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(67)  Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen
aus Endlosfilamenten mit zumindest einer Spinnerette,
zumindest einer Kihlvorrichtung, zumindest einer Ver-
streckvorrichtung und mit zumindest einer Ablageein-
richtung zur Ablage der Filamente. Zwischen der Ver-
streckvorrichtung und der Ablageeinrichtung ist zumin-
dest ein Diffusor angeordnet, so dass Filamente und Pri-
marluft aus der Verstreckvorrichtung in den Diffusor ge-
langen. Im Bereich des zumindest einen Diffusors sind
zumindest zwei an gegeniliberliegenden Seiten des Dif-
fusors angeordnete Sekundarluft-Eintrittsspalte vorge-
sehen. Zumindest ein Sekundarluft-Eintrittsspalt ist mit
der MaRgabe ausgebildet, dass die Sekundarluft in ei-
nem Winkel a zur Filamentstrdomungsrichtung einstréomt,
wobei der Winkel o kleiner als 100° ist. Es ist eine Ab-
saugungseinrichtung zum Absaugen von Luft durch die
Ablageeinrichtung vorgesehen. Ein unterhalb des Diffu-
soraustrittes angeordneter Absaugbereich weist eine
Breite b in Maschinenrichtung auf, die groRer ist als die
Breite B des Diffusoraustrittes.

VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON SPINNVLIESEN AUS ENDLOSFILAMENTEN

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten, insbe-
sondere Endlosfilamenten aus thermoplastischem
Kunststoff, mit zumindest einer Spinnerette zum Erspin-
nen der Endlosfilamente, zumindest einer Kihlvorrich-
tung zur Kihlung der Filamente, zumindest einer Ver-
streckvorrichtung zum Verstrecken der Filamente und
mit zumindest einer Ablageeinrichtung zur Ablage der
Filamente zur Vliesbahn. - Endlosfilamente meint im
Rahmen der Erfindung Filamente mit quasi endloser Lan-
ge. Diese Endlosfilamente unterscheiden sich insofern
von Stapelfasern, die viel geringere Langen von bei-
spielsweise 10 bis 60 mm aufweisen.

[0002] Vorrichtungen der vorstehend genannten Art
sind aus der Praxis prinzipiell in unterschiedlichen Aus-
fuhrungsformen bekannt. Solche Vorrichtungen werden
auch als Spunbond-Vorrichtungen bezeichnet. Viele der
aus der Praxis bekannten Vorrichtungen dieser Art wei-
sen den Nachteil auf, dass bei hohen Filamentgeschwin-
digkeiten und hohen Durchséatzen bzw. Produktionsge-
schwindigkeiten die Qualitat der Filamentablage zu wiin-
schen Ubrig lasst. Das betrifft insbesondere die Homo-
genitat der Ablage sowie die Festigkeit der hergestellten
Vliesbahnen. Hohe Filamentgeschwindigkeiten und ge-
ringe Titer der erzeugten Filamente lassen sich oftmals
nur mit deutlichen Qualitatseinbuen der hergestellten
Vliesbahnen realisieren. Insoweit sind die bekannten
Vorrichtungen verbesserungsfahig.

[0003] Dementsprechend liegtder Erfindung das tech-
nische Problem zugrunde, eine Vorrichtung dereingangs
genannten Art anzugeben, bei der hohe Filamentge-
schwindigkeiten und niedrige Titer sowie hohe Produk-
tionsgeschwindigkeiten realisiert werden kdnnen und
nichtsdestoweniger die Qualitat der Filamentablage bzw.
dererzeugten Vliesbahn allen Anforderungen entspricht.
[0004] Zur L6sung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von
Spinnvliesen aus Endlosfilamenten, insbesondere aus
thermoplastischem Kunststoff, mit zumindest einer Spin-
nerette zum Erspinnen der Endlosfilamente, zumindest
einer Kuihlvorrichtung zur Kiihlung der Filamente, zumin-
dest einer Verstreckvorrichtung zum Verstrecken der Fi-
lamente und mit zumindest einer Ablageeinrichtung, ins-
besondere in Form eines Ablagesiebbandes, zur Ablage
der Filamente zur Vliesbahn,

wobei zwischen der Verstreckvorrichtung und der Abla-
geeinrichtung bzw. dem Ablagesiebband zumindest ein
Diffusor angeordnet ist, so dass Filamente und Primarluft
aus der Verstreckvorrichtung in den Diffusor gelangen,
wobei im Bereich des zumindest einen Diffusors zumin-
dest zwei an gegenuberliegenden Seiten des Diffusors
angeordnete Sekundarluft-Eintrittsspalte vorgesehen
sind, durch die Sekundarluft in den Diffusor gelangt,
wobei zumindest ein Sekundarluft-Eintrittsspalt, vor-
zugsweise zumindest zwei Sekundéarluft-Eintrittsspalte
mitder MalRgabe ausgebildetsind, dass die Sekundarluft
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in einem Zustromwinkel o. zur Filamentstrémungsrich-
tung FS bzw. zur Langsmittelebene M der Vorrichtung
bzw. des Diffusors einstromt, wobei dieser Zustromwin-
kel o kleiner als 100°, zweckmaRigerweise kleiner oder
gleich 90°, vorzugsweise kleiner als 80°, bevorzugt klei-
ner als 70° und besonders bevorzugt kleiner als 65° ist,
wobei der in Filamentstrémungsrichtung FS letzte Diffu-
sorabschnitt zur Ablageeinrichtung hin divergierende Dif-
fusorwande aufweist, wobei diese Diffusorwande einen
Diffusoraustritt mit einer Breite B bezuglich der Maschi-
nenrichtung (MD) bilden,

wobei eine Absaugungseinrichtung zum Absaugen von
Luft bzw. Prozessluft durch die Ablageeinrichtung bzw.
durch das Ablagesiebband vorgesehen ist und wobei ein
unterhalb des Diffusoraustrittes angeordneter Absaug-
bereich eine Breite b in Maschinenrichtung (MD) auf-
weist, welche Breite b groRer ist als die Breite B des
Diffusoraustrittes. - Maschinenrichtung (MD) meint im
Rahmen der Erfindung insbesondere die Férderrichtung
der Filamentablage bzw. der Vliesbahn auf der Ablage-
einrichtung bzw auf dem Ablagesiebband.

[0005] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich
der Absaugbereich mit seiner Breite b unterhalb des Dif-
fusors Uber die gesamte Breite B des Diffusoraustrittes
erstreckt. Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass der Absaugbereich durch zwei in Maschinenrich-
tung hintereinander angeordnete Trennwande begrenzt
wird. Die Breite b des Absaugbereiches wird insbeson-
dere zwischen den oberen - der Ablageeinrichtung bzw.
dem Ablagesiebband zugewandten - Enden der beiden
Trennwande in Maschinenrichtung gemessen. Zweck-
maRigerweise ist zumindest ein Absauggeblase vorge-
sehen, mit dem Prozessluftin dem Absaugbereich durch
die Ablageeinrichtung bzw. durch das Ablagesiebband
gesaugt wird. GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kénnen in Maschinenrichtung mehrere Absaugbe-
reiche hintereinander angeordnet sein - beispielsweise
drei Absaugbereiche -, die sich insbesondere beziiglich
ihrer Absauggeschwindigkeit voneinander unterschei-
den. Dann handelt es sich bei dem im Patentanspruch 1
beanspruchten Absaugbereich um den unter dem Diffu-
soraustritt bzw. unmittelbar unter dem Diffusoraustrittan-
geordneten Hauptabsaugbereich. - Grundsatzlich kann
der unter dem Diffusoraustritt bzw. unmittelbar unter dem
Diffusoraustritt angeordnete Absaugbereich bzw.
Hauptabsaugbereich seinerseits unterteilt sein, bei-
spielsweise durch Trennwande. Dann zeichnet sich die-
ser Absaugbereich bzw. Hauptabsaugbereich dadurch
aus, dass die Absauggeschwindigkeit Uber die gesamte
Breite b des Absaugbereiches gleich ist bzw. im Wesent-
lichen gleich ist. ZweckmaRigerweise variiert die mittlere
Absauggeschwindigkeit in dem Absaugbereich bzw.
Hauptabsaugbereich nicht mehr als 20 %, insbesondere
nicht mehr als 30 % oder nicht mehr als 40 % und vor
allem nicht mehr als 50 %. Es liegt in diesem Zusam-
menhang im Rahmen der Erfindung, dass in einem ge-
maf einer Ausfihrungsvariante bezuglich der Maschi-
nenrichtung (MD) vor dem Absaugbereich bzw.
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Hauptabsaugbereich angeordneten Zusatz-absaugbe-
reich und/oder beziglich der Maschinenrichtung (MD)
hinter dem Absaugbereich bzw. Hauptabsaugbereich
angeordneten Zusatz-Absaugbereich eine Absaugge-
schwindigkeit vorliegt, die unterschiedlich zu der Ab-
sauggeschwindigkeit des Absaugbereiches bzw.
Hauptabsaugbereiches ist.

[0006] Nach besonders empfohlener Ausfiihrungs-
form der Erfindung betragt die Breite b des Absaugbe-
reiches mindestens das 1,2-fache, bevorzugt mindes-
tens das 1,3-fache und besonders bevorzugt mindestens
das 1,4-fache der Breite B des Diffusoraustrittes. Nach
einer Ausfiihrungsvariante kann die Breite b des Absaug-
bereiches mindestens das 1,5-fache, insbesondere min-
destens das 1,6-fache oder mindestens das 1,7-fache
der Breite B des Diffusoraustrittes betragen.

[0007] Eine sehr bevorzugte Ausflihrungsform der er-
findungsgemaRen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass der Absaugbereich beziiglich der Maschinen-
richtung (MD) hinter dem Ablagebereich der Filamente
um einen ersten Absaugabschnitt Uber die Breite des
Diffusoraustrittes hinausragt und/oder wobei der Ab-
saugbereich beziiglich der Maschinenrichtung (MD) vor
dem Ablagebereich der Filamente um einen zweiten Ab-
saugabschnitt Gber die Breite des Diffusoraustrittes hin-
ausragt. Vorzugweise ragt der Absaugbereich bzw. der
Hauptabsaugbereich an beiden Seiten bezlglich seiner
Breite b Uber die Breite B des Diffusoraustrittes hinaus
und zwar an der einen Seite um den ersten Absaugab-
schnitt und an der anderen Seite um den zweiten Absau-
gabschnitt. ZweckmaRigerweise betragt die Breite b, des
ersten Absaugabschnittes und/oder die Breite b, des
zweiten Absaugabschnittes 2 bis 30 %, bevorzugt 2,5
bis 25 % und besonders bevorzugt 3 bis 20 % der Breite
B des Diffusoraustrittes.

[0008] Eine sehrempfohlene Ausfiihrungsform der Er-
findung zeichnet sich dadurch aus, dass die Absaugung
mittels der Absaugungseinrichtung mit der MalRgabe er-
folgt, dass zumindest im Bereich des Diffusoraustritts
Tertiarluft entlang der &ufReren Oberflachen der Diffusor-
wande in Richtung Ablageeinrichtung bzw. Ablagesieb-
band strémt und das zumindest ein Teil dieser Tertiarluft
durch die Ablageeinrichtung bzw. durch das Ablagesieb-
band gesaugt wird. Es liegt dabei im Rahmen der Erfin-
dung, dass die Tertidrluftstroéme parallel bzw. im Wesent-
lichen parallel zu dem in Richtung Diffusoraustritt im In-
neren des Diffusors strémenden Mischstrom aus Priméar-
luftund Sekundarluft ausgerichtet sind. Es empfiehltsich,
dass der mitder Absaugungseinrichtung abgesaugte Vo-
lumenstrom der Tertiarluft Vt mindestens 25 %, vorzugs-
weise mindestens 30 %), bevorzugt mindestens 40 % und
besonders bevorzugt mindestens 50 % des Volumen-
stromes der abgesaugten Primar- und Sekundarluftstro-
me betragt. Die vorstehend beschriebene bevorzugte
Absaugung der Tertiarluft hat sich insoweit bewahrt, als
dadurch unerwiinschte Verwirbelungen im Ablagebe-
reich der Filamente vermieden werden kdnnen.

[0009] Erfindungsgemal werden die Endlosfilamente
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mit einer Spunbond-Vorrichtung hergestellt. Es liegt da-
bei im Rahmen der Erfindung, dass sich die Kiihlvorrich-
tung, die Verstreckvorrichtung und der zumindest eine
Diffusor quer zur Maschinenrichtung (MD) Giber die Pro-
duktionsbreite bzw. tiber die Breite (DC-Breite) der her-
zustellenden Vliesbahn erstrecken. Nach besonders be-
vorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung ist das Aggre-
gataus Kuhlvorrichtung und Verstreckvorrichtung als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet und aulRer der Zufuhr
der Kihlluft in der Kihlvorrichtung findet keine weitere
Zufuhr eines fluiden Mediums bzw. keine weitere Luftzu-
fuhr in dieses geschlossene Aggregat aus Kihlvorrich-
tung und Verstreckvorrichtung statt. Dieses geschlosse-
ne Aggregat bzw. dieses geschlossene System hat sich
im Rahmen der Erfindung besonders bewahrt und tragt
effektiv zur Lésung des technischen Problems bei.
[0010] Die Kuhlvorrichtung der erfindungsgemafien
Vorrichtung kann lediglich eine Kiihlkammer aufweisen,
in der die Filamente mit Kihlluft bzw. Prozessluft einer
bestimmten Temperatur beaufschlagt werden. Gemaf
einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung weist die
Kuhlvorrichtung zwei Gibereinander bzw. hintereinander
angeordnete Kihlkammern auf. In diesen beiden Kihl-
kammern kénnen die Filamente jeweils mit Kihlluft bzw.
Prozessluft unterschiedlicher Temperatur beaufschlagt
werden. Die Vorrichtung kann auch mitder Mafgabe ein-
gerichtet sein, dass die Austrittsgeschwindigkeit der Pro-
zessluft aus einer oberen Kiihlkkammer zur Kiihlung der
Filamente und die Austrittsgeschwindigkeit aus einer un-
teren Kiihlkkammer unterschiedlich ist.

[0011] Besondere Bedeutung kommen im Rahmen
der Erfindung den Sekundarluft-Eintrittsspalten bzw. der
durch diese Sekundarluft-Eintrittsspalte eingeleiteten
Sekundérluft zu. Esliegt dabeiim Rahmen der Erfindung,
dass sich die Sekundarluft-Eintrittsspalte Uber die ge-
samte Breite der Vorrichtung quer zur Maschinenrich-
tung (in CD-Richtung) erstrecken. Nach einer sehr be-
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind zwei ge-
geniberliegende Sekundarluft-Eintrittsspalte zwischen
der Verstreckvorrichtung und dem an die Verstreckvor-
richtung anschlieRenden Diffusor angeordnet. GemafR
einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung sind in Fila-
mentstrdmungsrichtung FS zwei Diffusoren hintereinan-
der angeordnet und zwei gegentiberliegende Sekundar-
luft-Eintrittsspalte sind zwischen den beiden Diffusoren
vorgesehen. -Zwei Sekundarluft-Eintrittsspalte kénnen
auf der gleichen vertikalen Hohe angeordnet sein. Es
liegt aber auch im Rahmen der Erfindung, dass die Se-
kundarluft-Eintrittsspalte auf verschiedenen vertikalen
Hoéhen der Vorrichtung vorgesehen sind. Nach einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind lediglich
zwei gegenuberliegende Sekundarluft-Eintrittsspalte
vorhanden und zwarbesonders bevorzugt zwischen Ver-
streckvorrichtung und Diffusor.

[0012] Besondere Bedeutung kommt weiterhin dem
Zustromwinkel o der Sekundarluft zu. Erfindungsgeman
ist zumindest ein Sekundarluft-Eintrittsspalt und bevor-
zugt sind zumindest zwei Sekundéarluft-Eintrittsspalte,
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besonders bevorzugt zwei Sekundarluft-Eintrittsspalte
mit der MaRRgabe ausgebildet, dass die Sekundarluft in
einem Zustréomwinkel o zur Filamentstrémungsrichtung
FS einstromt. GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung betragt der Zustromwinkel o 80° bis 110°. Eine
empfohlene Ausfiihrungsform ist dadurch gekennzeich-
net, dass der Zustromwinkel o kleiner als 90° ist, vor-
zugsweise kleiner als 80°, bevorzugt kleiner als 70° und
besonders bevorzugt kleiner als 65° ist. Dabei hat es sich
besonders bewahrt, dass der Zustromwinkel o kleiner
als 60°, bevorzugt kleiner als 55° und sehr bevorzugt
kleiner als 50° ist. GemaR sehr empfohlener Ausflih-
rungsform liegt der Zustrémwinkel a. zwischen 0 und 60°,
zweckmaRigerweise zwischen 1 und 55°, bevorzugt zwi-
schen 2 und 50°, sehr bevorzugt zwischen 2 und 45° und
besonders bevorzugt zwischen 2 und 40°. Es empfiehlt
sich ganz besonders, dass die Zustrdomung der Sekun-
darluft mit der MaRRgabe erfolgt, dass die Sekundarluft
nach ihrem Eintritt parallel bzw. quasi parallel zur Fila-
mentstromungsrichtung FS stromt.

[0013] ZweckmaBigerweise werden die Sekundarluft-
Eintrittsspalte zur Realisierung des Zustrémwinkels o
entsprechend eingerichtet, insbesondere mit Hilfe von
Zustréomschragen und/oder Zustrdmkanalen und der-
gleichen. GemaR bevorzugter Ausfiihrungsform ist zur
Realisierung des Zustromwinkels a.im Bereich eines Se-
kundarluft-Eintrittsspaltes eine an eine Diffusorwand des
Diffusors anschlieRende bzw. angeschlossene schrage
Zustromwandung vorgesehen, welche Zustrémwan-
dung mit der Filamentstrémungsrichtung FS einen Win-
kel einschlieRt, der dem Zustromwinkel a. entspricht bzw.
im Wesentlichen entspricht. Vorzugsweise ist bei dieser
Ausfiihrungsform fir jeden Sekundarluft-Eintrittspalt ei-
ne entsprechende Zustrémwandung vorgesehen. Eine
solche Zustrémwandung bildet empfohlenermalien eine
Zustréomschrage zur Realisierung des Zustromwinkels o.
- Die Verwirklichung des erfindungsgemaflen Zustrém-
winkels a hat sich im Rahmen der Erfindung besonders
bewahrt und tragt effektiv zur Losung des technischen
Problems bei. In Kombination mit der erfindungsgema-
Ren Ausgestaltung des Absaugbereiches kann eine qua-
litativ hochwertige Filamentablage und eine besonders
homogene Vliesbahn erhalten werden. Besondere Be-
deutung kommt im Rahmen der Kombination der Merk-
male der erfindungsgemafen Vorrichtung auch dem ge-
schlossenen System bzw. der Ausgestaltung des Aggre-
gates aus Kuhlvorrichtung und Verstreckvorrichtung als
geschlossenes Aggregat zu.

[0014] Primarluft meint im Rahmen der Erfindung die
durch die Verstreckvorrichtung geleitete Prozessluft, die
aus der Verstreckvorrichtung bzw. aus dem Verstreck-
schacht der Verstreckvorrichtung in den Diffusor austritt.
Eine sehr bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Sekun-
darluft-Eintrittsspalte das Verhaltnis der Volumenstrome
von Primarluft und Sekundérluft Vp/Vg kleiner als 5, vor-
zugsweise kleiner als 4,8 und bevorzugt kleiner als 4,5
ist. - Gemal empfohlener Ausfihrungsform der Erfin-
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dungist der durch die Sekundarluft-Eintrittsspalte eintre-
tende Volumenstrom der Sekundarluft einstellbar, bevor-
zugt fur jeden Sekundarluft-Eintrittsspalt einstellbar und
nach einer Ausfiihrungsvariante unabhangig voneinan-
der einstellbar. Es empfiehlt sich, dass hierzu der Quer-
schnitt der Sekundarluft-Eintrittsspalte variierbar bzw.
einstellbar ist. ZweckmaRigerweise ist der durch zwei an
gegeniberliegenden Seiten des Diffusors angeordnete
Sekundarluft-Eintrittsspalte jeweils eintretende Volu-
menstrom an Sekundarluft gleich bzw. im Wesentlichen
gleich oder bis maximal 15 %, insbesondere bis zu ma-
ximal 20 % unterschiedlich. Vorzugsweise betragt die
vertikale Hohe der Sekundarluft-Eintrittsspalte 2 bis 20
mm, bevorzugt 3 bis 18 mm und besonders bevorzugt 5
bis 15 mm. Eine Ausflihrungsform der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass sich der Volumenstrom der durch
die Sekundarluft-Eintrittsspalte eintretenden Sekundar-
luft iber die CD-Breite (quer zur Maschinenrichtung MD)
einstellen bzw. variieren lasst. ZweckmaRigerweise wird
hierzu die vertikale Héhe der Sekundarluft-Eintrittsspalte
Uber die CD-Breite (quer zur Maschinenrichtung MD) ein-
gestelltbzw. verandert. Die Einstellung der Sekundarluft-
Volumenstréme wird empfohlenermaen mit der
MaRgabe vorgenommen, dass der Volumenstrom der
zustrdomenden Sekundarluft bezuglich der CD-Richtung
zu den Randern der Vorrichtung bzw. zu den Randern
der Sekundarluft-Eintrittsspalte abnimmt. Vorzugsweise
ist der durch die Sekundarluft-Eintrittsspalte eintretende
Sekundérluft-Volumenstrom lediglich in den Randberei-
chen der Sekundarluft-Eintrittsspalte geringer als im mitt-
leren Bereich der Sekundarluft-Eintrittsspalte. Diese
Randbereiche weisen dabei empfohlenermalien eine
Lange von 5 bis 20 cm auf. In den Randbereichen wird
zweckmaRigerweise maximal 75 %, bevorzugt maximal
80 % des Sekundarluft-Volumenstromes zugeflihrt, der
im mittleren Bereich der Sekundarluft-Eintrittsspalte ein-
tritt. Es ist im Rahmen der Erfindung bevorzugt, dass
quer zur Maschinenrichtung bzw. in CD-Breite der Vor-
richtung eine gleichméaRige Zustréomung der Sekundar-
luft durch die Sekundarluft-Eintrittsspalte stattfindet und
zwar nach einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung ab-
gesehen von den vorgenannten Randbereichen zweck-
maRigerweise im gesamten mittleren Bereich der Sekun-
darluft-Eintrittsspalte. Der Erfindung liegtinsoweit die Er-
kenntnis zugrunde, dass damit eine besonders homoge-
ne Filamentablage erzielt werden kann bzw. eine sehr
homogene Filamentablage Uber die CD-Breite erreicht
werden kann.

[0015] Eine sehr empfohlene Ausfiihrungsform der Er-
findung zeichnet sich dadurch aus, dass in Filamentstro-
mungsrichtung hinter bzw. unter den Sekundéarluftein-
trittsspalten ein konvergenter Abschnitt eines Diffusors
bzw. des Diffusors anschlieRt. Ganz besonders bevor-
zugt ist dabei eine Ausfiihrungsform, bei der in Filament-
strdbmungsrichtung hinter bzw. unter den Sekundarluft-
Eintrittsspalten zun&chst ein konvergenter Abschnitt des
Diffusors angeordnet ist, danach eine Engstelle des Dif-
fusors anschlie3t und hinter bzw. unter der Engstelle ein
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divergenter Abschnitt des Diffusors vorgesehen ist (kon-
vergent - Engstelle - divergent). In der Engstelle erfolgt
gleichsam eine Kompaktierung der eingestromten Se-
kundarluft bzw. des Primarluft-Sekundarluft-Gemisches.
Eine praferierte Ausfiihrungsform ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass der konvergente Abschnitt des Diffusors
kirzer bzw. deutlich kiirzer ausgefiihrt ist als der diver-
gente Abschnitt des Diffusors. ZweckmaRigerweise be-
trégt die Lénge I des konvergenten Diffusorabschnittes
maximal 75 %, vorzugsweise maximal 60 % und bevor-
zugt maximal 50 % der Lange I des divergenten Ab-
schnittes dieses Diffusors. Empfohlenermalfien belauft
sich die Lange | des konvergenten Abschnittes des Dif-
fusors auf maximal 40 %, vorzugsweise maximal 35 %
und bevorzugt maximal 30 % der Lange I des divergen-
ten Diffusorabschnittes. ZweckmaRigerweise betragt
das Verhaltnis I, /I der Lange I des konvergenten Dif-
fusorabschnittes zur Lénge I, des divergenten Diffuso-
rabschnittes 0,1 bis 1 und bevorzugt 0,15 bis 0,9. Es
empfiehlt sich, dass die Léange I¢ des konvergenten Dif-
fusorabschnittes 5 bis 50 % und vorzugsweise 10 bis 50
% der Lange L des gesamten Diffusors betragt.

[0016] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass der Dif-
fusoraustrittswinkel B des Diffusoraustrittes - bzw. des
letzten in Filamentstromungsrichtung ber der Ablage-
einrichtung angeordneten Diffusorabschnittes - maximal
30°, bevorzugt maximal 25° und sehr bevorzugt maximal
20° betragt. Der Diffusoraustrittswinkel  wird dabei zwi-
schen einer Diffusorwand des divergenten Diffusorab-
schnittes und der Langsmittelachse M des Diffusors ge-
messen. Vorzugsweise sind die Diffusorwédnde des den
Diffusoraustritt bildenden divergenten Diffusorabschnit-
tes verschwenkbar ausgebildet, so dass der Diffusoraus-
trittswinkel B variierbar bzw. einstellbar ist. - Empfohle-
nermalfen betragt die Breite B des Diffusoraustrittes des
divergenten Diffusorabschnittes maximal 300 %, vor-
zugsweise maximal 250 % und bevorzugt maximal 200
% der Breite Vg des Austrittsspaltes der Verstreckvor-
richtung bzw. des Verstreckschachtes der Verstreckvor-
richtung. - Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand des Diffusors bzw. der Unterkante - insbesondere
der untersten Unterkante - des Diffusors zur Ablageein-
richtung bzw. zum Ablagesiebband 20 bis 300 mm, ins-
besondere 30 bis 150 mm und bevorzugt 30 bis 120 mm
betragt.

[0017] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zwi-
schen der Spinnerette und der Kiihlvorrichtung eine Mo-
nomerabsaugungsvorrichtung angeordnet ist. Mit dieser
Monomerabsaugungsvorrichtung wird Luft aus dem Fi-
lamentbildungsraum unterhalb der Spinnerette abge-
saugt. Dadurch kdnnen die neben den Endlosfilamenten
austretenden Gase wie Monomere, Oligomere, Zerset-
zungsprodukte und dergleichen aus der erfindungsge-
maflen Vorrichtung entfernt werden. Die Monomerab-
saugungsvorrichtung weist zweckmafRigerweise zumin-
dest eine Absaugungskammer auf, an die bevorzugt zu-
mindest ein Absaugungsgeblase angeschlossen ist. Die
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zumindest eine Absaugungskammer ist zum Filament-
bildungsraum hin mit zumindest einem Absaugungs-
schlitz fir die Absaugung der genannten Gase versehen.
Zu einer besonders effektiven Lésung des technischen
Problems tragt weiterhin eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Erfindung bei, die dadurch gekennzeichnet ist,
dass zwischen der Spinnerette und der Monomerabsau-
gungsvorrichtung zumindest eine erste deformierbare
Dichtung zur Abdichtung eines zwischen der Spinnerette
und der Monomerabsaugungsvorrichtung ausgebildeten
ersten Spaltes angeordnet ist und/oder wobei zwischen
der Monomerabsaugungsvorrichtung und der Kihlvor-
richtung zumindest eine zweite deformierbare Dichtung
zur Abdichtung eines zwischen der Monomerabsau-
gungsvorrichtung und der Kihlvorrichtung ausgebilde-
ten zweiten Spaltes vorgesehen ist und/oder wobei zwi-
schen der Kuhlvorrichtung und der Verstreckvorrichtung
bzw. einem Zwischenkanal der Verstreckvorrichtung zu-
mindest eine dritte deformierbare Dichtung zur Abdich-
tung eines zwischen der Kihlvorrichtung und der Ver-
streckvorrichtung bzw. dem Zwischenkanal ausgebilde-
ten dritten Spaltes angeordnetist. Vorzugsweise sind die
Anlageeigenschaften, insbesondere die Anpresskraft
bzw. der Anpressdruck einer solchen deformierbaren
Dichtung bezlglich der Begrenzungsbereiche bzw. Be-
grenzungsflachen des jeweiligen Spaltes variierbar bzw.
nachstellbar. Eine derartige bevorzugte deformierbare
Dichtung erstreckt sich empfohlenermalien tber die ge-
samte Breite bzw. Uber die gesamte CD-Breite (quer zur
Maschinenrichtung) der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung. Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass eine solche
deformierbare Dichtung tber den gesamten Umfang
bzw. im Wesentlichen tber den gesamten Umfang des
Filamentstrémungskanals umlauft. Es liegt fernerhin im
Rahmen der Erfindung, dass die H6he h eines mit einer
deformierbaren Dichtung abzudichtenden Spaltes 3 bis
35 mm, insbesondere 5 bis 30 mm betragt und dass die
zumindest eine deformierbare Dichtung Uiber diese Hohe
h des Spaltes abdichtet. ZweckmaRigerweise sind Un-
gleichmaRigkeiten beziiglich der Hohe h des Spaltes
durch Variation bzw. Nachstellung der Anlageeigen-
schaften der Dichtung in dieser Hohenrichtung aus-
gleichbar. Es empfiehlt sich, dass die Dichtung mit einem
fluiden Medium befillbar ist bzw. gefiillt ist und dass die
Nachstellung bzw. Einstellung der Dichtung durch Ein-
bringen des fluiden Mediums in die Dichtung bzw. durch
Ausbringen des fluiden Mediums aus der Dichtung er-
folgt. Vorzugsweise ist die zumindest eine deformierbare
Dichtung eine aufblasbare Dichtung. Nach einer anderen
Ausflhrungsvariante kann die deformierbare Dichtung
auch zumindest ein mittels zumindest eines Federele-
mentes an eine Begrenzungsflache des abzudichtenden
Spaltes angepresstes Dichtelement aufweisen. Bei dem
Dichtelement kann es sich insbesondere um eine Dicht-
lippe und bei der Dichtung somit um eine federbeauf-
schlagte Dichtlippe handeln. Das Federelement ist dann
zweckmaRigerweise an einer Begrenzungsflache des
abzudichtenden Spaltes fixiert und presst das Dichtele-
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ment bzw. die Dichtlippe an die gegenliberliegende Be-
grenzungsflache des Spaltes. - Bevorzugt ist die zumin-
dest eine deformierbare Dichtung mit der MalRgabe ein-
gerichtet, dass eine Abdichtung bei einem Druck im Fi-
lamentstromungskanal von mehrals 2.000 Pa, insbeson-
dere von mehr als 2.500 Pa erfolgt. Die Ausfiihrungsform
mit der deformierbaren Dichtung hat sich im Rahmen der
erfindungsgemaRen Lehre besonders bewahrt. In Kom-
bination mit den Ubrigen erfindungsgeméafien bzw. be-
vorzugten Merkmalen der erfindungsgemafen Vorrich-
tung ergeben sich optimale aerodynamische Verhaltnis-
se in der Vorrichtung, die effektiv zur Losung des erfin-
dungsgemafien technischen Problems beitragen.
[0018] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemafien Vorrichtung Vliesbah-
nen bzw. Spinnvliese von hervorragender Qualitat er-
zeugt werden kdnnen. Vor allem kann mit Hilfe der erfin-
dungsgemafien Lehre eine homogene Filamentablage
und somit eine homogene Vliesbahn sowohl in Maschi-
nenrichtung als auch quer zur Maschinenrichtung her-
gestellt werden. Eine optimale homogene Vliesablage
lasst sich vor allem auch bei héheren bzw. bei hohen
Produktionsgeschwindigkeiten erzielen. Mit der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind hohe Filamentge-
schwindigkeiten und somit geringe Titer der Filamente
realisierbar, bei nichtsdestoweniger guter homogener Fi-
lamentablage. Hohe Filamentgeschwindigkeiten und ge-
ringe Titer lassen sich problemlos bei hohen Durchsat-
zen bzw. Produktionsgeschwindigkeiten von beispiels-
weise mehrals 400 m/min erreichen. Zu betonenist, dass
die erfindungsgemafie Vorrichtung nichtsdestoweniger
relativ einfach und wenig aufwendig bzw. komplex auf-
gebaut ist.

[0019] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1  einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung und

Fig. 2  einen vergroRerten Ausschnitt A des unteren
Bereichs der erfindungsgemafRen Vorrichtung
aus Fig. 1.

[0020] Die Figuren zeigen eine erfindungsgemafie

Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus End-
losfilamenten 1, insbesondere aus Endlosfilamenten 1
aus thermoplastischem Kunststoff. Die Vorrichtung weist
eine Spinnerette 2 zum Erspinnen der Endlosfilamente
1 auf sowie eine Kihlvorrichtung 3 zur Kiihlung der Fi-
lamente. Zwischen der Spinnerette 2 und der Kiihlvor-
richtung 3 ist nach besonders bevorzugter Ausflihrungs-
form der Erfindung eine Monomerabsaugungsvorrich-
tung 4 angeordnet. Mit dieser Monomerabsaugungsvor-
richtung 4 kénnen beim Spinnprozess auftretende sto-
rende Gase aus der Vorrichtung entfernt werden. Dabei
kann es sich beispielsweise um Monomere, Oligomere
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bzw. Zersetzungsprodukte und dergleichen Substanzen
handeln. Zwischen der Monomerabsaugungsvorrich-
tung 4 und der Kuhlvorrichtung 3 ist ein Spalt 5 ausge-
bildet, der in der Regel um den gesamten Filamentbil-
dungsraum bzw. Filamentstromungsraum umlauft. Nach
sehr bevorzugter Ausfiihrungsform und im Ausflihrungs-
beispiel nach den Figuren (siehe insbesondere Fig. 1)
ist zwischen der Monomerabsaugungsvorrichtung 4 und
der Kuhlvorrichtung 3 zumindest eine deformierbare
Dichtung 6 zur Abdichtung des genannten Spaltes 5 an-
geordnet. ZweckmaRigerweise lauft die zumindest eine
deformierbare Dichtung 6 in dem Spalt 5 iber den ge-
samten Filamentbildungsraum bzw. Filamentstrémungs-
raum um. Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass
die Anlageeigenschaften, insbesondere die Anpress-
kraft bzw. der Anpressdruck der Dichtung 6 bezilglich
der Begrenzungsflachen des Spaltes 5 variiert bzw.
nachgestellt werden kénnen. Die vertikale Héhe h des
Spaltes 5 mag im Ausfiihrungsbeispiel 5 bis 30 mm be-
tragen und die zumindest eine deformierbare Dichtung
6 dichtet Uber diese vertikale Hohe h des Spaltes 5 den
Spalt 5 ab. Vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel
handelt es sich bei der zumindest einen deformierbaren
Dichtung 6 um eine mit einem fluiden Medium aufblas-
bare Dichtung 6. Durch Zuflihren bzw. Ablassen des flu-
iden Mediums - vorzugsweise Luft - kdnnen die Anlage-
eigenschaften, insbesondere die Anpresskraft bzw. der
Anpressdruck der Dichtung 6 variiert werden.

[0021] Im Ausflhrungsbeispiel (s. insbesondere Fig.
1) weist die Kihlvorrichtung 3 zwei ibereinander bzw.
hintereinander angeordnete Kiilhlkkammern auf, in denen
die Filamente insbesondere mit Prozessluft bzw. Kuhlluft
unterschiedlicher Temperatur beaufschlagt werden kon-
nen. Grundsatzlich ist im Rahmen der Erfindung aber
auch eine Kuhlvorrichtung 3 mit lediglich einer Kiihlkam-
mer moglich.

[0022] DerKuhlvorrichtung 3istin Filamentstrémungs-
richtung FS eine Verstreckvorrichtung 7 zum Verstre-
cken der Filamente 1 nachgeschaltet. Vorzugsweise und
im Ausfuhrungsbeispiel schlie3t an die Kihlvorrichtung
3 ein Zwischenkanal 8 an, der die Kiihlvorrichtung 3 mit
einem Verstreckschacht 9 der Verstreckvorrichtung 7
verbindet. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform und im
Ausflhrungsbeispiel ist das Aggregat aus der Kihlvor-
richtung 3 und der Verstreckvorrichtung 7 bzw. das Ag-
gregat aus der Kihlvorrichtung 3, dem Zwischenkanal 8
und dem Verstreckschacht 9 als geschlossenes System
ausgebildet. AuRer der Zufuhr von Kihlluft in der Kihl-
vorrichtung 3 erfolgt keine weitere Luftzufuhr in dieses
Aggregat. Die durch die Verstreckvorrichtung 7 bzw.
durch den Verstreckschacht 9 gefiihrte Luft wird hier und
nachfolgend als Primarluft P bezeichnet.

[0023] ErfindungsgemalR schlietan die Verstreckvor-
richtung 7 in Filamentstromungsrichtung FS zumindest
ein Diffusor 10. Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel sind zwischen Verstreckvorrichtung 7 bzw. zwi-
schen Verstreckschacht 9 und dem Diffusor 10 zwei ge-
geniberliegende Sekundarluft-Eintrittsspalte 11, 12 fur



11 EP 3 382 081 A1 12

die Einfiihrung von Sekundarluft S angeordnet. Zweck-
mafigerweise erstrecken sich die Sekundarluft-Eintritts-
spalte 11, 12 ber die gesamte Breite bzw. CD-Breite
der erfindungsgemaBen Vorrichtung. Erfindungsgeman
wird die Sekundarluft durch die Sekundarluft-Eintritts-
spalte mit einem Zustrémwinkel o zugefihrt, der kleiner
als 100°, zweckmaRigerweise kleiner oder gleich 90°,
vorzugsweise kleiner als 80° und im Ausfiihrungsbeispiel
kleiner als 45° ist. Gemal sehr empfohlener Ausflih-
rungsform der Erfindung liegt der Zustrémwinkel o zwi-
schen 0 und 60°, bevorzugt zwischen 2 und 50°. Zur
Realisierung des Zustréomwinkels o sind im Ausfihrungs-
beispiel (siehe insbesondere Fig. 2) entsprechend ein-
gerichtete Zustromfihrungen 13 vorgesehen, die im
Ausfiihrungsbeispiel als schrag an die Sekundarluft-Ein-
trittsspalte 11, 12 angeschlossene Zustrdmkanale 14
ausgebildet sind. Dabei bilden die Zustrémkanale 14 mit
der Filamentstromungsrichung FS bzw. mit der Langs-
mittelachse M einen Winkel mit der MalRgabe, dass die
Sekundarluft unter dem angegebenen Zustromwinkel o
einstromen kann. Nach besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsform findet eine quasi parallele Zustrémung der Se-
kundarluft zur Filamentstromungsrichtung FS statt.
[0024] GemalR besonders empfohlener Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann der durch die Sekundarluft-Ein-
trittsspalte 11, 12 zugefiihrte Volumenstrom an Sekun-
darlufteingestellt werden. Dies kann insbesondere durch
Einstellung der Querschnitte der Sekundarluft-Eintritts-
spalte 11, 12 realisiert werden. Grundsatzlich kénnen fiir
die beiden gegeniberliegenden Sekundarluft-Eintritts-
spalte 11, 12 auch unterschiedliche Volumenstrome an
zugeflhrter Sekundarluft S eingestellt werden. Nach ei-
ner Ausfiihrungsform der Erfindung kann der durch die
Sekundarluft-Eintrittsspalte 11, 12 einstromende Sekun-
darluft-Volumenstrom - vorzugsweise bezlglich jedes
Sekundarluft-Eintrittsspaltes 11, 12 - quer zur Maschi-
nenrichtung bzw. tiber die CD-Breite eingestellt bzw. va-
riiert werden. Dabei ist zweckmaRigerweise der zuge-
fuhrte Sekundarluft-Volumenstrom in den Randberei-
chen derVorrichtung bzw. der Sekundarluft-Eintrittsspal-
te 11, 12 unterschiedlich im Vergleich zum mittleren Be-
reich der Vorrichtung bzw. zum mittleren Bereich der Se-
kundarluft-Eintrittsspalte 11, 12.

[0025] Aufgrund des Eintritts der Sekundarluft S durch
die Sekundarluft-Eintrittsspalte 11, 12 wird im anschlie-
Renden Diffusor 10 Primarluft P mit Sekundarluft S ge-
mischt. GemaR bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist im Bereich der Sekundarluft-Eintrittsspalte 11,
12 das Verhaltnis der Volumenstréme von Priméarluft und
Sekundarluft Vp/Vg kleiner als 5 und vorzugsweise klei-
ner als 4,5.

[0026] Im Ausflihrungsbeispiel nach den Figurenistle-
diglich ein Diffusor 10 in Filamentstrémungsrichtung FS
unterhalb der Verstreckvorrichtung 7 vorhanden. Grund-
satzlich kdnnen auch zwei oder mehr Diffusoren 10 hin-
tereinander geschaltet sein. Der im Ausfiihrungsbeispiel
nach den Figuren vorgesehene Diffusor 10 weist nach
bevorzugter Ausfihrungsform in Filamentstrdomungs-
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richtung FS hinter bzw. unter den Sekundarluft-Eintritts-
spalten 11, 12 einen konvergenten Diffusorabschnitt 15
auf. An diesen konvergenten Diffusorabschnitt 15
schlieRtbevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel eine Eng-
stelle 16 des Diffusors 10 an. In Filamentstrdomungsrich-
tung FS hinter bzw. unter der Engstelle 16 ist der Diffusor
10 vorzugsweise und im Ausflihrungsbeispiel mit einem
divergenten Diffusorabschnitt 17 ausgestattet. Empfoh-
lenermaflen und im Ausfiihrungsbeispiel ist der diver-
gente Diffusorabschnitt 17 des Diffusors 10 in Filament-
strdbmungsrichtung FS langer bzw. deutlich langer als der
konvergente Diffusorabschnitt 15. Bevorzugt und im
Ausflihrungsbeispiel betragt die Lange I des konver-
genten Diffusorabschnittes 15 weniger als 50 % der Lan-
ge Ip des divergenten Diffusorabschnittes 17.

[0027] EmpfohlenermaRen und im Ausfihrungsbei-
spiel betragt der Diffusoraustrittswinkel 3 zwischen einer
Diffusorwand 18 des divergenten Diffusorabschnittes 17
und der Langsmittelachse M des Diffusors 10 maximal
25°. ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel
betragt die Breite B des Diffusoraustrittes 19 maximal
300 %, vorzugsweise maximal 250 % der Breite Vg des
Austrittsspaltes 20 des Verstreckschachtes 9.

[0028] Die aus dem Diffusor 10 austretenden Endlos-
filamente 1 werden auf einer als Ablagesiebband 21 aus-
gebildeten Ablageeinrichtung zur Filamentablage bzw.
zur Vliesbahn 22 abgelegt. Die Filamentablage bzw.
Vliesbahn 22 wird dann mit dem Ablagesiebband 21 in
Maschinenrichtung MD abgeférdert bzw. abtransportiert.
Erfindungsgemal ist eine Absaugungseinrichtung zum
Absaugen von Luft bzw. Prozessluft durch die Ablage-
einrichtung bzw. durch das Ablagesiebband 21 vorgese-
hen. Dazu ist unterhalb des Diffusoraustrittes 19 ein Ab-
saugbereich 23 angeordnet, der eine Breite b in Maschi-
nenrichtung (MD) aufweist. Diese Breite b des Absaug-
bereiches 23 ist erfindungsgeman gréRer als die Breite
B des Diffusoraustrittes 19. In der Fig. 2 sind die Breiten
b und B dargestellt. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung betragt die Breite b des Absaugbereiches
23 mindestens das 1,2-fache, bevorzugt mindestens das
1,3-fache der Breite B des Diffusoraustrittes 19. Im Aus-
fuhrungsbeispiel wird die Breite B des Diffusoraustrittes
19 als horizontaler Abstand der unteren Enden der Dif-
fusorwande 18 gemessen. Falls die Enden der Diffusor-
wande 18 des divergenten Diffusorabschnittes 17 nicht
in der gleichen horizontalen Ebene bzw. nicht auf der
gleichen vertikalen Hohe enden, wird vorzugsweise der
Abstand des Endes der langeren Diffusorwand 18 von
dem Ende der verlangert gedachten kiirzeren Diffusor-
wand 18 auf der gleichen vertikalen Héhe gemessen.
[0029] Derunterdem Ablagesiebband 21 angeordnete
Absaugbereich 23 wird durch zwei in Maschinenrichtung
MD hintereinander angeordnete Trennwéande 27, 28 be-
grenzt. Die Breite b des Absaugbereiches 23 wird als
Abstand zwischen den beiden Trennwanden 27, 28 ge-
messen und zwar insbesondere als Abstand der oberen
Enden der beiden Trennwande 27, 28. Insbesondere aus
der Fig. 2 ist ersichtlich, dass der Absaugbereich 23 be-
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zuglich der Maschinenrichtung (MD) hinter dem Ablage-
bereich der Filamente 1 um einen ersten Absaugab-
schnitt 24 Gber den Diffusoraustritt 19 bzw. Uber die Brei-
te B des Diffusoraustrittes 19 hinausragt. Fernerhin ragt
der Absaugbereich 23 bezlglich der Maschinenrichtung
(MD) vor dem Ablagebereich der Filamente 1 um einen
zweiten Absaugabschnitt 25 Uber den Diffusoraustritt 19
bzw. Giber die Breite B des Diffusoraustrittes 19 hinaus.
In der Fig. 2 ist erkennbar, dass der erste Absaugab-
schnitt 24 eine Breite by und der zweite Absaugabschnitt
25 eine Breite b, aufweist. GemaR einer Ausfiuhrungs-
form und im Ausfuihrungsbeispiel sind die Breiten b, und
b, gleich groR. Grundsétzlich kénnten sie aber auch un-
terschiedlich ausgefiihrt sein.

[0030] Insbesondere aufgrund der erfindungsgema-
Ren Ausgestaltung des Absaugbereiches 23 erfolgt die
Absaugung durch das Ablagesiebband 21 mit der
MaRgabe, dass im Bereich des Diffusoraustritts 19 Ter-
tiarluft T entlang der duBeren Oberflachen 26 in Richtung
Ablagesiebband 21 strémt. Nach besonders bevorzugter
Ausfiihrungsform sind die Stréme der Tertiarluft T dabei
parallel bzw. im Wesentlichen parallel zu dem in Richtung
Diffusoraustritt 19 des Diffusors 10 strémenden Misch-
stromes aus Primarluft P und Sekundarluft S ausgerich-
tet. Somit wird nach sehr bevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung durch das Ablagesiebband 21 Primarluft
P und Sekundarluft S sowie auch Tertiarluft T gesaugt.
Zweckmafigerweise stromen dabei die Strdme von Pri-
marluft P, Sekundarluft S und Tertiarluft T parallel bzw.
quasi parallel durch das Ablagesiebband 21.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus
Endlosfilamenten (1), insbesondere aus thermo-
plastischem Kunststoff, mit zumindest einer Spinne-
rette (2) zum Erspinnen der Endlosfilamente (1), zu-
mindest einer Kihlvorrichtung (3) zur Kiihlung der
Filamente, zumindest einer Verstreckvorrichtung (7)
zum Verstrecken der Filamente und mit zumindest
einer Ablageeinrichtung, insbesondere in Form ei-
nes Ablagesiebbandes (21) zur Ablage der Filamen-
te zur Vliesbahn,
wobei zwischen der Verstreckvorrichtung (7) und der
Ablageeinrichtung bzw. dem Ablagesiebband (21)
zumindest ein Diffusor (10) angeordnet ist, so dass
Filamente und Priméarluft aus der Verstreckvorrich-
tung in den Diffusor (10) gelangen, wobeiim Bereich
des zumindest einen Diffusors (10) zumindest zwei
an gegenuberliegenden Seiten des Diffusors (10)
angeordnete Sekundarluft-Eintrittsspalte (11, 12)
vorgesehen sind, durch die Sekundarluft in den Dif-
fusor (10) gelangt,
wobei zumindest ein Sekundarluft-Eintrittsspalt (11,
12), vorzugsweise zumindest zwei Sekundarluft-
Eintrittsspalte (11, 12) mit der MaRgabe ausgebildet
sind, dass die Sekundarluft in einem Zustromwinkel
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o zur Filamentstrdmungsrichtung FS bzw. zur
Langsmittelebene M der Vorrichtung bzw. des Dif-
fusors (10) einstréomt, wobei dieser Zustromwinkel o
kleiner als 100°, zweckmaRigerweise kleiner oder
gleich 90°, vorzugsweise kleiner als 80°, bevorzugt
kleiner als 70° und insbesondere kleiner als 65° ist,
wobei der in Filamentstrémungsrichtung letzte Dif-
fusorabschnitt zur Ablageeinrichtung hin divergie-
rende Diffusorwande (18) aufweist, wobei diese Dif-
fusorwande (18) einen Diffusoraustritt (19) mit einer
Breite B in Maschinenrichtung (MD) bilden,

wobei zumindest eine Absaugungseinrichtung zum
Absaugen von Luft bzw. Prozessluft durch die Abla-
geeinrichtung bzw. durch das Ablagesiebband (21)
vorgesehen ist und wobei ein unterhalb des Diffuso-
raustrittes (19) angeordneter Absaugbereich (23) ei-
ne Breite b in Maschinenrichtung aufweist, die gré-
Rer ist als die Breite B des Diffusoraustrittes (19).

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Breite b des
Absaugbereiches (23) mindestens das 1,2-fache,
bevorzugt mindestens das 1,3-fache und besonders
bevorzugt mindestens das 1,4-fache der Breite B
des Diffusoraustrittes (19) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei der Absaugbereich (23) beziglich der Maschi-
nenrichtung (MD) hinter dem Ablagebereich der Fi-
lamente um einen (ersten) Absaugabschnitt (24)
Uber den Diffusoraustritt (19) hinausragt und/oder
wobei der Absaugbereich bezlglich der Maschinen-
richtung (MD) vor dem Ablagebereich der Filamente
um einen (zweiten) Absaugabschnitt (25) tUber den
Diffusoraustritt (19) hinausragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei die Absaugung durch die Absaugungseinrich-
tung mit der MalRgabe erfolgt, dass zumindest im
Bereich des Diffusoraustritts (19) Tertiarluft entlang
der dulReren Oberflachen der Diffusorwande (18) in
Richtung Ablageeinrichtung bzw. Ablagesiebband
(21) stréomt, wobei die Tertiarluftstréme vorzugswei-
se parallel bzw. im Wesentlichen parallel zu dem in
Richtung Diffusoraustritt (19) im Inneren des Diffu-
sors (10) strdmenden Mischstrom aus Primarluftund
Sekundéarluft ausgerichtet sind und wobei auch Ter-
tiarluft durch die Ablageeinrichtung bzw. durch das
Ablagesiebband (21) gesaugt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei der mit der Absaugungseinrichtung abgesaugte
Volumenstrom der Tertidrluft VT mindestens 25 %,
bevor-zugt mindestens 40 % und besonders bevor-
zugt mindestens 50 % des Volumenstromes der ab-
gesaugten Primar- und Sekundéarluftstrome betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei das Aggregat aus Kihlvorrichtung (3) und Ver-
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streckvorrichtung (7) als geschlossenes Aggregat
ausgebildet ist, wobei aufRer der Zufuhr der Kihlluft
in der Kuhlvorrichtung keine weitere Zufuhr eines
fluiden Mediums bzw. keine weitere Luftzufuhrin die-
ses geschlossene Aggregat stattfindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei im Bereich der Sekundarluft-Eintrittsspalte das
Verhaltnis der Volumenstréme von Primarluft und
Sekundarluft Vp/Vg kleiner als 5, vorzugsweise klei-
ner als 4,5 ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei in Strémungsrichtung der Filamente hinter bzw.
unter den Sekundarluft-Eintrittsspalten ein konver-
genter Diffusorabschnitt (15) anschlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei in Strémungs-
richtung der Filamente an den konvergenten Diffu-
sorabschnitt (15) eine Engstelle des Diffusors (10)
anschlie®tund wobei an die Engstelle zumindest ein
divergenter Diffusorabschnitt (17) anschlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Lange I¢
des konvergenten Diffusorabschnittes (15) 5 bis 50
% und vorzugsweise 10 bis 50 % der Lange L des
gesamten Diffusors (10) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
wobei das Verhéltnis I/l der Lange Iy des konver-
genten Diffusorabschnittes (15) zur Lange Ip des di-
vergenten Diffusorabschnittes (17) 0,1 bis 1, bevor-
zugt 0,15 bis 0,9 betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wo-
bei der Diffusoraustrittswinkel g zur Langsmittelach-
se M des Diffusors (10) maximal 30°, bevorzugt ma-
ximal 25° betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wo-
bei der Abstand des Diffusors (10) bzw. der Unter-
kante des Diffusors (10) zur Ablageeinrichtung bzw.
zum Ablagesiebband (21) 20 bis 300 mm, insbeson-
dere 30 bis 150 mm und bevorzugt 30 bis 120 mm
betragt.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

A vane impingement tube (34, 90), comprising:

atube body (56, 92) shaped and sized for inser-
tion into a turbine nozzle vane (28) of a turbine
nozzle (12);

an impingement outlet (40, 40’, 96) formed in
the tube body and configured to discharge air-
flow for impingement against a leading edge re-
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gion of the turbine nozzle vane when the tube
body is inserted into the turbine nozzle vane;

a first flow-turning feature (74, 100) located in
the tube body; and

an inlet (68, 102) formed in the tube body and
configured to receive airflow substantially in a
radial direction, the first flow-turning feature
shaped and positioned to turn the airflow recei-
ved through the inlet substantially in an axial di-
rection perpendicular to the radial direction prior
to discharge through the impingement outlet;
characterized in that the vane impingement tu-
be further comprises a turbulator structure (82,
106) located within the tube body adjacent an
outlet end (80) of the first flow-turning feature,
the turbulator structure introducing turbulence
to the airflow prior to discharge through the im-
pingement outlet.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the turbulator structure (82, 106) comprises a
generally cylindrical bar extending substantially or-
thogonal to the radial and axial directions.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 4 2
wherein the tube body (56, 92) comprises opposing
sidewalls (66); and

wherein the generally cylindrical bar has opposing
end portions, which are received in openings formed
in the opposing sidewalls.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the turbulator structure (82, 106) is shaped and
positioned to create shedding vortices adjacent the
impingement outlet (40, 40, 96).

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the first flow-turning feature (74, 100) comprises
a cross-member (74) having a curved flow guidance
surface and extending substantially orthogonal to
the radial and axial directions.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 5 whe-
rein:

the tube body (56, 92) comprises opposing si-
dewalls (66); and

the cross-member has opposing end portions,
which are received in mating openings formed
in the opposing sidewalls.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the first flow-turning feature (74, 100) comprises
a curved flow passage (100) extending from the inlet
(102) to the impingement outlet (96), the curved flow
passage having at least one flow-turning section that
curves about an axis substantially orthogonal to the
radial and axial directions.
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The vane impingement tube (34, 90) of claim 7 whe-
rein the curved flow passage (100) gradually decre-
asesinacross-sectionaldimension at ajuncture with
the impingement outlet (96) when moving in the ra-
dial direction from an interior of the tube body (92)
to an exterior thereof.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1
further comprising a plurality of flow-turning features
(74, 100) in which the first flow-turning feature is in-
cluded, the plurality of flow-turning features are
spaced along a length of the tube body (56, 92) in
the radial direction.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the impingement outlet (40, 40, 96) is imparted
with a convergent nozzle geometry, which decrea-
ses in cross-sectional flow area when moving in the
radial direction from an interior of the tube body (56,
92) to an exterior thereof.

The vane impingement tube (34, 90) of claim 10 whe-
rein at least a portion of the tube body (56, 92) is
formed from sheet metal; and

wherein a selected region of the sheet metal is die
formed to impart the convergent nozzle geometry to
the impingement outlet (40°).

The vane impingement tube (34, 90) of claim 1 whe-
rein the tube body (56, 92) comprises:

an outboard end portion (36);

aninboard end portion (58) spaced from the out-
board end portion (36) in the radial direction; and
a leading edge portion (42) extending between
the outboard and inboard end portions, the im-
pingement outlet (40, 40’, 96) formed in the lea-
ding edge portion of the tube body.

A turbine nozzle (12), comprising:

an outer annular endwall (24);

an inner annular endwall (26) radially spaced
from the outer annular endwall;

turbine nozzle vanes (28) arranged in an annular
array positioned between the outer and inner
annular endwalls (24, 26); and

vane impingement tubes (34, 90) inserted into
the turbine nozzle vanes;

characterized in that at least one of the vane
impingement tubes comprises the features of
claim 1.
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