P; 2 1,133 (0,978) und nach Mayer: Py 2 0,1222 (0,1027).

Als Ergebnis dieses Vergleiches nach den beiden Berechnungsmethoden ist festzustellen, daB die
adiabat betriebene Schlitzdlise eine um etwa 15% hsGhere Fadenabzugskraft erzeugt. Hierin liegt ein
wesentlicher Vorteil des neuen Verfahrens, denn das aufgezeigte Ergebnis bedeutet im Umkehrschiuf, das
zur Erzielung einer bestimmten Fadenabzugskraft beim adiabatischen Prozef weniger Energie als beim
isothermen ProzeB bendtigt wird, was eine bedeutsame Energieeinsparung erm&glicht.

Der Umstand, daB sowohi der Luftkompressor als auch die Schlitzdlisen adiabatisch bzw. polytropisch
betrieben werden, flhrt weiterhin zu dem Vorteil, daB keine Kondensationsfeuchte wie beim isothermen
ProzeB auftritt, und daB damit ein Zusammenkieben der Fadenscharen vermieden werden kann.

Es wurde weiter oben schon erwdhnt, daB der Vordruck der Schiitzdiisen 16 etwas gréBer als der kriti-
sche Druck eingestellt werden, so daB die sich hierdurch an den Austrittsschlitzen 26 der Schiitzdiisen 16
einstellende Expansion des Luftstrahles die Fadenschar um ein geringes von der Diisenwand 18 abhebt.

Andererseits wird der Vordruck nicht zu hoch gew&hit, sondern im mdglichen Rahmen niedrig gehalten,
da das Verhéitnis von Energieaufwand zu Fadenabzugskraft bei einem niedrigen Diisenvordruck glinstiger
ist. Die untere Grenze des Vordrucks stellt sich dort ein, wo die Relativgeschwindigkeit zwischen den F#den
12 und der Luft so gering ist, daB die Fadenabzugskraft {iberproportional abnimmt. Ein bevorzugter Wert
des Verhilinisses von Energieaufwand zur Fadenabzugskraft liegt zwischen 1,1 und 5 bar.

Der ndhere Aufbau einer bei dem neuen Verfahren und der neuen Vorrichtung verwendeten Schiitzdiise
16 ergibt sich aus Fig. 3 -7. Jede Schiitzdiise 16 besitzt eine Vorderkammer 34 und eine Hinterkammer 36,
die iiber einen Spalt 42 von 1,5 mm miteinander in Verbindung stehen. Die Vorderkammer 34 miindet Uber
einen Spalt 38 (1,5 mm) in den Austrittsschiitz 26 ein, wobei in der Zuflihrung zu dem Austrittsschlitz 26
Lamellen 40 nach Art eines Strémungsgitters angeordnet sind, um die turbulente Strémung vor dem
Austrittsschlitz 26 auszurichten. In der Frontpartie der Schlitzdlisen 16 sind Bohrungen 20 fiir eine Kiihlung
mittels Kiihiwasser oder dgl. vorgesehen, wie besonders deutlich in Fig. 3 zu erkennen ist. Innerhalb der
Hinterkammer 36 erstreckt sich in jeder Schlitzdiise 16 jeweils ein Versorgungsrohr 44, dessen beiden
duBeren Enden mit dem nicht dargesteliten Kompressor verbunden sind, d. h. von beiden Seiten des
Versorgungsrohres 44 der erfolgt sine Zufiihrung von Luft.

Die Wandung des Versorgungsrohres 44 verlduft nahe der oberen und unteren Wand der Hinterkammer
36 unter Bildung je eines Spaltes 48 und 50 von etwa 1,5 mm.

Das Versorgungsrohr 44 besitzt einen Schiitz 46, durch welchen die Luft von dem Kompressor in die
Hinterkammer 36 austreten kann. Der Schlitz 46 erstreckt sich lings der gesamten Linge der Hinterkam-
mer 36 und besitzt Uiber die Lénge unterschiedliche Schlitzweiten, wie in Fig. 4 schematisch dargestelit ist.
Im Sinne einer VergieichméBigung Uber die gesamte Schiitzdiisenbreite ist die Breite des Schiitzes
symmetrisch zur Rohrmitte (in L&ngsrichtung gesehen) veréndert. In der Rohrmitte betrdgt die Schiitzbreite
S 2 mm, und sie erweitert sich zu den Rohrenden hin diskret bis auf 3 und 4 mm. In der Praxis werden die
Durchmesserspriinge egalisiert, so daB sich der Schiitz 46 dann kontinuierlich von 2 mm in der Mitte auf 4
mm nach auBen erweitert.

Der erfindungsgem&Be Gedanke ist nicht auf das beschriebene Ausflihrungsbeispiel beschrinkt, viel-
mehr sind im Rahmen der Erfindung mancheriei Abwandlungen méglich. Im Vordergrund steht jeweils der
Gedanke, die Féden 12 nicht in Rohren, sondemn unter Erzielung der Fadenabzugskraft ldngs siner ebenen
Wandflache, ndmilich der Disenwand 18, zu fiihren, um Verzwirnungen der einzeinen Fiden 12 zu
vermeiden, und um somit eine gleichmaBige Fldchengewichtsverteilung fiir die herzustellende Wirrviiesbahn
zu gewdhrleisten.

Im Zusammenhang mit Fig. 3 ist ergédnzend noch auf den bedeutsamen Umstand hinzuweisen, daB sich
eine schlank auslaufende Disenlippe in der Praxis auf Werkzeugmaschinen unter Umsténden nur schwierig
herstellen 188t. Um hier Abhilfe zu schaffen, wird in einer zweckm&Bigen Ausgestaltung der Erfindung ein
aufgeklebtes Rakelblech 52 verwendet, welches die geforderten Bedingungen in einfacher und préziser
Weise erflllt.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Wirrvliesbahnen aus synthetischen Fiden, die unter dem Einflug eines
von einem Kompressor oder dgl. erzeugten gasformigen Treibmittels als Fadenschar aus Spinndiisen
abgezogen und auf einer Unterlage abgelegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Fadenschar im
Abstand l8ngs einer durch mehrere {ibereinander angeordnete Schlitzdiisen (16) gebildeten Diisenwand -
(18) abgezogen wird, an deren Fldche das durch die Schiitzdiisen (16) austreiende gasférmige Treibmittel
entlang strémt, und daB der Kompressor und die Schiiizdiisen (18) polytropisch (anndhernd adiabatisch)
betrieben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das gasfSrmige Treibmittel -bezogen auf
die Dlsenwand (18) -unter einem Winkel von etwa 15° oder kieiner gegen die Senkrechte aus den
Schiitzdiisen (16} austritt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Fadenschar nach dem
Passieren der Disenwand (18) miftels einer an sich bekannten Fiip-Flop-Changierung (28) auf der unter
Vakuum stehenden, als Siebfdrderband (30) ausgebildeten Unterlage flichendeckend abgelegt wird.

4. Veriahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 -3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schiitzdiisen (16) gekiihit (20) werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 -4, dadurch Qgekennzeichnet, daf das
Verh@ltnis des Vordrucks der Schiitzdiisen (18) zum Umgebungsiuftdruck grdBer als das Laval-Druck-
verhilinis eingesteit wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Fadenschar durch die am Ausiritt der
Schiitzdiisen (16) aufiretende Expansion des Treibmediums im Abstand von der Diisenwand {18) gehalten
wird.

7. Verfahren nach einem der vorherhehenden Anspriiche 1 -8, dadurch gekennzeichnet, da8 die aus
den Spinndisen austretenden Faden (12) durch einen Querluftstrom (B) auf Raumtemperatur gekiihlt
werden.

8. Vorichtung zur Herstellung von Wirrvliesbahnen aus synthetischen Fiden, bestehend aus
Spinndisen, einer Abzugsvorrichtung mit einem Kompressor, einer Spreizvorrichtung und einer Ablage,
dadurch gekennzeichnet, daB die Abzugsvorrichtung durch mehrere libereinander angeordnete Schlitzdiisen
(16) gebildet ist, und daB die Schiitzdlisen (16) und der sie versorgende Kompressor polytropisch betrieben
sind.

9. Varrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da8 unterhalb der durch die Schiitzdiisen
(16) gebildeten Diisenwand (18) zwei im Abstand zueinander befindliche Coandaschalen (32) als
Strémungsgleitflachen vorgesehen sind, und daB die Coandaschalen (32) quer zur Fadenférderrichtung hin-
und herbewegbar (A) sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daB die Schlitzdiise (18) einen so
angeordneten Austrittsschiitz (26) besitzt, daB die von dem Kompressor gelieferte Luft -bezogen auf die
Fadenfdrder richtung -unter einem Winkel von 15° oder kleiner austritt.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 -10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schlitzdlise (16) mit einer Kiihlung (20) versehen ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kihiung (20) im vorderen Bereich
der Schiitzdlise (16) nahe dem Austrittsschiitz (26) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 und/oder 12, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kthlung durch
mehrere quer zur Fadenfrderrichtung verlaufende Bohrungen (20) flr eine Kuhifiissigkeit gebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 -13, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schiitzdiise (16) einen Kammerraum (34;36) besitzt, der in den Austrittsschlitz (26) einmiindet und mit dem
Kompressor verbunden ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der Kammerraum eine in den
Austrittsschlitz (26) mindende Vorderkammer (34) und eine die Luft vom Kompressor empfangende
Hinterkammer {36) umfaft.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnef, daB die Vorderkammer (34) und die
Hinterkammer (36) durch einen Spalt (42) miteinander in Verbindung stehen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 und/oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB sich innerhalb der
Hinterkammer (36) senkrecht zur FadenfSrderrichtung ein Versorgungsrohr (44) erstreckt, dessen beiden
Enden mit dem Kompressor verbunden sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB in der Rohrwandung ein in
Langsrichtung des Versorgungsrohres (44) verlaufender Schiitz (46) vorgesehen ist, durch welche die vom
Kompressor gelieferte Luft in die Hinterkammer (36) austritt.
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19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlitzbreite (S) des Schiitzes
(46) Uber die Rohrlénge gesehen unterschiedliche Werte besitzt.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schlitzbreite (S) in der Mitte des
Versorgungsrohres (44) einen geringsten und an den-Rohrenden einen gréBten Wert besitzt, wobei die
Zunahme der Schlitzbreite (S) symmetrisch von der Rohrmitte nach auBen erfolgt.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB drei unterschtedhche Schiitzbreiten -
(S) von 2, 3 und 4 mm vorgesehen sind.

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 18 -21, dadurch gekennzeichnet, daB sich
der Schiitz (46) an der der Vorderkammer (34) abgewandten hinteren Seite der Hinterkammer (36) befindet,
und daB der Schiitz (46) mittig in der Hinterkammer (36) angeordnet ist.

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 18 -22, dadurch gekennzeichnet, daB sich
das Versorgungsrohr (44) unter Bildung je eines Spaltes (48;50) bis nahe an die obere und untere Wand
der Hinterkammer (36) erstreckt.

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 -23, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kompressor, die Zuflihrungen zu den Schiitzdlsen (16) sowie die Rickseiten der Schiitzdiisen (16) gegen
Wérme Uberiragung isoliert sind.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 -24, dadurch gekennzeichnet, daf
oberhalb der durch die Schiitzdlisen (16) gebildeten Diisenwand (18) ein horizontal verstellbares Rohr (14)
2ur Ausrichtung der Faden (12) vorgesehen ist.

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 -25, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Zuftihrung zum Austrittsschiitz (26) Lamellen (40) angeordnet sind, um die turbulente Strémung auszurich-
ten.
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