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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Schmelzspinnen und Kiihlen einer Filamentschar

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Schmelzspinnen und Kiihlen einer Fi-
lamentschar. Hierbei wird die Filamentschar durch eine
Vielzahl von Disenbohrungen einer Ringspinndiise zu
einem ringfdrmigen Filamentvorhang extrudiert. Die Fi-
lamentschar wird anschlieBend durch einen im Innern
des Filamentvorhangs erzeugten inneren Kihlluftstrom
einer Blaskerze abgekuhlt. Um bei besonders hoher Fi-

lamentdichte des Filamentvorhangs eine gleichmaRige
AbkiUhlung der inneren und dufReren Filamente der Fi-
lamentschar zu behalten, wird die Filamentschar zu-
satzlich durch einen auRerhalb des Filamentvorhangs
erzeugten zweiten auReren Kuhlluftstrom eines zusatz-
lichen Blasmittels aulRerhalb des Filamentvorhangs ge-
kahlt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schmelzspinnen und Kuhlen einer Filamentschar ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] Ein gattungsgemalies Verfahren und eine gat-
tungsgemafe Vorrichtung sind aus der DE 198 21 778
A1 bekannt.

[0003] Beim Schmelzspinnen von synthetischen Fa-
serstrangen oder Faden werden eine Vielzahl von fei-
nen strangférmigen Filamenten durch Diisenbohrungen
einer Spinnduse extrudiert. Hierzu wird der Spinnduse
ein aufgeschmolzenes Polymer unter hohem Druck zu-
geflhrt. Zur Bildung eines Faserstranges oder mehrerer
Faden werden die Vielzahl der strangférmigen Filamen-
te alle oder biindelweise zusammen gefasst. Vor dem
Zusammenfassen werden die Filamente durch eine
Kuhlluftstrom abgekiihlt, so dass sich der schmelzeflis-
sige Zustand der Filamente unmittelbar bei Austritt aus
der Disenbohrung in einen verfestigten Zustand um-
wandelt. Fir die Qualitdt des Faserstranges bzw. der
Faden ist die GleichmaRigkeit der Abkihlung aller Fila-
mente von grofRer Bedeutung. Zur Abkihlung einer sehr
groen Anzahl von Filamenten werden bekannte Ver-
fahren und Vorrichtungen eingesetzt, bei welchem die
Vielzahl der Filamente durch eine Ringspinndiise zu ei-
nem ringférmigen Filamentvorhang extrudiert wird und
bei welchem innerhalb des Filamentvorhangs ein radial
von innen nach auRen durch eine Blaskerze erzeugter
Kuhlluftstrom die Abkihlung der Filamentschar bewirkt.
Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung
sind beispielsweise aus der DE 198 21 778 A1 bekannt.
Der Kihlluftstrom zu Abkiihlung der Filamentschar wird
durch eine Blaskerze erzeugt, die eine porésen Mantel
aufweist, so dass Uber den gesamten Umfang der Blas-
kerze ein gleichmaRiger Kuhlluftstrom radial austritt und
den Filamentvorhang zur Kuihlung der Filamente durch-
dringt. Dabei Iasst sich durch Einstellung der Intensitat
des Kihlluftstromes eine Aufweitung des Filamentvor-
hanges erreichen, so dass eine Durchdringung und
Kihlung der Filamente erreicht wird.

[0004] Um den Tendenzen zu héheren Produktions-
geschwindigkeiten und gréf3eren Produktionsleitungen
folgen zu kdnnen, werden noch gréfere Anzahlen von
Filamenten mittels Spinndiisen extrudiert, die Gber eine
sehr hohe Anzahl und Dichte von Disenbohrungen ver-
figen, so dass die Filamentschar mit relativ hoher Dich-
te in dem Filamentvorhang gefiihrt sind. In derartigen
Fallen wird bei dem bekannten Verfahren und der be-
kannten Vorrichtung der Kiihlluftstrom beim Durchtreten
durch den Filamentvorhang von innen nach auf3en er-
warmt. Dieser Effekt fihrt dazu, dass die auReren Fila-
mente des Filamentvorhanges nicht in dem MaRe ab-
gekuhlt werden, wie die inneren Filamente des Fila-
mentvorhangs. Diese Unterschiede in der Abkihlung
wirken sich jedoch sehr nachteilig auf die Qualitat des
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Faserstranges oder der Faden aus.

[0005] Es sindjedoch auch Verfahren und Vorrichtun-
gen beispielsweise aus der DE 101 09 838 A1 oder der
US 3,299,469 bekannt, bei welchem ein Kihlluftstrom
von aufen nach innen durch den Filamentvorhang zur
Abkulhlung der Filamentschar gefiihrt wird. Derartige
Systeme unterliegen jedoch der gleichen Problematik,
dass durch Erwarmung der Kahlluft in dem Filamentvor-
hang die aulReren Filamente im Vergleich zu den inne-
ren Filamenten unterschiedlich geklhlt werden. Zudem
bewirkt der von aufen auf den Filamentvorhang einwir-
kende Kuhlluftstrom ein Zusammendriicken des Fila-
mentvorhangs, so dass im Extremfall einzelne Filamen-
te der Filamentschar sich miteinander verbinden.
[0006] Zur Abkihlung einer ringférmigen Filament-
schar sind jedoch auch Systeme bekannt, bei welchem
ein relativ scharfer Kihlluftstrahl den Filamentvorhang
unterhalb der Spinndiise durchdringt. Derartige Verfah-
ren und Vorrichtungen wie aus der DE 195 44 662 A1
oder DE 197 00 169 A1 bekannt, besitzen jedoch eine
sehr kurze Kihlstrecke, die entsprechend langsame
Spinngeschwindigkeiten erfordern, um eine ausrei-
chende Abkuhlung zu bewirken.

[0007] AusderUS 3,824,050 sowie der US 3,111,368
sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt, bei welchem
ein parallel zu der Filamentschar erzeugter Kuhlluft-
strom entlang der Filamentschar gefiihrt wird. Hierbei
tritt jedoch das Problem auf, dass die im Innern des Fi-
lamentvorhangs gefiihrten Filamente unzureichend ab-
gekuhlt werden. AusschlieBlich die parallel zu dem
Kihlluftstrom geflihrten Filamente halten eine ausrei-
chende Abkuhlung.

[0008] Esistnun Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart
auszubilden, dass eine zu einem ringférmigen Filament-
vorhang extrudierte Filamentschar mit hoher Filament-
dichte gleichmafig abkdihlbar ist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 und
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach An-
spruch 8 geldst.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen
der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

[0011] Die Erfindung wendet sich ab von den bisheri-
gen Vorgehensweisen, die im wesentlichen darauf be-
ruhen, den aus einer Richtung auf den Filamentvorhang
gerichteten Kuhlluftstrom durch zusatzliche MaRnah-
men zu intensivieren. Im Gegenteil wahlt die Erfindung
einen Weg, der auf einen inneren auf die Filamentschar
einwirkenden ersten Kiihlluftstrom und einen von aulen
wirkenden zweiten Kihlluftstrom beruht. Trotz des Vor-
behaltes, dass das Aufeinandertreffen der Kuhlluftstré-
me zu unzuldssigen Turbulenzen und damit zu unzulés-
sigen Beeintrachtigungen der Laufruhe der Filamente
fuhren kénnte, wurde eine hohe vergleichmaRigte Ab-
kiihlung aller Filamente der Filamentschar festgestellt.
Der auf3ere Kuhlluftstrom ist dabei vorzugsweise derart
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eingestellt, dass die durch den inneren Kuhlluftstrom
bewirkten Vorteile wie Aufweitung des Filamentvor-
hangs bestehen bleiben.

[0012] Insoweit hat sich die Weiterbildung der Erfin-
dung besonders bewahrt, bei welcher der auliere Kiihl-
luftstrom mit einer parallel zur Filamentschar gerichte-
ten Austrittsstrdomung erzeugt wird. Hierzu weist die er-
findungsgemale Vorrichtung als Blasmittel eine ringfor-
mige Blasdise auf, die eine parallel zur Filamentschar
ausgerichtete Blastffnung aufweist.

[0013] Um insbesondere bei relativ dicken Filamen-
ten eine intensive und ausreichende Abkuhlung der au-
Beren Filamente der Filamentschar zu erhalten, wird be-
vorzugt die Weiterbildung der Erfindung verwendet, bei
welcher der aulere Kihlluftstrom im wesentlichen par-
allel entgegen der Laufrichtung der Filamentschar ge-
fuhrt wird. Hierzu ist die Blasdiise mit der Blas6ffnung
entgegen der Laufrichtung der Filamentschar gerichtet.
[0014] Zur Abklhlung von sehr feinen Filamenten
wird die Variante der Erfindung vorgeschlagen, bei wel-
chem der dufRere Kihlluftstrom im wesentlichen parallel
in Laufrichtung der Filamentschar gefiihrt wird. Hier-
durch Iasst sich der unmittelbare Einfluss des dufieren
Kuhlluftstromes derart einstellen, dass kein unzulassi-
ges Wegdriicken der feinen auReren Filamente der Fi-
lamentschar eintritt. Die Blasdise lasst sich dabei vor-
teilhaft in der Nahe der Spinneinrichtung anordnen, so
dass der aufere Kihlluftstrom lber die gesamt Kuhl-
strecke auf die auReren Filamente des Filamentvor-
hangs einwirken kann. Durch einen parallel gefiihrten
Kihlluftstrom lasst sich ein unmittelbares Anblasen des
Filamentvorhangs von auf3en minimieren.

[0015] Um ausschlieBlich einen Kiihleffekt aus der
durch den Filamentvorhang aus der Umgebung mitge-
schleppten Umgebungsluft zu erhalten, ist die Weiter-
bildung der Erfindung besonders bevorzugt verwendet,
bei welcher der auere Kihlluftstrom mit Abstand zu der
Filamentschar in die dulRere Umgebung des Filament-
vorhangs gefihrt wird. Ein Anblasen der Filamentschar
tritt hierbei nicht ein. Bei der erfindungsgemafRen Vor-
richtung lasst sich diese Variante dadurch erreichen, in-
dem die Blasdlise mit Abstand zu dem Filamentvorhang
derart angeordnet ist, dass der durch die Blas6ffnung
austretende Kihlluftstrom unmittelbar in die &uflere
Umgebung der Filamentschar gefiihrt wird.

[0016] Um die Flexibilitat hinsichtlich der Einstellung
des auleren Kuhlluftstromes zu erhdéhen, wird des Wei-
teren vorgeschlagen, den dueren Kuhlluftstrom mit ei-
ner veranderbaren Austrittsstrdbmung zu erzeugen.
Hierbei lasst sich insbesondere eine vorbestimmte Win-
kellage der Austrittsstromung relativ zu der Filament-
schar einstellen. Hierzu ist dem Blasmittel ein Stellmittel
zugeordnet, so dass der auere Kihlluftstrom in einer
Blasrichtung relativ zu der Filamentschar in beliebiger
Richtung geflihrt werden kann.

[0017] Eine weitere MalRnahme zur flexiblen Abkiih-
lung der Filamentschar ist dadurch gegeben, dass der
auRere Kuhlluftstrom an einer veranderbaren Position
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unterhalb der Ringspinndise erzeugt wird. Damit [&sst
sich die Wirkung des auleren Kuhlluftstromes auf einen
bestimmten Abschnitt innerhalb der Kihlstrecke auf die
Filamentschar eingrenzen. Eine derartige Verfahrens-
variante kann auf einfache Art durch ein langs der Kihl-
strecke héhenverstellbares Blasmittel erreicht werden.
Ein weiterer Vorteil ist hierbei dadurch gegeben, dass
mdgliche Anlegepositionen des Blasmittels vor
ProzeRbeginn angefahren werden kdénnen, um bei-
spielsweise ein Anspinnen der Filamentschar zu ermég-
lichen.

[0018] Zur Beeinflussung des inneren Kihlluftstro-
mes durch die Blaskerze ist besonders vorteilhaft, wenn
die Blaskerze relativ zu einer Haltevorrichtung axial ver-
stellbar ausgebildet ist. Damit lassen sich bei entspre-
chender Wahl der Zentrierstlicke unterschiedliche Ho-
hen der Blaskerze einstellen.

[0019] Das erfindungsgemafe Verfahren wird nach-
folgend anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung unter Hinweis auf die bei-
gefligten Zeichnungen néher beschrieben:

[0020] Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Querschnittsansicht eines
ersten Ausflhrungsbeispiels der erfindungs-
gemafen Vorrichtung

Fig.2 und

Fig. 3 schematisch Querschnittsansichten weiterer
Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemafien
Vorrichtung

[0021] In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausflih-

rungsbeispiel der erfindungsgemalen Vorrichtung zur
Durchflihrung des erfindungsgemafen Verfahrens dar-
gestellt. Die Vorrichtung besteht aus einer Spinneinrich-
tung 1 und einer unterhalb der Spinneinrichtung 1 an-
geordneten Kuhleinrichtung 2. Die Spinneinrichtung 1
weist an einer Unterseite eine Ringspinndlse 4 auf, die
Uber eine ringférmige Diisenplatte mit einer Vielzahl von
Diisenbohrungen verflugt. Die Ringspinnduse 4 ist GUber
einen Schmelzeverteiler 5 mit einer Spinnpumpe 6 ver-
bunden. Die Spinnpumpe 6 ist (iber eine Schmelzelei-
tung 7 mit einem Schmelzeerzeuger (hier nicht darge-
stellt) vorzugsweise mit einem Extruder oder einer Po-
lykondensation, verbunden. Die Spinnpumpe 6, der
Schmelzeverteiler 5 und die Ringspinndiise 4 sind be-
heizt. Hierzu werden in der Regel so genannte Spinn-
balken eingesetzt an denen mehrere Ringspinndisen
in einer Reihe nebeneinander gehalten sind.

[0022] Die Kihleinrichtung 2 unterhalb der
Spinneinrichtung1 weist eine Haltevorrichtung 10 und
eine mit der Haltevorrichtung 10 verbundene Blaskerze
9 auf. Die Blaskerze 9 besitzt einen porésen Mantel, der
beispielsweise aus einem Vlies, Schaumstoff, Siebge-
webe oder einem Sintermaterial hergestellt sein kann.
Am freien Ende ist die Blaskerze 9 durch einen Zentrier-
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ansatz 21 verschlossen. Durch den Zentrieransatz 21
wird die Blaskerze 9 in der Hohe fixiert. Hierbei kdnnen
durch Wahl und Beschaffenheit des Zentrieransatzes
unterschiedliche Hohen der Blaskerze eingestellt wer-
den. Die Blaskerze 9 ist konzentrisch zu der Ringspinn-
dise 4 gehalten, so dass die Blaskerze 9 von einem Fi-
lamentvorhang umhiilltist, der durch eine extrudierte Fi-
lamentschar der Ringspinndise 4 entsteht. Die durch
die Ringspinndise 4 im Betriebszustand extrudierte Fi-
lamentschar ist hier mit dem Bezugszeichen 3 gekenn-
zeichnet.

[0023] Die Blaskerze 9ist tiber ein Anschlussstiick 12
in axialer Richtung verstellbar mit der Haltevorrichtung
10 verbunden. Eine derartige Kihleinrichtung ist bei-
spielsweise aus der EP 1 231 302 A1 bekannt, so dass
an dieser Stelle ausdriicklich Bezug zu dieser Druck-
schrift genommen wird. In der gezeigten Stellung in Fig.
1 ist das Ausflihrungsbeispiel im Betriebszustand. Hier-
bei wirkt eine Feder 14 zwischen der Haltevorrichtung
10 und dem Anschlussstiick 12, so dass die Blaskerze
9 mit dem Zentrieransatz 21 an einem Anschlag 8 ge-
halten ist. Der Anschlag 8 ist unmittelbarim Zentrum der
Unterseite der Ringspinndiise 4 angeordnet. Wie aus
dem Inhalt der EP 1 231 302 A1 bekannt ist, lasst sich
die Feder 14 auch vorteilhaft durch einen Pneumatikzy-
linder austauschen, um die Blaskerze in der Betriebs-
stellung zu halten.

[0024] ZurKihlluftversorgung der Blaskerze 9ist eine
Luftzufuhrleitung 11 an der Haltevorrichtung 10 ange-
schlossen. Innerhalb der Haltevorrichtung 10 ist eine
Druckkammer ausgebildet, die mit dem Innern der Blas-
kerze 9 verbunden ist.

[0025] Am unteren Ende der Blaskerze 9 im Bereich
der Haltevorrichtung 10 weist die Kihleinrichtung 2 ein
aufierhalb des durch die Filamentschar 3 gebildeten Fi-
lamentvorhangs angeordnetes Blasmittel 17 auf Das
Blasmittel 17 ist als eine ringférmige Blasdiise 18 aus-
gebildet, die im wesentlichen den gesamten Umfang
des durch die Filamentschar 3 gebildeten Filamentvor-
hangs umschliefit. Hierbei ist zwischen der Blasdiise 18
und der Filamentschar 3 ein Abstand gebildet, der derart
bemessen ist, dass ein durch die Blasdlse 18 erzeugter
auRerer Kihlluftstrom in die duere Umgebung der Fi-
lamentschar 3 geflihrt wird. Hierzu weist die Blasduse
18 eine Blasoffnung 19 auf, die entgegen der Laufrich-
tung der Filamentschar 3 gerichtet ist. Die Blasdiise 18
ist iber eine Anschlussleitung 20 mit einer hier nicht dar-
gestellten Druckluftquelle verbunden. Die Blasdiise 18
istin ihrer Position langs der Kuhlstrecke héhenverstell-
bar ausgebildet, was in Fig. 1 durch Pfeile gekennzeich-
net ist. Hierzu kénnte die Blasdiise 18 beispielsweise
an einer Linearfiihrung gehalten sein, die in Langsrich-
tung der Blaskerze 9 verfahrbar ist.

Am Umfang der Haltevorrichtung 10 ist eine Praparati-
onseinrichtung 13 vorgesehen, die einen an der Halte-
vorrichtung 10 angebrachten Praparationsring 15 auf-
weist. Der Préparationsring 15 wird von innen mit einer
Praparationsfliissigkeit versorgt, die tGber eine Prapara-
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tionsleitung 16 zugefiihrt wird.

[0026] Im Betriebszustand wird ein aufgeschmolze-
nes Polymer tber die Spinnpumpe 6 unter hohem Druck
Uber den Schmelzeverteiler 5 der Ringspinndise 4 zu-
gefihrt. Innerhalb der Ringspinndiise 4 wird die Poly-
merschmelze durch die auf der Unterseite ausgebildete
Vielzahl von Dlisenbohrungen gedriickt, so dass eine
Vielzahl von strangférmigen Filamenten entstehen. Die
extrudierte Filamentschar 3 bildet einen ringférmigen Fi-
lamentvorhang, der gleichmaRig von der Ringspinndu-
se 4 durch ein hier nicht dargestelltes Abzugswerk ab-
gezogen wird.

[0027] Zur Abkihlung der frisch extrudierten Fila-
mentschar 3 wird ein Kihlmedium vorzugsweise eine
Kihlluft Gber die Luftzufuhrleitung 11 einer im Innern der
Haltevorrichtung 10 ausgebildete Druckkammer zuge-
fuhrt. Uber die Druckkammer wird das Kiihimedium
Uber das hohlzylindrische Anschlussstlick 12 ins innere
der Blaskerze 9 geleitet. Nun tritt das Kihimedium
gleichmaRig Gber den Mantel der Blaskerze 9 nach Au-
en aus. Am Umfang des Mantels der Blaskerze 9 ent-
steht eine radiale Austrittsstrémung, die einen inneren
Kuhlluftstrom in Richtung der Filamentschar 3 fihrt. Der
innere Kuhlluftstrom dringt in die Filamentschar 3 ein
und wird dabei im wesentlichen mit den Filamenten der
Filamentschar 3 mitgerissen. Gleichzeitig wird ein wei-
teres Kiuhimedium ebenfalls vorzugsweise eine Kihlluft
der Blasdiise 18 zugefihrt. An der Blasdise 18 wird
durch die Blaséffnung 19 eine parallel entgegen der
Laufrichtung der Filamentschar 3 gerichtete Austritts-
stromung erzeugt, die einen duleren Kuihlluftstrom in
die unmittelbare dufRere Umgebung der Filamentschar
3 fuhrt. Der dufRere Kuhlluftstrom vermengt sich mit der
Umgebungsluft und wird insbesondere durch die duf3e-
ren Filamente der Filamentschar 3 mitgefihrt. Der durch
die Filamentschar 3 gebildete Filamentvorhang wird so-
mit von innen und aulRen gekiihlt.

[0028] Nachdem die Filamente der Filamentschar 3
gekuhlt sind, erfolgt eine Praparierung in der Praparati-
onseinrichtung 18. Hierzu wird ein Praparationsmittel
Uber die Leitung 20 zu dem Préaparationsring 19 gefihrt.
Der Praparationsring 19 kdnnte beispielsweise aus ei-
nem pordsen Material hergestellt sein, so dass sich das
Praparationsmittel gleichmaRig in dem Praparations-
ring 19 verteilt und an der Oberflache zur Praparierung
der Filamente austritt. Nach der Praparierung ist das Fi-
lamentbiindel bereit zur Weiterbehandlung. Die Fila-
mentschar kdnnte so beispielsweise zu Faden gefiihrt
und aufgewickelt oder zu einem Fadenbiindel zusam-
mengefiihrt und zu einer Kanne abgelegt werden.
[0029] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel
der erfindungsgemafien Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens in einer schemati-
schen Querschnittsansicht gezeigt. Das Ausflihrungs-
beispiel ist im wesentlichen identisch zu dem vorherge-
henden Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1, so dass an
dieser Stelle zu der vorhergehenden Beschreibung Be-
zug genommen wird und an dieser Stelle nur die Unter-
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schiede erldutert werden. Hierzu haben die Bauteile
gleicher Funktion die identischen Bezugszeichen erhal-
ten.

[0030] Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist das Blas-
mittel 17 auRerhalb des Filamentvorhangs der Fila-
mentschar 3 durch eine Blasdise 18 gebildet. Die Blas-
duse 18 ist in der Nahe der Spinneinrichtung 1 vorzugs-
weise an der Unterseite der Ringspinndiise 4 angeord-
net. Die Blasduse 18 ist ringfédrmig ausgebildet und im
wesentlichen konzentrisch zu der Ringspinndise 4 ge-
halten. Die Blasoffnung 19 ist an der Unterseite der
Blasdise 18 ausgebildet, so dass eine Austrittsstro-
mung parallel in Laufrichtung der Filamentschar 3 er-
zeugt werden kann. Die Blasdiise 18 ist Uber die An-
schlussleitung 20 mit einer hier nicht dargestellten Kuhl-
mittelquelle verbunden. Der Abstand zwischen der
Blas6ffnung 19 und der Blasdiise 18 und den durch die
Ringspinnduse 4 extrudierten Filamentschar 3 ist derart
bemessen, dass ein duRerer Kihlluftstrom unmittelbar
in Nahe der Filamentschar 3 gefiihrt wird.

[0031] Zur Abkihlung der Filamentschar 3 wird durch
die Blaskerze 9 ein radial austretender innerer Kihlluft-
strom und durch die Blasdlse 18 ein parallel in Lauf-
richtung der Filamentschar 3 strdmender auerer Kiihl-
luftstrom erzeugt. Der duf3ere Kihlluftstrom und der in-
nere Kuhlluftstrom sind unabhangig voneinander in der
Beschaffenheit des Kihimittels sowie in der Intensitat
des Kuhlluftstromes separat einstellbar. Vorzugsweise
wird der innere Kuhlluftstrom mit groRerer Intensitat er-
zeugt, um eine gleichmaRige Aufweitung der den Fila-
mentvorhang bildenden Filamentschar 3 zu erhalten.
Damit wird die Kihlwirkung des auReren Kuhlluftstro-
mes intensiviert, da die Abstédnde zwischen den aulle-
ren Filamente durch die Aufweitung vergrof3ert werden.
[0032] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der erfindungsgemafen Vorrichtung mit einer weiteren
Variante der Kiihleinrichtung schematisch gezeigt. Das
Ausfuhrungsbeispiel ist identisch zu den vorhergehen-
den Ausflihrungsbeispielen, so dal} zu den vorherge-
henden Beschreibungen Bezug genommen wird und an
dieser Stelle nur die Unterschiede aufgezeigt werden.
[0033] Das unterhalb der Spinneinrichtung 1 ange-
ordnete Blasmittel 17 der Kihleinrichtung 2 wird durch
die Blasduse 18 gebildet, die in der Nahe der Spinnein-
richtung 1 gehalten ist. Die Blasduse 18 besitzt an ihrer
Unterseite eine ringférmige Blasoffnung 19. Der Blas-
offnung 19 ist ein Stellmittel 22 zugeordnet, um die Aus-
trittsstrdmung zu veréndern. Das Stellmittel 22 wird da-
bei durch mehrere parallel nebeneinander angeordnete
Lamellen 24 gebildet, die Gber einen Aktor 23 in ihrer
Stellung veranderbar sind. Die Lamellen 24 in der Blas-
6ffnung 19 fiihren zu einer Ausrichtung der Austrittsstro-
mung des erzeugten aulleren Kihlluftstromes. So lasst
sich die Austrittsstrdmung in ihrer Winkellage relativ zu
der Filamentschar 3 beliebig ausfihren. Bei dem in Fig.
3 dargestellten Ausfihrungsbeispiel zeigen die Lamel-
len 24 eine Neigung in Richtung der Filamentschar 3.
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Damit wird die durch die Blaséffnung 19 erzeugte Aus-
trittsstrémung gegen die Filamentschar 3 gerichtet. Der
auRere Kuhlluftstrom wird durch die Blasdiise 18 somit
gegen die Filamentschar 3 geblasen. Dieses Ausfiih-
rungsbeispiel ist daher insbesondere geeignet, um re-
lativ dicke Filamente bei entsprechender grofl3er Fila-
mentdichte der Filamentschar 3 abzukihlen.

[0034] Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele der erfindungsgemaflen Vorrichtung zur
Durchfliihrung des erfindungsgemafen Verfahrens sind
in ihrem Aufbau und in ihrer Art beispielhaft. Die Erfin-
dung erstreckt sich nicht nur auf die hier dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele sondern umfasst jede dem Fach-
mann gelaufige Spinneinrichtung, bei welcher eine ring-
férmige Filamentschar zu einem Filamentvorhang er-
zeugt wird. So lasst sich beispielsweise die Filament-
schar 3 durch mehrere in einer ringférmigen Anordnung
gehaltene Spinndisen herstellen. Ebenso sind die ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiele zur Erzeugung des dulRe-
ren und des inneren Kihlluftstromes beispielhaft. We-
sentlich hierbei ist, dass der durch die Filamentschar 3
gebildete ringférmige Filamentvorhang von innen und
aulen gekuhlt wird. So lasst sich beispielsweise die
Blaskerze 9 mit einer au3eren ringférmig ausgebildeten
Querstromanblasung kombinieren, deren Austrittsstro-
mung durch eine Vielzahl von Lamellen einstellbar ist.

Bezugszeichenliste
[0035]

Spinneinrichtung
Kuhleinrichtung
Filamentschar
Ringspinnduse
Schmelzeverteiler
Spinnpumpe
Schmelzeleitung
Anschlag

9 Blaskerze

10  Haltevorrichtung
11 Luftzufihrleitung
12 Anschlussstiick
13  Préparationseinrichtung
14  Feder

15  Préaparationsring
16  Praparationsleitung
17  Blasmittel

18 Blasdulse

19  Blasoffnung

20  Anschlussleitung
21  Zentrieransatz

22 Stellmittel

23  Aktor

24 Lamellen
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Schmelzspinnen und Kuhlen einer
Filamentschar, bei welchem die Filamentschar
durch eine Vielzahl von Disenbohrungen einer
Ringspinndise zu einem ringférmigen Filamentvor-
hang extrudiert wird und bei welchem die Filament-
schar durch einen im Innern des Filamentvorhangs
erzeugten inneren Kuhlluftstrom einer Blaskerze
abgekuhlt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamentschar zusatzlich durch einen auler-
halb des Filamentvorhangs erzeugten zweiten &du-
Reren Kihlluftstrom gekuhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der dufRere Kiuhlluftstrom mit einer parallel zur Fila-
mentschar gerichteten Austrittsstrémung erzeugt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der auere Kiihlluftstrom im wesentlich parallel und
entgegen der Laufrichtung der Filamentschar ge-
fuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der aulere Kiihlluftstrom im wesentlich parallel und
in Laufrichtung der Filamentschar gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der auBere Kuhlluftstrom mit Abstand zu der Fila-
mentschar in die &uere Umgebung des Filament-
vorhangs gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

der auere Kihlluftstrom mit einer veranderbaren
Austrittstrémung erzeugt wird, wobei insbesondere
eine vorbestimmte Winkellage der Austrittstrdmung
zur Anblasung der Filamentschar eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

der auflere Kihlluftstrom an einer veranderbaren
Position unterhalb der Ringspinndiise erzeugt wird,
um innerhalb eines Abschnittes einer Kiihistrecke
die Filamentschar zu kihlen.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7 mit einer Spinneinrich-
tung (1), welche eine Ringspinndlse (4) mit einer
Vielzahl von Disenbohrungen zum Extrudieren der
Filamentschar (3) zu einem ringférmigen Filament-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

vorhang aufweist, und mit einer unterhalb der
Spinneinrichtung (1) angeordneten Kiihleinrichtung
(2), welche eine konzentrisch zu der Ringspinndulse
(4) gehaltene Blaskerze (9) aufweist, durch welche
ein radial stromender Kuhlluftstrom im Innern des
Filamentvorhangs zur Kihlung der Filamentschar
(3) erzeugbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein zuséatzliches Blasmittel (17) aulRerhalb des Fila-
mentvorhangs (3) angeordnet ist, durch welches
ein zweiter aulerer Kihlluftstrom zur Kiihlung der
Filamentschar (3) erzeugbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Blasmittel (17) durch eine ringférmige Blasdiise
(18) mit einer parallel zur Filamentschar (3) ausge-
richteten Blasoffnung (19) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Blasduse (18) mit Abstand zu der Spinneinrich-
tung (1) angeordnet ist, wobei die Blas6ffnung (19)
der Blasduse (18) entgegen der Laufrichtung der Fi-
lamentschar (3) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Blasdise (18) in der Nahe der Spinneinrichtung
(1) angeordnet ist, wobei die Blaséffnung (19) der
Blasduse (18) in Laufrichtung der Filamentschar (3)
gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Blasduse (18) mit Abstand zu der Filamentschar
(3) derart angeordnet ist, dass der durch die Blas-
offnung (19) austretende Kihlluftstrom in die duf3e-
re Umgebung der Filamentschar (3) gefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

dem Blasmittel (17) zumindest ein Stellmittel (22)
zur Einstellung einer vorbestimmten Winkellage der
Austrittsstrdmung der Kuhlluft zur Anblasung der
Filamentschar (3) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Blasmittel (17) héhenverstellbar ausgebildet
ist, so dass der dulRere Kihlluftstrom an einer ver-
anderbaren Position unterhalb der Spinneinrich-
tung (1) erzeugbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Blaskerze (9) relativ zu einer Haltevorrichtung (10)
in axialer Richtung héhenverstellbar ausgebildet ist.
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