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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen.

@ Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung von Spinnvliesen aus einem schmelzbe-
spinnbaren Material vorgeschlagen, bei dem die Fi-
den als Fadenschar im wesentlichen parallel zuein-
ander bis zum Ablegevorgang bearbeitet werden.
Sie werden einer gekoppelten mechanisch-aerody-
namischen Verstreckung unterzogen, wobei die Fa-
denschar mit einem mdglichst groBen Umschlin-
gungswinkel Uber mindestens ein Verstreckwalzen-
paar geflhrt und Uber einen Luftkanal von der letz-
ten Walze abgezogen wird. Der Luftkanal sitzt dabei
mit seinem EinlaB unmittelbar in der N&he des Ablo-
sepunktes der Fadenschar von der letzten Walze.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Spinnvliesen nach der Gattung des Haupt-
anspruchs und eine Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens.

Bei der Herstellung von Spinnvliesen werden in
einem Arbeitsgang Faden aus einem schmelzbe-
spinnbaren Material (auch 18sungsmittelgesponne-
ne organische Ausgangsmaterialien sind mdoglich,
aber bisher wenig bekannt geworden) aus Spinndi-
sen ausgesponnen, durch unterhalb an den erstarr-
ten Fiden angreifende Krafte, welche mechanisch
durch Walzen oder aerodynamisch durch Luftstr§-
me aufgebracht werden, verzogen und bis zu ei-
nem gewissen Grade verstreckt, wodurch sie eine
molekulare Orientierung in Fadenldngsrichtung er-
halten. AnschlieBend werden die Lufistréme dazu
benutzt, die Fidden mdglichst gleichmiafBig auf ei-
nem darunter laufenden Band abzulegen, wobei die
Luft das Band durchstrémt oder seitlich ausweicht.
Durch Bindemittel, durch Vernadeln, Uberwiegend
aber durch thermische Verfestigung zwischen be-
heizten PreBwalzen in Kalandern oder auch mit
durchstrdmender HeiBluft werden sie zu einem Fl3-
chengebilde verfestigt.

Es sind Verfahren (DE 19 65 054) bekanntge-
worden, bei denen in Fadenscharen aerodynamisch
verstreckte Faden bis an die Grenze der Verstreck-
barkeit, haufiger aber Fadenbindel mit Hilfe von
luftdurchstromten runden Injektorkandlen herge-
stellt und anschlieBend zu einem Vlies abgelegt
werden. Dazu werden sehr hohe Luftgeschwindig-
keiten bendtigt, da der energetische Wirkungsgrad
der Kraftlibertragung von den Luftstromen auf den
Faden ziemlich schlecht ist, wodurch ein hoher
Energiebedarf und groBe Luftmengen notwendig
sind, die bei der Ablage der Faden durch Erzeu-
gung hoher Turbulenzen stdren. Weiterhin sind
Verfahren bekannt, bei denen diese Fadenbiindel
Uber Verstreckwalzen mechanisch verstreckt wer-
den, wobei die Faden anschlieBend nach Verlassen
der darauffolgenden Injektorkandle durch aerodyna-
mische Methoden (US 3 314 122) oder elektrostati-
sche Aufladung (US 3 338 992) auseinandergeflihrt
werden miissen, um keine Strdhnen sondern eine
mdglichst gleichmiBige Fadenbelegung im Vlies
zu erhalten.

Der Nachteil dieser Methode ist offensichtlich.
Die in den Spinndisen auf eine groBe Flache ver-
teilte Kunststoffschmelze wird zu Fiden umge-
formt, die zunichst noch getrennt gesponnen und
abgekiihlt werden, danach jedoch zur Aufbringung
der Zugkrdfte zu Strdngen zusammengefiihrt und
anschlieBend sehr aufwendig wieder auseinander-
geflihrt werden, um eine groBe Fliche mdglichst
gleichmipig zu bedecken.

Somit k&nnen entweder gut verstreckte Faden
hergestellt werden, oder es wird bei der Anwen-
dung geringerer Luftgeschwindigkeiten eine gleich-
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maBige Verteilung der Fdden zum Vlies erzielt.

Man ist dazu Ubergegangen, Uber die gesamte
Vlies-breite sich erstreckende Lings- oder Recht-
eckdlisen herzustellen, wodurch eine Fadenschar
entsteht. Sobald aber hdhere Luftgeschwindigkei-
ten eingesetzt werden, ergeben sich zunehmend
UngleichmaBigkeiten in der Lufistrdmung und in
der Folge ViiesungleichmaBigkeiten. Eine mechani-
sche Verstreckung von Fadenscharen Uber die ge-
samte Disen- und Vliesbreite ist bisher nicht be-
kanntgeworden.

Bei dem Abziehen durch rechteckige Injektork-
andle ergibt sich bei hohen Geschwindigkeiten das
Problem der ungleichmiBigen Luftverteilung Uber
die Kanalbreite hinweg. Dieses rihrt nicht nur da-
von her, daB die Schlitzbreite nicht exakt gleich
Uber die Breite ist, sondern daB sich im Laufe des
Betriebes durch Spinnrauch und dergleichen Ver-
schmutzungen im Schlitz, vor allem aber an den
Kanalwdnden bilden, wodurch sich die Fiden un-
gleichm&pig Uber die Breite verteilen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvlie-
sen auch flr groBe Vliesbreiten zu schaffen, bei
denen die Fiden mit gewiinschter ausreichender
Verstreckung gleichmiBig Uber die Vliesbreite ver-
teilt werden, wobei der Verbrauch an Energie und
die benétigten Luftmengen gering gehalten werden
sollen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die kennzeichnenden Merkmale des Hauptan-
spruchs und des nebengeordneten Anspruchs in
Verbindung mit den Merkmalen des Oberbegriffs
gelost.

Die Nachteile der bisher bekanntgewordenen
Verfahren und Vorrichtungen werden weitgehend
vermieden, indem Fadenscharen, die sich auch
Uber die gesamte Vliesbreite erstrecken kdnnen,
einer gekoppelt mechanisch-aerodynamischen Ver-
streckung unterworfen werden. Die wesentlichen
Verstreckkrifte werden von einem Walzenpaar auf-
gebracht, welches sich Uber die gesamte Faden-
schar bzw. Disenbreite erstreckt. Die Faden wer-
den von einem direkt an die zweite Walze anschlie-
Benden Luftkanal abgezogen, in dem unter mdog-
lichst geringen Luftgeschwindigkeiten die spétere
dreidimensionale Verschlingung der Fdden im Vlies
vorgebildet wird. Die Luftgeschwindigkeiten sollen
gerade ausreichen, um die Fdden von der zweiten
Walze abzuziehen und zur Ablagevorrichtung zu
fihren. Die Abzugsvorrichtungen, bestehend aus
Walzenpaar und Luftkanal, kénnen dabei einzelnen,
die Fadenscharen ausspinnenden Disen zugeord-
net sein, wobei das endgliltige Vlies aus mehreren
solchen Einheiten Disen- und Abzugsvorrichtung
erzeugt werden kann. Es kann auch eine Faden-
schar aus einer Dise oder aus mehreren ldngs
einer Linie hintereinander angeordneten Disen als
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zusammengesetzite Fadenschar ausgesponnen und
einem Walzenpaar und einem Luftkanal der Ablage
zugefihrt werden. Das hat den Vorteil, daB einzel-
ne Dilisen bei Spinnfehlern durch Verstopfen der
Lécher usw. ausgetauscht werden k&nnen und
nicht die groBe, sich Uber die gesamte Vliesbreite
erstreckende Diise, wenn nur in einem oder weni-
gen Spinnidchern solche Fehler auftreten. Insge-
samt missen aber die einzelnen Disen so ange-
ordnet sein, daB die sie verlassenden Fadenscha-
ren nur auf die erste Abzugswalze ftreffen und
somit zwischen zwei aneinanderstoBende Faden-
scharen keine Unterschiede in den Fadenabstin-
den und dadurch spater Licken oder Anhdufungen
an diesen Nahtstellen vorliegen. Ist dieses geome-
trisch von vornherein durch die Gestaltung der Vor-
richtung erzielt, so treffen die Fiden auf die erste
Walze in gleichmiBigen Abstdnden voneinander
auf und bleiben in dieser Anordnung, weil seitliche
Krdfte weder von den Walzen noch von dem an-
schlieBenden Luftkanal ausgelibt werden. Erst im
unteren Teil des Luftkanals zur Ablagevorrichtung
hin treten durch die Verzdgerung der Strémung,
die durch eine Erweiterung des Luftkanals vorgege-
ben ist und auf der Ablagefliche mit Stillstand der
Faden endet, seitliche Bewegungen auf.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, daB die Fdden nach ihrem Austritt
aus den Dlsen unverdndert im wesentlichen paral-
lel zueinander laufen, liber die Verstreckwalzen bis
in den Luftkanal hinein und erst im unteren Ende
aufgestaut und dreidimensional miteinander ver-
schlungen werden. Es werden gleichviele Fiden
pro Ldngeneinheit bzw. Quererstreckung der Dise
und damit des gebildeten Vlieses abgelegt wie
Faden pro Ldngeneinheit in der Schar ausgespon-
nen werden, so daB weder Anh3ufungen noch Ver-
diinnungen bei dem Lagerung auftreten. Wéhrend
es sich bei geringeren Vliesbreiten durchaus um
eine sich Uber die Vliesbreite erstreckende Spinn-
dise handeln kann, ist bei groBeren Breiten die
beschriebene Zusammensetzung der Fadenschar
aus einzelnen Disen vorteilhaft.

Verstreckwalzen und anschlieBender Luftkanal
sollen sich aber stets Ulber die gesamte Faden-
schar und damit in der Grundform der vorliegenden
Erfindung Uber die gesamte Vliesbreite erstrecken.
Das mechanische Verstrecken von Fadenscharen
gréBerer Breite ist betrieblich nur dann mdglich
und wirtschaftlich, wenn bei StSrungen, insbeson-
dere durch AbreiBen der Faden, sogenannte Spinn-
spucker, die zu Wickeln an den Walzen fiihren,
diese Wickel einfach entfernt und schnell wieder
angesponnen werden kann. Mit der erfindungsge-
méBen Vorrichtung ist dies mdglich.

Ein Walzenpaar wird drehend unterhalb der
Spinndise und der Abkiihlungsstrecke angeordnet.
Im Anfahrzustand verlduft die Fadenschar, gezogen
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von dem Luftkanal, zwischen den Walzen hindurch.
Diese werden gedreht, so daB sich eine Umschlin-
gung der Fadenschar um die Walzen ergibt. Vor-
teilhaft ist, daB mdglichst groBe Umschlingungswin-
kel erzielt werden, weil damit die mechanisch Uber-
tragbare Kraft auf die Fdden wiachst. Diese ge-
horcht in bekannter Weise der bei dem Riemen-
trieb angreifenden Kraft zwischen drehender Walze
und bewegtem Band. Danach ist die auf den Faden
Ubertragene Kraft proportional e ** | wobei i und
der Reibungskoeffizient zwischen Faden und Wal-
zenoberfliche und o der Winkel ist, Uber den hin-
weg der Faden die Walze umschlingt. Bei htheren
Geschwindigkeiten mu8 auch die Fliehkraft berlick-
sichtigt werden, die die Reibungswirkung zwischen
Faden und Walzenoberfldche verringert.

Es muB jedoch wie bei einem Seiltrieb eine
Kraft auf den Faden nach der zweiten Walze des
Walzenpaares angreifen. Diese wird durch den
Luftkanal erzeugt. Sie ist aber weitaus geringer, als
wenn der Faden allein mit einem Luftkanal im
Saug- oder Druckbetrieb oder mit Injektorwirkung
gezogen wird. Der Luftkanal sitzt dabei mit seinem
EinlaB unmittelbar in der Nihe des Abl&sepunkies
der Fadenschar von der letzten Walze. Er schilt
somit die von der Walze in Rotationsrichtung be-
wegte Luft mit dem Faden ab. Das ist eine energe-
tisch besonders glinstige Form der zusitzlichen
Speisung des Luftkanals. Die Saugwirkung auf den
Faden wird aber wesentlich durch die Absaugung
der Luft unterhalb der Ablagefliche erzeugt. Ahn-
lich wie in Windkanilen fiir aerodynamische Ver-
suchszwecke ist eine gesaugte Stromung gleich-
maBiger als wenn sie zuvor ein Gebldse mit im
allgemeinen sich daran anschlieBenden Diffusoren
bereits durchstrdmt hat; die Stérungen in der
Strecke vor den Saugaggregaten, die die Luftbewe-
gung erzeugen, kdnnen sehr klein, oft vernachlds-
sigbar klein gehalten werden. Der obere, sich an
die letzte Walze anschlieBende Teil des Luftkanals
kann sehr eng gehalten werden, weil die Fiden
vollstdndig abgekiihlt sind und nicht mehr kleben.
Dadurch sind die bewegten Luftmengen klein und
die Strébmung kann zundchst laminar oder nur
schwach turbulent verlaufen. Danach erweitert sich
der Kanal diffusorfdrmig. Derartige Diffusoren sind
bei groBen Verhiltnissen von Austrittsquerschnitt
zur Eintrittsquerschnitt schwer zu beherrschen, weil
sich leicht Abldsungen einstellen und damit keine
gleichmapBige Strémung Uber den Kanalquerschnitt
mehr vorliegt. Dies gilt besonders bei Rechteckka-
ndlen, um die es sich bei der vorliegenden Erfin-
dung handelt. Schlieft sich jedoch ein hinreichend
hoher Widerstand an den Kanal an, das ist hier
durch das abgelegte Vlies und die Ablagefldche
der Fall, so ist die Ausbreitung der Strémung und
damit der Fdden Uber eine bestimmte Breite in
Laufrichtung des Vlieses besser mdglich. Auf jeden
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Fall werden hohe Turbulenzen, die zu Strdhnen
und wolkiger Ablage fiihren, vermieden, weil die
Luftgeschwindigkeit und damit die unterhalb der
Ablagefliche abzusaugenden Luftmengen klein ge-
halten werden. Es sind aber aus der Aerodynamik
bekannte Hilfsmittel, wie Absaugen der Grenz-
schicht in Diffusoren oder Anblasung der wandna-
hen Schichten durch verhiltnism3Big geringe Luft-
zufuhr zusdtzlich mdglich, um eine Abldsung im
unteren Diffusorteil des Kanals zu vermeiden. Auch
StoBdiffusoren, die sich pldtzlich erweitern, und die
Strémung, die sich an den "flissigen Winden"
von gefangenen Wirbeln erweitert, sind mdglich.
Die Strdmung soll sich gleichmiBig Uber den
Querschnitt ausbreiten, ohne daB sich unregelmapBi-
ge Querbewegungen zur Hauptstrémung in Form
von Wirbeln ergeben. Nur die Faden stauen sich
auf und beginnen im Kanal ihre Verschlingung mit-
einander.

Gegenliber den bisher bekannten Verfahren
und Vorrichtungen hat die vorliegende Erfindung
folgende Vorteile: Die Fadenschar muB nicht aus
einer sich Uber die gesamte Vliesbreite erstrecken-
den Dise, die abhingig von dem Einsatz des
Endproduktes oder aus Wirtschaftlichkeitsgriinden
eine Breite von Uber 5 m haben kann, ausgespon-
nen werden, sondern es k&nnen einzelne, parallel
zu einer Spinnbalkenachse angeordnete Rechteck-
disen vorgesehen sein. Die Fadenscharen werden
in einer aus der Synthesefaserherstellung gewohn-
ten Weise unterhalb der Diise durch quereingebla-
sene Luftstrome abgekiihlt. Dabei kann der Spinn-
rauch, der bei spiterer Verstreckung durch Wal-
zenbelegung und Kanalverschmutzung stren
kann, seitlich abgefiihrt werden. Die Fiden treffen,
parallel zueinander verlaufend, auf die erste Walze,
umschlingen diese um einen bestimmien Betrag
und gehen Uber an die ndchste Walze, wo sie
weiterhin im wesentlichen parallel zueinander, aber
mit entgegengesetzter Krlimmung verlaufen und
freten in den Luftkanal, der sie von der Walzen-
oberfliche absaugt, ein. Im Gegensatz zu einer
rein aerodynamischen Fihrung der Fdden haben
die Walzen eine gleichrichtende Wirkung auf die
Fédden. Selbst wenn diese, vielleicht durch die
Queranblasung der Abkihlung, kleine Schwankun-
gen um ihre Hauptlaufrichtungen aufweisen, so lie-
gen sie anschlieBend, im wesentlich parallel zuein-
ander, auf den Walzen auf. Erst im Luftkanal treten
seitliche Abweichungen von dieser Richtung gezielt
auf, sogar Verschlingung der Fidden untereinander,
weil dort die spitere Verschlingung zu einer Fliche
eingeleitet wird. Damit ist es mdglich, erheblich
grbBere Krafte auf die Faden aufzubringen und
damit hochverstreckte Fdden zu erzeugen, ohne
die bei der anschlieBenden Ablage stérenden, zur
Verstreckung nach dem Stand der Technik n&tigen
groBen Luftmengen zu bend&tigen. Fadenanhdufun-
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gen und Liicken werden bis kurz vor der Ablage
der Fdden durch eine akurate Flihrung durch die
Walzen vermieden.

Deshalb ist auch der Verstreckungsgrad gleich-
méaBiger als bei rein aerodynamischer Verstrek-
kung, was zu gleichméBigeren mechanischen Ei-
genschaften der Faden, wie Durchmesser (Titer),
Zugfestigkeit, Dehnung, Schrumpf, fihrt.

Mit dieser mechanisch-aerodynamisch gekop-
pelten Verstreckung unter Verwendung eines Saug-
kanals k&nnen Spinnvliese aus gleichm&gig hoch-
verstreckten Fiden bei gleichmiBiger Verteilung
der Faden Uber die Vliesbreite hergestellt werden.
Bei Saugkandlen, in denen grundsitzlich die
gleichmipigste Kanalstrdmung herrscht, muB nur
so viel Kraft aufgebracht werden, daB die Fiden
von dem Verstreckwalzenpaar abgezogen werden.
Bisherige Verfahren mit Saugkandlen unter der
Spinndise gestatten nur eine geringe Verstreckung
der Fiden. Mit Druckkandlen kann zwar eine hdhe-
re Versireckung erzielt werden, daB Ergebnis ist
aber doch noch weit entfernt von dem, was sich
mit mechanische Verstreckung erreichen 13Bt. Die
bisher bekannte Kombination von mechanischer
Verstreckung und anschlieBendem Abzug mit Injek-
torkanélen beschrinkte sich auf Fadenbiindel oder
Binder mit engliegenden Fiden, die anschlieBend
immer zu strdhnigen und wolkigen Fadenablagen
im Vlies flhren.

Die erfindungsgemaB hergestellten gleichmagi-
gen Spinnvliese aus hochverstreckten Fiden kdn-
nen auf einem normalen horizontal verlaufenden
Auffangband, meistens ein Siebband abgelegt wer-
den, wobei die Luft unterhalb desselben abgesaugt
wird. Eine besondere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist die Ablage auf einer Siebtrommel. Diese
hat den Vorteil, daB es sich um eine starre, wenn
auch gewdlbte Fliche handelt. Unterhalb der dre-
henden Flache kdnnen feste oder oszillierende
oder ein Muster mit der drehenden Flédche bilden-
de Strémungswiderstdnde angeordnet werden, so
daB die Fiden durch eine Stromaufwirtswirkung
dieser Hindernisse hin und her bewegt werden,
wodurch eine hdhere GleichmaBigkeit der Vliese
erzielt werden kann.

Ein Ausflhrungsbeispiel ist in der Zeichnung
dargestellung und wird in der folgenden Beschrei-
bung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel der er-
findungsgemiBen Vorrichtung von der
Stirnseite in Richtung der Fadenschar
her gesehen mit unten absaugendem
Luftkanal (Saugbetrieb), und
eine Ansicht der Walzen mit Abzugs-
kanal nach einem weiteren Ausflih-
rungsbeispiel, bei dem Luft in den Ab-
zugskanal langs der Oberfliche der
Abzugswalze eingeblasen wird.

Fig. 2
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In Fig. 1 treten Fdden eines schmelzspinnba-
ren Polymers wie Polyamid, Polyester, Polypropy-
len aus einer Rechteckspinndiise 1, in der Disen-
bohrungen in Reihen angeordnet sind, als Faden-
schar 2 aus. Die schmelzflissigen Fdden werden
durch eine durch die Pfeile 3 angedeutete Queran-
blasung mit Luft abgekihlt, wobei auch Anblasun-
gen von innen nach auBen durch zwei Fadenscha-
ren einsetzbar sind. Im weiteren Verlauf wird die
Fadenschar, von der Stirnseite betrachtet, wegen
der nach unten grundsitzlich zusammenlaufenden
Faden, nur noch durch die Linie 4 bzw. 4a darge-
stellt. Im Ausgangszustand verlaufen die Fiden
ldngs der Linie flr 4a. Sie durchtreten ein Walzen-
duo 5a, 5b, welches in seiner Ausgangsstellung
ebenfalls gestrichelt gekennzeichnet ist, und gelan-
gen in einen Kanal 6, der anfangs schmal ausgebil-
det ist und in eine diffusorartige Erweiterung Uber-
geht. Er endet in einer Legezone 7 Uber einer
Siebtrommel 8, in deren Innerem die Luft aus dem
Kanal 6 durch die abgelegten Fiaden in die Kam-
mer 9 gesaugt und zur Seite durch den Kanal 10
herausgefihrt wird. In dieser Betricbsweise des
Ausgangszustandes werden die Faden allein aero-
dynamisch durch die Saugwirkung im Innern der
Trommel verzogen und bis zu einem gewissen
Grade verstreckt. Das Walzenpaar, dessen Oberfl3-
che der von Streckgaletten im Spinnstreckverfah-
ren entspricht, ist einschlieBlich seiner Antriebe
drehend gelagert, was hier nicht n3her gezeigt
wird. Wird das Walzenpaar 5a, 5b ldngs der Linie
11 in Richtung des Pfeiles 12 um den gemeinsa-
men Mittelpunkt 13 gedreht, so wird die Faden-
schar, die zunéchst berlihrungslos zwischen beiden
Walzen hindurchtrat, ausgelenkt. Im Endzustand
wird eine S-férmige Umschlingung erreicht. Gleich-
zeitig mit dieser Bewegung oder auch danach wird
der Kanal samt der Ablege- oder Siebtrommel 8
ldngs der Pfeile 14 und 15 seitlich und nach oben
verschoben, so daB der Kanal 6 dicht an der Walze
5b anliegt. Der Einlauf des Kanals 6 ist so gestaltet,
daB er einen Teil der um die Walze mitbewegten
Luft, die als Grenzschicht bezeichnet wird, abschilt
und in den Kanal 6 leitet. Dadurch wird die Wir-
kung des Kanals 6 verbessert. In dem anschlieBen-
den Diffusorteil verringert sich die Lufigeschwindig-
keit bis sie die Fadengeschwindigkeit unterschreitet
und die Fdden sich in Wellen, dann in Schilaufen
legen. Die Kraft, die Uber den Kanal besonders im
Ziehteil 16, in dem die hdchste Strémungsge-
schwindigkeit herrscht, auf die Fdden ausgelibt
wird, wird durch die Reibungswirkung der Walzen,
deren Umfangsgeschwindigkeit gleich der Faden-
geschwindigkeit ist, verstirkt. Auch wenn der Im-
puls der Walzengrenzschicht nicht genutzt werden
soll, wird der Luftkanal mdglichst dicht an die Wal-
ze herangefahren, damit keine unnétig langen frei-
en Laufldngen der Faden auftreten, in denen durch
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Bremswirkung der umgebenden Luft die Krifte ver-
ringert werden. In dem Bereich zwischen Walzen
und Diise 1 und zwischen beiden Walzen 5a, 5b in
der Strecke 17 4Bt sich dies nicht verhindern,
weswegen die Walzen 5a, 5b nicht zu weit ausein-
anderliegen sollten. Die Ubrigbleibende Kraft er-
zeugt durch die Wirkung des Luftkanals, verstirkt
Uber die Reibungskridfte der Walzen, vermindert
vor allem durch die Bremswirkung langs der Strek-
ke zwischen Dise 1 und Walzen 5a, 5b, wird zum
Verzug und zur Verstreckung der Fdden in dem
Bereich unterhalo der Dise 1, wo sie noch
schmelzflissig und verformbar sind, verwendet.
Um eine hohe molekulare Orientierung und damit
Festigkeit bei geringer Dehnung, wie es im allge-
meinen gewlnscht wird, zu erhalten, soll die in
diesen Bereich gelangende Kraft mdglichst groB
sein, weshalb der Bereich zwischen Dise 1 und
Walzen 5a, 5b auch nur so lang sein soll wie zur
Abkilihlung der Faden und aus Bedienungsgriinden
bendtigt wird.

Der Luftkanal wird in seinem oberen Ende 16
md&glichst eng gehalten, zum Beispiel in einer Wei-
te von 2 mm aber auch 1 mm, um mdoglichst
geringe Luftmengen, die bei der Legung nur st&ren
wiirden, zu verarbeiten. Die Weite richtet sich nach
der Menge und Titer der Fdden und einem gewis-
sen Zuschlag aus Grlinden der Betriebssicherheit.
Die Abzugs- und Legevorrichtung, bestehend aus
dem Walzenpaar 5a, 5b und dem Kanal 6, sind
derart ausgebildet, daB ein mdglichst groBer Um-
schlingungswinkel insgesamt an beiden Walzen er-
zeugt wird, um entsprechend h&here Krifte auf die
Faden Ubertragen zu kénnen. Allerdings wird zwi-
schen den Walzen 5a, 5b praktisch nicht verstreckt,
da die Umschlingungswinkel und damit die Rei-
bungskridfte im allgemeinen nicht ausreichen. Der
Mantel der Siebtrommel 8 kann aus sechseckigen
Wabenwinden 18, sogenannten Honigwabenstruk-
turen aufgebaut sein. Die Winde dieser Waben
stehen senkrecht zu der Strémungsrichtung. Sie
kdnnen also sehr diinn sein und beeinflussen damit
die Durchstrdmung wenig und bilden trotzdem ei-
nen sehr steifen Zylindermantel. Die Wabenwinde
18 mit Schliisselweiten von zum Beispiel 6 bis 8
mm ist mit einem feineren Sieb aus Metall oder
Kunststoff belegt. Im letzten Fall kann es als
Schlauch auf die Trommel aufgeschrumpft werden,
wodurch eine Naht, die sich im Vlies abzeichnen
kdnnte, vermieden wird.

Oben in dem Absaugkammer 9 unterhalb der
Legezone 7 kdnnen durch die unterbrochene Linie
dargestellte perforierte Elemente 19 eingebaut
sein. Diese dienen zum einen zur Drosselung der
Absaugestirke, da diese beim Beginn der Legung,
in Fig. 1 auf der linken Seite der Legezone 7, nicht
zu stark sein sollte, um hier nicht unnétig viel Luft
durchzusaugen. Das perforierte Element hat dort
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eine geringere Durchldssigkeit und mit zunehmen-
der Ablage von Fdden nach rechts hin eine zuneh-
mende Durchldssigkeit. Darliber hinaus k&nnen ge-
zielt Stellen abgedeckt werden. Dreht sich eine
Wabe dariiber hinweg, so wird an dieser zugedeck-
ten Wabe weniger Fadengut abgelegt, verursacht
durch eine Stromaufwirtswirkung dieses verschlos-
senen Bereiches. Die Strdmung weicht zur Seite
aus. Auf diese Weise kann ein Hin- und Herschwin-
gen in kleinen Amplituden der Faden erzielt wer-
den. Dies ist nur dann mdglich, wenn die Waben
keine allzu groBe Linge in Strémungsrichtung ha-
ben, da sonst die Stromaufwiriswirkung geddmpft
wird und am Ende gar nicht mehr zur Geltung
kommt.

In Fig. 1 ist angedeutet, wie das durch die
Fadenschar erzeugte Vlies 20 nach seiner Ablage
von der Siebtrommel 8 bei einer Walze 21 abge-
nommen wird, diese in einem gewissen Winkel
umschlingt und dann einem Walzenpaar 21a, 21b
eines Kalanders zugefiihrt wird, von dem es unter
Druck und Temperatur verschweiit wird. Anschlie-
Bend wird es in einer nicht ndher gezeigten Tech-
nik, der in Warenbahnverarbeitungen bekannten
Wickeleinrichtung zu einem Wickel 22 aufgerollt.

In Fig. 2 ist eine Anordnung zum Abziehen der
Fiden von der Walze 5b mittels eines Injektorkan-
als dargestell, wobei die Anordnung besonders
dann angewandt wird, wenn nicht eine sich Uber
die gesamte Vliesbreite erstreckende Fadenschar
sondern Fadenscharen aus einzelnen parallel zu-
einander stehenden Spinndiisen vorgesehen sind.
Diese lassen sich dann nicht mehr im Saugbetrieb
fahren, weil die Fadenscharen aus den einzelnen
Spinn- und Verstreckpositionen sich Uberlappen
missen und dazu in einer Freistrahlzone ge-
schwenkt werden miissen. Dazu kann sich der Ubli-
che Injektorkanal an die zweite Walze 5b anschlie-
Ben. Der Impuls zum Transport der Fadenschar
wird durch einen Strahl 23 in Fig. 2 ausgeldst, der
auf die Walze 5b gerichtet ist und aus dem Schlitz
eines Kanals 24 strdmt, welcher mit Luft unter
bestimmtem Druck und bestimmter Temperatur in
Richtung des Pfeiles 25 gespeist wird.

Der Injektorkanal mit den zuvor beschriebenen
UngleichmaBigkeiten, herriihrend durch nicht kon-
stant bleibende Schlitze, hat den Vorteil, daB etwai-
ge UngleichméBigkeiten des Strahles 23 an dem
mit der Fadengeschwindigkeit drehenden Walze 5b
ausgeglichen werden. Die Geschwindigkeit der Luft
des Strahles 23 braucht nicht sehr viel héher zu
sein als die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 5b.
Die Grenzschicht der mit der Walze 5b bewegten
Luft hat eine starke VergleichméBigungswirkung.

Zwischen dem reinen Saugbetrieb, beschrie-
ben anhand von Fig. 1 und dem Druckbetrieb,
beispielhaft beschrieben an Fig. 2, gibt es auch
Mischformen, die sich aus dem Gehalt der Erfin-
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dung mit technischem Sachverstand ergeben, ohne
daB sie hier beschrieben werden miiBten. So kann
beispielsweise in den Kasnal 6 in Fig. 1 von oben
in der in Fig. 2 gezeigten Weise zusitzlich Luft
eingeblasen werden.

Anhand von Fig. 1 wurde beschrieben, wie der
Kanal 6 aus seiner Ruhestellung in die Endstellung
durch Verschieben seitlich und dann in der Hohe
an die Walze herangefahren wird, wobei zur Ablage
der Faden die Siebtrommel 8 dient. Ebenso ist es
md&glich, den Abzugskanal 6 aus seiner Ruhestel-
lung heraus zu kippen und in die H6he zu verfah-
ren, auch wenn er auf ein Siebband abgelegt wer-
den soll.Der Ausgleich in der Héhe und der wegen
der anfinglich zwischen den Walzen 5a, 5b und
dann nach Einschwenken der Walzen 5a, 5b seif-
lich versetzt dazu verlaufenden Fadenschar seitli-
che Ausgleich kann auch derart realisiert werden,
daB das Walzenpaar 5a, 5b entsprechend verscho-
ben und auf den Kanal 6 zu gesenkt wird, so daB
dieser mit der Ablagetrommel 8 oder dem Sieb-
band nicht bewegt werden muB. Es kdnnen auch
Hilfsluftstrome in den Kanal 6 eingesetzt werden,
wenn im Saugbetrieb der Kanal 6 zunichst nicht
Uber die Ablegezone 7 gestellt werden soll.

Die Walzen 5a, 5b werden vorzugsweise von
frequenzgesteuerten Motoren angetrieben, wobei
die Steuerung Uber eine Steuervorrichtung (nicht
dargestellt) erfolgt. Eine weitere Steuervorrichtung
steuert das Verschwenken des Walzenpaares 5a,
5b und die Positionierung zum Kanal 6, was mit
Hilfe von Sensoren geschehen kann. Die Ge-
schwindigkeit der Walzen kann so gesteuert wer-
den, daB aus Grinden der Fadenspannung die
zweite Walze 5b etwas schneller 18uft oder zur
Beeinflussung des Schrumpfes langsamer 14uft, so
daB Relaxation eintritt. Dieses dient aber nur zur
zusitzlichen Erzielung von Effekten. Im Normalfall
werden beide Walzen den gleichen Durchmesser
haben und mit gleicher Umdrehungszahl, also mit
gleicher Umfangsgeschwindigkeit betrieben wer-
den, so daB die auf den Faden Ubertragenen Krifte
ldngs des Umschlingungswinkels addieren.

Soll eine hdhere Verstreckung, als mit einem
Walzenpaar und dem Luftkanal md&glich ist, erzielt
werden, so kdnnen mehrere Walzenduos unterein-
ander in der Falllinie von der Diise zur Ablegeein-
richtung angeordnet sein und in der beschriebenen
Weise eingeschwenkt werden.

Wenn sich die Verstreckwalzen 5a, 5b Uber
eine grdBere Vliesbreite erstrecken, so ist es mog-
lich, daB sie an beiden Seiten gelagert sind. Dieses
vereinfacht die Konstruktion gegeniiber einseitig
gelagerten schnellaufenden Galetten groBer Wal-
zenoberbreite erheblich. Diese vereinfachte Lage-
rung ist mdglich, weil die Fadenschar sich in der
beschriebenen Weise durch Drehen des Walzen-
paares selbst in die Umschlingung einfadelt. Es
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sind Uberwachungseinrichtungen mit zum Beispiel
Lichtschranken vorgesehen, die den Antrieb der
Walzen beim Wickeln durch eine Betriebsstérung
abschalten und eine Entfernung der Wickel gestat-
ten. Die weiterhin ausgesponnenen Faden werden
oberhalb der Walzen aufgefangen und beim An-
spinnen, bei dem die Walzen sich wieder in der in
Fig. 1 gezeigten Ausgangsstellung befinden, wird
man die Fadenschar in den Kanal Stiick um Stlick
einspeisen und durch Schwenkmandver Uber die
Verstreckung und Legung wieder in ein Vlies um-
formen.

Bei der HitzeverschweiBung von Vliesen ist es
oft von Vorteil, wenn unterschiedliche Fiden vorlie-
gen, von denen ein Teil sich wihrend der Ver-
schweiBung nicht oder nur wenig verdndert und
dem Vlies die Festigkeit gibt, wahrend ein anderer,
geringerer Teil die VerschweiBung der Faden mit-
einander bewirkt, dadurch, daB er einen tieferen
Schmelzpunkt hat, oder auch weniger verstreckt,
und damit weniger kritallin ist und eher schmilzt.
Letzteres kann auch bei derselben Fadenart vorlie-
gen, wenn diese in Segmenten unterschiedlich ver-
streckt werden. Die erfindungsgemifBe Vorrichtung
gestattet auch die Verarbeitung von Fadenscharen
aus zwei Dlsen statt nur der einen Spinndise 1 in
Fig. 1.

In diesem Fall wére eine zweite daneben ange-
ordnet und die Fadenschar eines zum Beispiel
tieferschmelzenden Polymers oder Copolymers
derselben Gattungwie aus der Spinndiise 1 wiirde
auf die Linie 4a bzw. 4 zugeflhrt und dann gemein-
sam mit den Strukturfaden verstreckt werden. Es
ist auch grundsitzlich mdglich, einen Teil der Fi-
den aus der gleichen Spinndiise abzuzweigen und
nicht Uber die mechanische Verstreckung des Wal-
zenpaares 5 zu schicken oder eine Fadenschar erst
am Luftkanal in das Segment bei 23 einzufiihren
und dann im Luftkanal mit der die mechanische
Verstreckung durchlaufenen Fadenschar zu vereini-
gen. Andererseits ist es ebenso mdglich, Bikompo-
nentenfdden aus zwei Komponenten aus einer da-
flir besonders gestalteten Spinndiise auszuspinnen
und dann in der beschriebenen Weise Uber Ver-
streckung und Legeeinrichtung zu einem Vlies ab-
zulegen.

Die grundsdtzliche Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung kann durch weitere Abwandlun-
gen und Ergdnzungen ausgestaltet werden. So
kénnen, wenn es notwendig oder gewinscht ist,
Préparationen auf die Faden unterhalb der Anbla-
sung 3 aufgetragen werden.

Die Walzen k&nnen geheizt werden, wodurch
sich besonders der Schrumpf bei vielen Polymeren
besser kontrollieren 188t.
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Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus
einem schmelzbespinnbaren Material, bei dem
Faden aus Spinndiisen ausgesponnen und ver-
streckt und zu einem Vlies abgelegt und verfe-
stigt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Faden einer gekoppelten mechani-
schen und aerodynamischen Verstreckung un-
terworfen werden, wobei die Fidden als Faden-
schar bis kurz vor dem Ablegen im wesentli-
chen parallel zueinander verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Anfahrzustand die Féden zu-
nichst berlhrungslos zwischen den Walzen
mindestens eines Walzenpaares durch eine
Luftstrémung gezogen werden und daB an-
schlieBend die Walzen derart geschwenkt wer-
den, daB die Fadden mit einem mdglichst gro-
Ben Umschlingungswinkel um und an den Wal-
zen herumgefiihrt werden und daB die Fédden
durch die Luftstrdmung von der letzten Walze
abgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Luftstrdmung durch
einen Abzugskanal geleitet wird und daB bei
oder nach Verschwenken des Walzenpaares
zur Vermeidung einer freien Lauflinge der Ab-
zugskanal mdglichst dicht an die betreffende
Walze bzw. die Walze mdglichst dicht an den
Abzugskanal herangefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stromungs-
geschwindigkeit im Abzugskanal in Abhingig-
keit von der Umfangsgeschwindigkeit der Wal-
zen gewdhlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Luftstrdmung
im Abzugskanal durch Absaugen durch vor-
zugsweise eine als Siebtrommel ausgebildete
Ablegefldche hindurch aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Absaugestirke liber Drossel-
elemente gedrosselt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Luftstrdmung
als Druckstrémung aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen
aus einem schmelzbespinnbaren Material mit
mindestens einer Spinndiise zum Ausspinnen
von zu einer Fadenschar angeordneten paralle-
len Faden, einer Abzugsvorrichtung zum Ver-
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strecken der Faden und einer Legevorrichtung
zum Ablegen der Fiden zu einem Vlies, das in
einer Verfestigungsvorrichtung verfestigt wird,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Abzugsvorrichtung mindestens ein sich
drehendes Walzenpaar (5a,5b), das von der
Fadenschar umschlungen wird und einen sich
daran anschlieBenden, die Fadenschar von der
Walze (5b) mittels einer Strémung abziehen-
den Abzugskanal (6) aufweist, wobei die Wal-
zen (5a,5b) und der Abzugskanal in seinem die
an die Walze (5b) anschlieBenden oberen Be-
reich (16) eine der Breite der Fadenschar aus
parallel ausgesponnen Fiden entsprechende
Walzen- und Abzugskanalbreite aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Walzenpaar (5a,5b) um ei-
nen auf der Verbindungslinie der Walzenmittel-
punkte liegenden Schwenkpunkt (13) schwenk-
bar angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abzugskanal (6) im
oberen Bereich sehr schmal ausgebildet ist
und in eine diffusorartige Erweiterung Uber-
geht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Legevor-
richtung eine Siebtrommel (8) aufweist, die in
ihrem Inneren mit einem Absaugkanal (9) zum
Absaugen der Luft durch den Abzugskanal (6)
versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Legevor-
richtung (8) mit Drosselelementen (19) zur
Drosselung der Absaugestirke bzw. der Stro-
mung durch den Abzugskanal (6) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Siebtrommel
(8) eine Wabenstrukiur aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB eine Nach-
fUhrvorrichtung vorgesehen ist, die bei oder
nach dem Verschwenken des Walzenpaares
(5a,5b) den Abzugskanal (6) derart nachfiihri,
daB sein oberes Ende in unmittelbarer Ndhe
der Walze (5b) liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB eine Nach-
fUhrvorrichtung vorgesehen ist, die bei oder
nach dem Verschwenken des Walzenpaares
(5a,5b) die Walzen derart nachflihrt, daB das
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obere Ende des Abzugskanals (6) in unmittel-
barer Ndhe der Walze (5b) liegt.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis

15, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
Spinndisen zur Erzeugung von Fadenscharen
linienfdrmig aneinandergesetzt sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis

16, dadurch gekennzeichnet, daB der Abzugs-
kanal (6) mit einer Druckstrémung beauf-
schlagt wird.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis

17, dadurch gekennzeichnet, daBl die Walzen
(5a,5b) beidseitig gelagert sind.
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