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(57)  Vorrichtung zur Erzeugung von Fasern aus
thermoplastischem Kunststoff, wobei zumindest ein
Schmelzekanal (3) fiir die Zufiihrung von schmelzflis-
sigem Kunststoff vorgesehen ist. Es ist eine Duse (2)
vorhanden, die an ihrem Austrittsende (4) zumindest ei-
ne Reihe von Disenkanalen (5) mit Disendffnungen (6)

Vorrichtung zur Erzeugung von Fasern aus thermoplastischem Kunststoff

fur den Austritt des schmelzflissigen Kunststoffes auf-
weist. In das Austrittsende (4) der Duse (2) sind Boh-
rungen (10) eingebracht, in welche Bohrungen jeweils
zumindest ein Formkérper (11) formschllssig einge-
passt ist. Im Kontaktbereich zwischen Formkdrper (11)
und Bohrung (10) ist zumindest ein Disenkanal (5) ein-
gebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Er-
zeugung von Fasern aus thermoplastischem Kunststoff,
wobei zumindest ein Schmelzekanal flr die Zufiihrung
von schmelzflissigem Kunststoff vorgesehen ist und
wobei eine Diise vorhanden ist, die an ihrem Aus-
trittsende zumindest einen Disenkanal mit einer DU-
sendffnung fir den Austritt des schmelzflissigen Kunst-
stoffes aufweist.

[0002] Vorrichtungen der vorstehend beschriebenen
Art, insbesondere Melt-Blown-Blaskdpfe sind aus der
Praxis in verschiedenen Ausflihrungsformen bekannt.
Diese Vorrichtungen bzw. Blaskdpfe weisen eine Dise
auf, an deren Dusenspitze Dusenbohrungen zur Ver-
wirklichung der Disenkanale eingebracht sind. Die
Bohrungen werden dabei direkt auf der Spitze der Diise
angeordnet. Dabei wird in der Regel eine einzige Reihe
von Disenbohrungen bzw. Diisenkanalen an dieser Di-
senspitze verwirklicht. Bei diesen bekannten Vorrich-
tungen ist die Dichte der Disenkanéle bzw. die Loch-
dichte sehr eingeschrankt. Oftmals sind die erreichten
Dichten der Dusenkanéle bzw. die erreichten Lochdich-
ten kleiner als 35 Loch/cm. Im Ubrigen ist das Bohren
der Disenkandle sehr aufwendig und kostenintensiv.
AuRerdem ist die Bevorratung und das gegenseitige
Austauschen einer Mehrzahl verschiedener Disen bzw.
Dusenspitzen mit unterschiedlicher Lochdichte uner-
wilinscht aufwendig und teuer. Die aus der Praxis be-
kannten Vorrichtungen sind deshalb verbesserungsbe-
durftig.

[0003] Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
anzugeben, die eine hohe Dichte von Disenkanalen
bzw. eine hohe Lochdichte aufweist und die sich im Hin-
blick auf das Variieren der Art, Gr6e und Anordnung
der Dlsenkanale durch Einfachheit und Flexibilitat aus-
zeichnet.

[0004] ZurLdsung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Erzeugung von Fa-
sern aus thermoplastischem Kunststoff,

wobei zumindest ein Schmelzekanal flr die Zufiihrung
von schmelzflissigem Kunststoff vorgesehen ist,
wobei eine Diise vorhanden ist, die an ihrem Aus-
trittsende zumindest eine Reihe von Disenkanalen mit
Dusendffnungen fiur den Austritt des schmelzflissigen
Kunststoffes aufweist,

wobei in das Austrittsende der Dise Bohrungen einge-
bracht sind, in welche Bohrungen jeweils zumindest ein
Formkdrper formschliissig eingepasst ist

und wobei im Kontaktbereich zwischen Formkérper und
Bohrung zumindest ein Dusenkanal eingebracht ist. Die
Erfindung umfasst grundsétzlich auch eine Vorrichtung
mit einer Dise, die lediglich eine einzige Disendffnung
fur den Austritt des schmelzflissigen Kunststoffes auf-
weist.

[0005] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass die er-
findungsgemaRe Vorrichtung aus einem Blaskopf be-
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steht, der den Schmelzekanal und die Diise aufweist. -
Bei den mit der erfindungsgeméafen Vorrichtung er-
zeugten Fasern handelt es sich insbesondere um Fila-
mente, d. h. Fasern mit groRer, theoretisch unendlicher
Lange. Grundsatzlich kdnnen mit der Vorrichtung aber
auch kulrzere Fasern hergestellt werden. Die erfin-
dungsgemal erzeugten Fasern kdnnen vor allem zur
Herstellung von Vliesen bzw. von vliesartigen Flachen-
produkten dienen.

[0006] Nach bevorzugter Ausflihrungsform umfasst
die erfindungsgemale Vorrichtung Zufihrungseinrich-
tungen fir Blasluft, die mit der MaRgabe angeordnet
sind, dass die Blasluft auf die aus den Disenkanalen
austretenden Kunststoffstrdnge unter einem spitzen
Winkel auftrifft. ZweckmaRigerweise sind an gegen-
Uberliegenden Seiten der Dise bzw. Disenspitze Stro-
mungskanéle fur die Blasluft vorgesehen, die sich vor-
zugsweise Uber die gesamte Breite der Vorrichtung bzw.
der Duse erstrecken. Bevorzugt werden also Blasluft-
flachenstrahlen erzeugt, die auf die aus den Diisenka-
nalen austretenden Kunststoffstrange unter einem spit-
zen Winkel auftreffen. Diese Blasluftflachenstrahlen
kénnen auch aus einer Reihe von eng nebeneinander-
liegenden Dusenbohrungen als Einzelstrahlen austre-
ten, die sich dann zum Blasluftflachenstrahl ergénzen.
Vorzugsweise treffen auch die von gegeniiberliegenden
Seiten der Duse einwirkenden Blasluftflachenstrahlen
spitzwinklig aufeinander. Nach einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung werden die aus den Dusen-
kanalen austretenden Kunststoffstrange von in Bezug
auf die Disenkandle symmetrischen Blasluftflachen-
strahlen angeblasen und unterzogen.

[0007] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform, der
im Rahmen der Erfindung ganz besondere Bedeutung
zukommt, ist das Austrittsende der Diise bzw. die DU-
senspitze abgeflacht ausgebildet und die Dise bzw. Dii-
senspitze weist eine entsprechende Austrittsflache auf,
in der die Bohrungen flr die Formkoérper angeordnet
sind bzw. minden. Abgeflacht meint hier, dass die Dlse
nach unten hin nicht spitz zulduft wie bei einem tblichen
Melt-Blown-Blaskopf, sondern dass die Spitze gleich-
sam abgeschnitten ist. Vorzugsweise ist die an der Duse
bzw. Disenspitze ausgebildete Austrittsfliche senk-
recht oder im Wesentlichen senkrecht zu den Disenka-
nalen bzw. zur Austrittsrichtung der aus den Disenka-
nalen austretenden Kunststoffstrange angeordnet. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Disenkanéle
und die Bohrungen fiir die Formkérper die Austrittsfla-
che am abgeflachten Austrittsende der Diise mit dem
Schmelzekanal verbinden. Vorzugsweise sind am Ran-
de der Austrittsflache aus der Austrittsflache hervorra-
gende Leitflanken vorgesehen, die an gegentberlie-
genden Seiten der Austrittsflache angeordnet sind. Es
liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass Blasluftkana-
le fUr die Zufiihrung von Blasluft in der Austrittsflache
miinden. Die Abflachung der Dise bzw. Disenspitze
kann aerodynamisch durch die vorgenannten Leitflan-
ken und ggf. die in der Austrittsfliche miindenden Blas-
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luftkandle gleichsam neutralisiert bzw. kompensiert
werden.

[0008] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform der
Erfindung wird der zumindest eine Disenkanal in die
AuBenoberflaiche des Formkoérpers eingebracht. Der
Dusenkanal befindet sich also im Auflenmantel des
Formkdérpers und ist gleichsam in den AuRenmantel
graviert. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass meh-
rere Dusenkanéle in der AuRenoberflache eines Form-
korpers eingebracht sind und zweckmaRigerweise iber
den Umfang oder einen Teil des Umfangs dieses Form-
korpers verteilt angeordnet sind. Zweckmafigerweise
sind die Dlisenkanéle als in die AuRenoberflache des
Formkdrpers eingebrachte Schmelznuten ausgefihrt,
die vorzugsweise im Querschnitt U-férmig oder halb-
kreisférmig ausgebildet sind.

[0009] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform, der
im Rahmen der Erfindung ganz besondere Bedeutung
zukommt, verjiingt sich ein Formkdrper in Bezug auf sei-
ne Lange. Lange meint hier die Ausdehnung des Form-
kérpers in Richtung der Langsachse der Bohrungen
bzw. der Disenkanale. Vorzugsweise findet eine Ver-
jungung des Formkorpers zum Austrittsende der Dise
bzw. zur Austrittsflache hin statt. Der Querschnitt des
Formkdpers wird also bevorzugt zum Austrittsende bzw.
zu den Austritts6ffnungen der Disenkanéle hin kleiner
bzw. schmaler. Dadurch kann der Formkdérper durch
den anstehenden Schmelzedruck lagesicher in der ihm
zugeordneten Bohrung fixiert werden. - Nach einer Aus-
fihrungsform der Erfindung ist ein Formkérper im Quer-
schnitt kreisrund ausgebildet. Nach sehr bevorzugter
Ausflhrungsform, der im Rahmen der Erfindung ganz
besondere Bedeutung zukommt, ist ein Formkdrper ke-
gelstumpfférmig ausgebildet. Der Formkdrper weist
dann also zweckmafigerweise eine konusartige Verjin-
gung zum Austrittsende bzw. zur Austrittsflache hin auf.
Grundsatzlich kann ein Formkd&rper aber auch als Qua-
der, als Prisma oder dergleichen ausgebildet sein.
[0010] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich
zumindest eine Reihe von Bohrungen (fir die Formkor-
per) am Austrittsende Uber die Breite der Vorrichtung
bzw. der Dise erstreckt. ZweckmaRigerweise handelt
es sich um eine lineare bzw. geradlinige Reihe. Nach
einer Ausfuhrungsform der Erfindung erstrecken sich
zwei zueinander versetzte Reihen von Bohrungen iber
die Breite der Duse. Grundsatzlich kann im Rahmen der
Erfindung auch nur eine einzelne Bohrung flr einen ein-
zelnen Formkdrper vorgesehen sein.

[0011] Der Grundkoérper der Vorrichtung bzw. die Di-
se kann einerseits aus einem Metall, vorzugsweise aus
Stahl bestehen. Es liegt aber auch im Rahmen der Er-
findung, dass die Dlse ganz oder teilweise aus einem
thermisch isolierenden Material, beispielsweise aus Ke-
ramikmaterial besteht. Die Formkérper bestehen
zweckmaRigerweise aus dem Material, aus dem auch
die Duse besteht.

[0012] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung eine Viel-
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zahl von Disenkanalen auf relativ kleinem Raum ver-
wirklicht werden kénnen. Erfindungsgeman kann eine
Uberraschend hohe Lochdichte von bis zu 100 Disen-
kanalen pro cm oder héher erreicht werden. Neben sol-
chen hohen Lochdichten, die insbesondere fiir die Her-
stellung von Feinstfasern vorgesehen werden, kénnen
auch relativ geringe Lochdichten von 1 bis 2 Loch/cm
(1 bis 2 Disenkanale pro cm) problemlos verwirklicht
werden. Diese letztgenannte Anwendung ist beispiels-
weise fur Zwischenprodukte zwischen Melt-Blown-Pro-
dukten und Spinnvliesprodukten zweckmafig. Hervor-
zuheben ist, dass die Disenkanale auf einfache, wenig
aufwendige und kostengiinstige Weise realisiert wer-
den kénnen.

[0013] Nach einer bevorzugten Ausflhrungsform der
Erfindung kénnen die Formkdrper, an deren Aulen-
oberflache die Disenkanale vorgesehen sind, ausge-
wechselt werden. Auf diese Weise kann einfach und
problemlos die Anzahl, Anordnung und GrofRRe der Dii-
senkanale variiert werden.

[0014] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemafe
Vorrichtung und

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 aus Richtung des
Pfeiles A.

[0015] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur Erzeu-

gung von Fasern aus thermoplastischem Kunststoff, die
aus einem Blaskopf 1 mit einer Dise 2 besteht. Es ist
ein Schmelzekanal 3 fiir die Zuflihrung von schmelzflis-
sigem Kunststoff vorgesehen. Die Diise 2 weist an ih-
rem Austrittsende 4 eine Mehrzahl von Disenkanélen
5 mit Dusendffnungen 6 fiir den Austritt des schmelz-
flissigen Kunststoffes auf. Es sind fernerhin Zuflh-
rungskanale 7 fir Blasluft mit der Ma3gabe angeordnet,
dass die Blasluft auf die aus den DlUsenkanalen 5 aus-
tretenden (nicht dargestellten) Kunststoffstrange unter
einem spitzen Winkel auftrifft. Die Zufiihrungskanale 7
erstrecken sich vorzugsweise und im Ausflihrungsbei-
spiel Uber die gesamte Breite der Vorrichtung bzw. der
Duse 2 (d. h. in Richtung senkrecht zur Papierebene).
Die Zufiihrungskanale 7 werden im Ubrigen durch ge-
genuberliegende und die Austrittséffnung 8 bildende
Dusenlippen 9 begrenzt. Die Wandungen jeder Dusen-
lippe 9 laufen zur Austritts6ffnung 8 hin unter einem
Winkel oo zusammen, der im Ausfiihrungsbeispiel etwa
50° betragt. Vorzugsweise betragt der Winkel o. 30° bis
70°.

[0016] ErfindungsgemaR sind in das Austrittsende 4
der Diise 2 Bohrungen 10 eingebracht, in welche Boh-
rungen 10 vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel je-
weils ein einziger Formkorper 11 formschlissig einge-
passt ist. Im Kontaktbereich zwischen Formkorper 11
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und Bohrung 10 sind im Ausflhrungsbeispiel jeweils ei-
ne Mehrzahl von Dusenkandlen 5 eingebracht. In den
Figuren ist erkennbar, dass der Durchmesser einer Boh-
rung 10 um ein Vielfaches gréRer ist als der Durchmes-
ser eines Dusenkanals 5. Die Dlisenkanale 5 sind in die
AufRenoberflache des Formkdrpers 11 eingebracht. Vor-
zugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel haben die Di-
senkanale 5 einen U-férmigen Querschnitt und bilden
somit gleichsam Schmelzenuten in dem Auflenmantel
des Formkdrpers 11. Nach einer Ausfihrungsform und
im Ausflihrungsbeispiel (siehe Fig. 2) sind die Disen-
kanéle 5 Uber die Halfte des Umfanges des Formkor-
pers 11, also Uber einen Winkel von 180° verteilt ange-
ordnet. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass
die Dusenkanale 5 lber den gesamten Umfang des
Formkdrpers 11, also Uber einen Winkel von 360° ver-
teilt vorgesehen sind. Grundsatzlich kénnen sich die
Dusenkanéle 5 Uber einen beliebig wahlbaren Teil des
Umfanges eines Formkorpers 11 verteilen.

[0017] InFig. 1 ist erkennbar, dass das Austrittsende
4 der Dise 2 bzw. die Dusenspitze abgeflacht ausgebil-
det ist und eine entsprechende Austrittsflache 12 auf-
weist, in der die Bohrungen 10 fiir die Formkérper 11
minden. Die Bohrungen 10 wie auch die Dusenkanale
5 verbinden also die Austrittsflache 12 mit dem Schmel-
zekanal 3. Vorzugsweise und im Ausflihrungsbeispiel
ist die Austrittsflaiche 12 senkrecht zur Lédngsachse der
Bohrung 10 bzw. zur Langsachse der Disenkanéle 5
orientiert. Zweckmafigerweise erstreckt sich die hori-
zontale Austrittsflache 12 Uber die gesamte Breite der
Duse 2 (d. h. senkrecht zur Papierebene).

[0018] ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel (Fig. 1) sind am Rande der Austrittsflache 12 aus
der Austrittsflache 12 herausragende Leitflanken 13
vorgesehen, die an gegenulberliegenden Seiten der
Austrittsflache 12 angeordnet sind. AuRerdem miinden
im Ausfliihrungsbeispiel (Fig. 1) Blasluftkanale 14 in der
Austrittsflache 12. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass die Abflachung der Duse 2 bzw. der Disenspitze
aerodynamisch durch die Leitflanken 13 und/oder die
Blasluftkanale 14 neutralisiert bzw. kompensiert wird.
[0019] Nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform ver-
jungen sich die Formkdrper 11 in ihrer Langsrichtung.
Vorzugsweise weisen auch die zugeordneten Bohrun-
gen 10 eine Komplementéarverjlingung auf, so dass die
sich verjingenden Formkdrper 11 formschlissig in die-
se sich verjlingenden Bohrungen 10 einsetzbar sind.
Zweckmafigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel sind
die sich verjiingenden Formkorper 11 kegelstumpffor-
mig ausgebildet. Es findet also eine konusartige Verjin-
gung der Formkdérper 11 zum Austrittsende 4 der Diise
2 hin statt. Auf diese Weise kénnen die Formkérper 11
durch den im Schmelzekanal 3 anstehenden Schmel-
zedruck lagesicher in ihren Bohrungen 10 fixiert wer-
den.

[0020] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung kénnen die Formkoérper 11 ausgewechselt
werden. D. h. ein Formkdrper 11 kann aus seiner Boh-
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rung 10 entfernt werden und es kann ein anderer pas-
sender Formkdrper 11 in diese Bohrung 10 formschlis-
sig eingesetzt werden. Es liegt im Rahmen der Erfin-
dung, dass eine Mehrzahl von Formkdrpern bevorratet
wird, die sich durch die Anzahl und/oder die GroRe und/
oder die Anordnung der Disenkanale 5 aufihrer Auflen-
oberflache unterscheiden. Durch Auswechseln dieser
unterschiedlichen Formkoérper 11 kann also die Anzahl
und/oder die Gré3e und/oder die Anordnung der Diisen-
kanale 5 auf einfache Weise variiert werden.

[0021] In der Fig. 2 ist erkennbar, dass zwei Reihen
von Bohrungen 10 flir Formk&rper 11 vorgesehen sind.
Die Bohrungen 10 der beiden Reihen sind dabei jeweils
versetzt zueinander angeordnet. Es liegt auch im Rah-
men der Erfindung, lediglich eine Reihe von Bohrungen
10 fir Formkdorper 11 vorzusehen oder auch mehr als
zwei Reihen von Bohrungen 10 fiir Formkorper 11 zu
verwirklichen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Erzeugung von Fasern aus thermo-
plastischem Kunststoff, wobei zumindest ein
Schmelzekanal (3) fur die Zufihrung von schmelz-
flissigem Kunststoff vorgesehen ist,
wobei eine Duse (2) vorhanden ist, die an ihrem
Austrittsende (4) zumindest eine Reihe von Disen-
kanalen (5) mit Disendffnungen (6) fir den Austritt
des schmelzflissigen Kunststoffes aufweist,
wobei in das Austrittsende (4) der Duse (2) Bohrun-
gen (10) eingebracht sind, in welche Bohrungen
(10) jeweils zumindest ein Formkdrper (11) form-
schlissig eingepasst ist
und wobei im Kontaktbereich zwischen Formkorper
(11) und Bohrung (10) zumindest ein Disenkanal
(5) eingebracht ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei Zuflihrungs-
einrichtungen fir Blasluft mit der MafRgabe ange-
ordnet sind, dass die Blasluft auf die aus den DU-
senkanalen (5) austretenden Kunststoffstrange un-
ter einem spitzen Winkel auftrifft.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei das Austrittsende (4) der Dise (2) abgeflacht
ausgebildet ist und eine Austrittsflache (12) auf-
weist, in der die Bohrungen (10) miinden.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei am Rande der
Austrittsflache (12) aus der Austrittsflache (12) her-
ausragende Leitflanken (13) vorgesehen sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
wobei Blasluftkanale (14) in der Austrittsflache (12)

munden.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
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bei der zumindest eine Dusenkanal (5) in die Au-
Renoberflache des Formkoérpers (11) eingebracht
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, wo- 5
bei der Formkdrper (11) sich in Bezug auf seine
Lange verjlngt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-

bei der Formkorper (11) kegelstumpfférmig ausge- 70
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-

bei sich zumindest eine Reihe von Bohrungen (10)

am Austrittsende (4) Uber die Breite der Duse (2) 15
erstreckt.
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