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ENDLOSFILAMENTEN

(67)  Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen
aus Endlosfilamenten, wobei eine Spinnerette zum Aus-
spinnen der Endlosfilamente vorgesehen ist und wobei
eine Kihlkammer zum Kihlen der ausgesponnenen Fi-
lamente vorhanden ist. An zwei gegeniiberliegenden
Seiten der Kiilhlkammer ist jeweils eine Luftzufuhrkabine
angeordnet, aus der Kiihlluft in die Kiihlkammer einfiihr-
bar ist. An jede Luftzufuhrkabine ist eine Zufiihrungslei-
tung fur die Kihlluft angeschlossen, wobei sich die Quer-
schnittsflache der Zufiihrungsleitung am Ubergang der
Kuhlluft in die Luftzufuhrkabine auf die Querschnittsfla-
che der Luftzufuhrkabine vergroRert, wobei die Quer-

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON SPINNVLIESEN AUS

schnittsflache der Luftzufuhrkabine mindestens doppelt
so grof} ist wie die Querschnittsflache der Zufuhrungs-
leitung. In jeder Luftzufuhrkabine ist zumindest ein Stro-
mungsgleichrichter vorgesehen und mit Abstand zu dem
Strdmungsgleichrichter zumindest ein flachiges Homo-
genisierungselement zur Homogenisierung des in die
Luftzufuhrkabine eingefiihrten Kihlluftstromes. Das fla-
chige Homogenisierungselement weist eine Mehrzahl
von Offnungen auf, wobei die freie gedffnete Flache des
Homogenisierungselementes 1 bis 40 % der gesamten
Flache des Homogenisierungselementes betragt.
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EP 3 575 469 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten, insbesondere
aus Endlosfilamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei eine Spinnerette zum Ausspinnen der Endlosfilamente
vorgesehen ist und wobei eine Kiihlkkammer zum Kiihlen der ausgesponnenen Filamente mit Kihlluft vorhanden ist,
wobei an gegenuberliegenden Seiten der Kiihlkkammer jeweils eine Luftzufuhrkabine angeordnet ist, wobei aus den
gegenuberliegenden Luftzufuhrkabinen jeweils Kihlluft in die Kiihlkkammer einflhrbar ist und wobei an jede Luftzufuhr-
kabine zumindest eine Zufiihrungsleitung fir die Zufiihrung von Kiihlluft angeschlossen ist. Die Erfindung betrifft weiterhin
ein entsprechendes Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten. - Spinnvlies meint im Rahmen
der Erfindung insbesondere ein nach dem Spunbond-Verfahren hergestelltes Spunbond-Vlies. Endlosfilamente unter-
scheiden sich aufgrund ihrer quasi endlosen Lange von Stapelfasern, die deutlich geringere Langen von z. B. 10 mm
bis 60 mm aufweisen.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren der eingangs genannten Art sind aus der Praxis in verschiedenen Ausfiihrungs-
formen grundsatzlich bekannt. Eine Mehrzahl dieser bekannten Vorrichtungen und Verfahren weisen aber den Nachteil
auf, dass die damit erzeugten Spinnvliese iber ihre Flachenausdehnung nichtimmer ausreichend homogen bzw. gleich-
mafig ausgebildet sind. Haufig weisen die auf diese Weise hergestellten Spinnvliese stérende Inhomogenitaten in Form
von Fehlstellen bzw. Defektstellen auf. Die Anzahl der Inhomogenitaten nimmt normalerweise mit dem Durchsatz bzw.
mit der Steigerung der Fadengeschwindigkeit zu. Typische Fehlstellen in derartigen Spinnvliesen entstehen durch so-
genannte "Tropfen". Diese resultieren aus dem Abrei3en einer oder mehrerer weicher bzw. schmelzflissiger Filamente,
wodurch eine Schmelzansammlung entsteht, die eine Fehlstelle im Spinnvlies erzeugt. Solche Fehlstellen aufgrund von
"Tropfen" weisen in der Regel eine GréRe von mehr als 2 mm x 2 mm auf. - Andererseits kdnnen Fehlstellen in den
Spinnvliesen auch durch sogenannte "hard pieces" entstehen. Diese bilden sich wie folgt: Durch Spannungsverlust kann
ein Filament relaxieren, zuriickschnellen und ein Knauel bilden, das die Defektstelle in der Spinnvliesflache erzeugt.
Solche Fehlstellen sind normalerweise kleiner als 2 mm x 2 mm.

[0003] Demgegeniiberliegtder Erfindungdastechnische Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art anzugeben, mit der sehr homogene und gleichmafRlige Spinnvliese hergestellt werden kénnen, die zumindest weit-
gehend fehlstellenfrei bzw. defektfrei ausgestaltet sind und zwar vor allem bei héheren Durchsatzen von mehr als 200
kg/h/m bzw. bei hdheren Fadengeschwindigkeiten. Der Erfindung liegt fernerhin das technische Problem zugrunde, ein
entsprechendes Verfahren zur Erzeugung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten anzugeben.

[0004] ZurLdsung dieses technischen Problems lehrt die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen
aus Endlosfilamenten, insbesondere aus Endlosfilamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei eine Spinnerette
zum Ausspinnen der Endlosfilamente vorgesehen ist und wobei eine Kithlkammer zum Kiihlen der ausgesponnenen
Filamente mit Kuhlluft vorhanden ist, wobei an zwei gegeniberliegenden Seiten der Kilhlkammer jeweils eine Luftzu-
fuhrkabine angeordnetist und wobei aus den gegeniiberliegenden Luftzufuhrkabinen jeweils Kuhlluft in die Kiilhlkkammer
einfuhrbar ist,

wobei an jede Luftzufuhrkabine zumindest eine Zufiihrungsleitung fiir die Zufiihrung der Kihlluft mit einer Querschnitts-
flache Q, angeschlossen ist, wobei sich diese Querschnittsflache Q, der Zufiihrungsleitung beim Ubergang der Kiihlluft
in die Luftzufuhrkabine auf eine Querschnittsflache Q; der Luftzufuhrkabine vergréfRert, wobei die Querschnittsflache
Q, mindestens doppelt so groB3, vorzugsweise mindestens drei Mal so groB ist wie die Querschnittsflache Qz der
Zufuhrungsleitung,

wobei in jeder Luftzufuhrkabine vorzugsweise zumindest ein vor der Kiihlkkammer angeordneter Stromungsgleichrichter
vorgesehen ist, wobei in der Luftzufuhrkabine in Strdomungsrichtung der Kihlluft vor dem Strdomungsgleichrichter und
mit Abstand zu dem Stromungsgleichrichter zumindest ein flichiges Homogenisierungselement zur Homogenisierung
des in die Luftzufuhrkabine eingefiihrten Kihlluftstromes angeordnet ist und wobei das flachige Homogenisierungsele-
ment eine Mehrzahl von Offnungen aufweist, wobei die freie gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes
1 bis 40 %, vorzugsweise 1,5 bis 40 % bevorzugt 2 bis 35 %, besonders bevorzugt 2 bis 30 % und insbesondere 2 bis
25 % der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes betragt.

[0005] ZweckmaRigerweise betragt die Hohe H bzw. die vertikale Héhe H einer Luftzufuhrkabine 400 bis 1500 mm,
vorzugsweise 500 bis 1200 mm und bevorzugt 600 bis 1000 mm. Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Héhe H bzw. die vertikale Hohe H der Luftzufuhrkabine zwischen 700
und 900 mm liegt. - Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine Luftzufuhrkabine tber ihre Héhe H in - weiter unten
noch erlauterte - Kabinenabschnitte unterteilt ist, die Ubereinander bzw. vertikal Gbereinander angeordnet sind. Zweck-
mafigerweise gelten - abgesehen von der Héhe H - die vorstehend angegebenen Merkmale sowie die nachfolgend
aufgeflihrten bevorzugten Ausfiihrungsformen auler fir die Luftzufuhrkabine bevorzugt auch fir jeden Kabinenabschnitt.
[0006] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass die Kihlluftzufuhr fir die Kithlkammer durch Ansaugen der
Kuhlluft aufgrund der Filamentbewegung bzw. der abwarts gerichteten Filamentstrémung erfolgt und/oder durch aktive
Einblasung bzw. Einfiihrung von Kuhlluft, beispielsweise mittels zumindest eines Geblases. Wenn ein Geblase zur
Einblasung von Kihlluft eingesetzt wird, handelt es sich empfohlenermallen um ein regelbares Geblase, mit dem ins-
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besondere der Volumenstrom der eingefiihrten Kihlluft eingestellt werden kann. GemaR einer Ausfiihrungsform der
Erfindung erfolgt die Einblasung bzw. Einflihrung von Kiihlluft mit einer Mehrzahl von Geblasen.

[0007] ZweckmaBigerweise erweitert sich die Querschnittsflache Qz der Zufiihrungsleitung auf das 3- bis 15-fache,
vorzugsweise auf das 4- bis 15-fache und bevorzugt auf das 5- bis 15-fache zur Querschnittsflache Q; der Luftzufuhr-
kabine.

[0008] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass zumindest ein Homogenisierungselement bzw. dass die
Homogenisierungselemente als Lochelemente bzw. Lochbleche und/oder als Homogenisierungssiebe ausgebildet
ist/sind. Ein als Homogenisierungselement ausgebildetes Lochelement bzw. Lochblech ist mit einer Mehrzahl bzw. einer
Vielzahl von Lochéffnungen ausgestattet. EmpfohlenermaRen weisen die Lochéffnungen jeweils einen Offnungsdurch-
messer d von 1 bis 12 mm, zweckmaRigerweise von 1 bis 10 mm, vorzugsweise von 1,5 bis 9 mm und bevorzugt von
1,5 bis 8 mm auf. - Wenn fiir eine Lochéffnung aufgrund ihrer geometrischen Ausgestaltung mehrere Offnungsdurch-
messer messbar sind, meint die Erfindung hier den kleinsten Offnungsdurchmesser d der Lochéffnung. Wenn die Loch-
dffnungen eines Homogenisierungselementes verschiedene Durchmesser aufweisen, meint Offnungsdurchmesser d
bzw. kleinster Offnungsdurchmesser d zweckmaRigerweise den mittleren Offnungsdurchmesser d bzw. den mittleren
kleinsten Offnungsdurchmesser d. - Wenn ein Homogenisierungselement als Homogenisierungssieb ausgebildet ist,
weist es eine Mehrzahl bzw. eine Vielzahl von Maschen auf. Es empfiehlt sich, dass das Homogenisierungssieb Ma-
schenweiten von 0,1 bis 0,6 mm, vorzugsweise von 0,1 bis 0,5 mm, bevorzugt von 0,12 bis 0,4 mm und sehr bevorzugt
von 0,15 bis 0,35 mm aufweist. Maschenweite meint hier den Abstand von zwei gegentiiberliegenden Drahten einer
Masche und insbesondere den kleinsten Abstand von zwei gegentberliegenden Drahten einer Masche. Wenn also
beispielsweise die Maschen einen rechteckférmigen Querschnitt mit unterschiedlich langen Rechteckseiten aufweisen,
wird die Maschenweite zwischen den beiden langeren Rechteckseiten gemessen. Wenn die Maschen eines Homoge-
nisierungssiebes unterschiedliche Maschenweiten aufweisen, meint Maschenweite insbesondere die mittlere Maschen-
weite der Maschen des Homogenisierungssiebes. Empfohlenermalien weist ein Homogenisierungssieb eine Drahtstarke
bzw. mittlere Drahtstarke von 0,05 bis 0,4 mm, bevorzugt von 0,06 bis 0,35 mm und sehr bevorzugt eine Drahtstarke
von 0,07 bis 0,3 mm auf.

[0009] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass eine Mehrzahl von flaichigen Homogenisierungselementen
in einer Luftzufuhrkabine mit Abstand zu dem Strémungsgleichrichter der Luftzufuhrkabine angeordnet sind und zwar
vorzugsweise in Stromungsrichtung der Kihlluft hintereinander und beabstandet voneinander in der Luftzufuhrkabine
angeordnet sind. Dabei sind die Flachen der in einer Luftzufuhrkabine beabstandet zueinander angeordneten flachigen
Homogenisierungselemente zweckmafigerweise parallel bzw. im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet oder
zumindest in etwa parallel zueinander angeordnet. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Flachen der flachigen
Homogenisierungselemente quer zur Strémungsrichtung der Kiihlluft in der jeweiligen Luftzufuhrkabine angeordnet sind
und nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zur Stromungsrichtung der
Kuhlluft in der Luftzufuhrkabine angeordnet sind.

[0010] GemaR empfohlener Ausfiihrungsform der Erfindung ist das zumindest eine in einer Luftzufuhrkabine ange-
ordnete flachige Homogenisierungselement miteinem Abstand a, in Strémungsrichtung der Kuhlluft vor dem Stromungs-
gleichrichter der entsprechenden Luftzufuhrkabine angeordnet. Dabei ist der Abstand a4 gréRer als 0 und bevorzugt
gréRer als 10 mm. ZweckmaRigerweise betragt dieser Abstand a; mindestens 50 mm, vorzugsweise mindestens 80
mm und bevorzugt mindestens 100 mm. Wenn nach besonders empfohlener Ausfiihrungsform der Erfindung mehrere
flachige Homogenisierungselemente in einer Luftzufuhrkabine angeordnet sind, bezieht sich der Abstand a, auf das am
nachsten vor dem Strémungsgleichrichter angeordnete Homogenisierungselement. Falls es sich bei dem mit dem Ab-
stand a, vor dem Strémungsgleichrichter angeordnetem Homogenisierungselement um ein Homogenisierungssieb han-
deln sollte, ist dieses Homogenisierungssieb von einem eventuell vorhandenen Strdmungssieb des Stromungsgleich-
richters zu unterscheiden. Auf ein solches Strémungssieb bzw. auf solche Strémungssiebe des Stromungsgleichrichters
wird weiter unten noch eingegangen.

[0011] GemaR sehr empfohlener Ausfiihrungsform der Erfindung sind in einer Luftzufuhrkabine mehrere Homogeni-
sierungselemente hintereinander angeordnet. ZweckmaRigerweise betragt der Abstand a, zwischen zwei in einer Luft-
zufuhrkabine in Strémungsrichtung hintereinander angeordneten Homogenisierungselementen mindestens 40 mm, vor-
zugsweise mindestens 50 mm, bevorzugt mindestens 80 mm und sehr bevorzugt mindestens 100 mm. Es wurde bereits
darauf hingewiesen, dass dabei gemafR bewahrter Ausflihrungsform die flichigen Homogenisierungselemente quer und
nach einer empfohlenen Ausfiihrungsform senkrechtbzw. im Wesentlichen senkrecht zur Strémungsrichtung der Kiihlluft
angeordnet sind.

[0012] Erfindungsgemal betragt die freie gedffnete Flache eines flachigen Homogenisierungselementes - insbeson-
dere eines Lochelementes bzw. Lochbleches und/oder eines Homogenisierungssiebes - 1 bis 40 %, vorzugsweise 2
bis 35 % und bevorzugt 2 bis 30 % der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes. Gemal einer
empfohlenen Ausflihrungsform belauft sich die freie gedffnete Flache eines flachigen Homogenisierungselementes auf
2 bis 25 %, vorzugsweise 2 bis 20 % und insbesondere 2 bis 18 % der gesamten Flache des flachigen Homogenisie-
rungselementes. Freie gedffnete Flache meintim Rahmen der Erfindung die Flache, die frei von der Kihlluft durchstrémt
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werden kann und somit vorzugsweise nicht durch Blechelemente, Drahtelemente oder dergleichen Komponenten ver-
sperrt wird. Eine sehr empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die freie gedffnete
Flache der in einer Luftzufuhrkabine hintereinander angeordneten Homogenisierungselemente von Homogenisierungs-
element zu Homogenisierungselement in Richtung zum Stromungsgleichrichter bzw. in Richtung zur Kiihlkammer hin
zunimmt. ZweckmaRigerweise hat das Homogenisierungselement mit dem geringsten Abstand zum Strdmungsgleich-
richter bzw. zur Kiihlkammer die gréRte freie gedffnete Flache aller Homogenisierungselemente.

[0013] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich die Flache eines Homogenisierungselementes - insbesondere
eines Lochelementes bzw. Lochbleches und/oder eines Homogenisierungssiebes - zumindest tUber den groten Teil
der Querschnittsfliche Q der zugeordneten Luftzufuhrkabine bzw. Gber den gréfiten Teil der Querschnittsflache des
zugeordneten Kabinenabschnittes der Luftzufuhrkabine erstreckt. Eine bewahrte Ausfiihrungsform der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Flache eines Homogenisierungselementes tiber die gesamte Querschnittsflache
bzw. im Wesentlichen liber die gesamte Querschnittsflache der zugeordneten Luftzufuhrkabine bzw. des zugeordneten
Kabinenabschnittes der Luftzufuhrkabine erstreckt.

[0014] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die in die Luftzufuhrkabine bzw. in einen Kabinenabschnitt der Luft-
zufuhrkabine einstromende Kuhlluft auf die Breite und die Hohe der Luftzufuhrkabine bzw. des Kabinenabschnittes
verteilt wird, insbesondere gleichmaRig verteilt wird. GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung erweitert
sich die Querschnittsflache Qz einer Zufiihrungsleitung stufenférmig auf die Querschnittsfliche Q, der Luftzufuhrkabine
bzw. auf die Querschnittsflache eines Kabinenabschnittes der Luftzufuhrkabine. Nach einer anderen empfohlenen Aus-
fuhrungsform erweitert sich die Querschnittsflache Qz einer Zufiihrungsleitung kontinuierlich auf die Querschnittsflache
Q, der Luftzufuhrkabine bzw. auf die Querschnittsfliche eines Kabinenabschnittes der Luftzufuhrkabine. Entsprechend
einer Ausfiihrungsvariante erfolgt dabei eine stufenférmige und/oder kontinuierliche Erweiterung der Querschnittsflache
entlang aller vier den Querschnitt einer quaderférmigen Luftzufuhrkabine definierenden Seitenwénde. - Es liegt im
Ubrigen im Rahmen der Erfindung, dass die Querschnittsflache Q, einer Zufihrungsleitung rund und vorzugsweise
kreisrund im Querschnitt ausgebildet ist. Grundsatzlich kann der Querschnitt der Zuflihrungsleitung geometrisch aber
auch andersartig ausgebildet sein, beispielsweise rechteckformig.

[0015] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass aufgrund der erfindungsgemafen Ausgestaltung der Luft-
zufuhrkabinen eine optimale VergleichmafRigung der Kiihlluftstréme erreicht werden kann sowie insbesondere eine gute
homogene Kihlluftverteilung auf kleinem Raum realisiert werden kann. Insoweit liegt der Erfindung weiterhin die Er-
kenntnis zugrunde, dass diese erfindungsgemalle Homogenisierung der Kihlluftstrdomung die ersponnenen Filamente
auf sehr vorteilhafte Weise im Hinblick auf die L6sung des technischen Problems beeinflusst. Letztendlich werden
Filamentablagen bzw. Vliesablagen von hoher Qualitat erhalten und Fehlstellen bzw. Defektstellen in den Vliesablagen
kénnen vermieden bzw. zumindest weitgehend minimiert werden. Der Erfindung liegt hier fernerhin die Erkenntnis
zugrunde, dass die optimale VergleichmafRigung der Kihlluftstromung durch die Kombination der erfindungsgemafien
Merkmale erzielt wird und vor allem durch die Kombination der in der Luftzufuhrkabine angeordneten Homogenisie-
rungselemente zum einen und der erfindungsgemaRen QuerschnittsvergréRerung zum anderen. Zuséatzlich tragen die
in den Luftzufuhrkabinen angeordneten Strdmungsgleichrichter sehr effektiv zur Homogenisierung der Kiihlluftstrdmung
bei. Durch die erfindungsgemalen Homogenisierungselemente wird gleichsam eine Vor-Ausrichtung der Kihlluftstro-
mung vor dem Strémungsgleichrichter bewirkt, wodurch offenbar ein noch effektiverer Einsatz des Strémungsgleich-
richters ermdglicht wird. Aufgrund der erfindungsgemafen Ausgestaltung der Luftzufuhrkabinen kénnen Turbulenzen
in der Kihlluftstrdmung weitgehend vermieden werden und es kann auch insoweit Einfluss genommen werden, als
unerwiinschte asymmetrische Luftstromungsprofile verhindert werden kénnen. Im Ergebnis wird durch die Ausbildung
der Luftzufuhrkabinen eine optimale Einfiihrung der Luftvolumenstrome in die Kiihlkammer erreicht. Unerwiinschte
Einspeisefehler beziiglich der Kihlluftzufiihrung kénnen einfach und ohne Probleme ausgeglichen werden. Das betrifft
auch unerwiinschte Einspeisedifferenzen zwischen den gegeniiberliegenden Luftzufuhrkabinen. Insoweit wird durch
die erfindungsgemafe Ausgestaltung der Kiihlvorrichtung mit Kithlkammer und Luftzufuhrkabinen gleichsam eine "feh-
lertolerante Konstruktion" realisiert. Die in den Luftzufuhrkabinen angeordneten Homogenisierungselemente erfiillen
gleichsam den Zweck von Druckverbrauchern. Mit diesen Homogenisierungselementen kénnen auch gezielt gewiinschte
Anblasprofile bzw. Kiihlluft-Geschwindigkeitsprofile eingestellt werden. So ist es problemlos mdglich, beispielsweise ein
Blockprofil zu erzielen, bei dem die Luftgeschwindigkeiten an allen Stellen gleich sind bzw. quasi gleich sind. "Bauchige"
und asymmetrische Kihlluft-Geschwindigkeitsprofile sind ebenfalls maglich.

[0016] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird bei der Einfliihrung der Kihlluft in die Luftzu-
fuhrkabinen - insbesondere vor den Homogenisierungselementen - eine Vorverteilung der Kihlluft vorgenommen. Da-
durch erfolgt gleichsam eine vorgeschaltete Unterstiitzung der Homogenisierungselemente bzw. Druckverbraucher. In
diesem Zusammenhang kénnen Strdmungselemente in Form von Spitzkeilkanalen, Spaltkanalen mit Spaltblechabde-
ckungen sowie Ausstrompyramiden und dergleichen als Vorverteilungselemente zum Einsatz kommen. Auch kénnen
die Zufiihrungsleitungen fir die Kiihlluft zu diesem Zwecke segmentiert ausgebildet werden. Im Bereich von Umlenkun-
gender Zufiihrungsleitung kann insoweit auch eine Beschaufelung von Leitungsstlicken realisiert werden. Grundsatzlich
kann die Beschaufelung in der Luftzufuhrkabine fortgesetzt werden, so dass dann insbesondere eine Segmentierung
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der Luftzufuhrkabine resultiert.

[0017] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der einer Luftzufuhrkabine
zugefihrte Kihlluftvolumenstrom in eine Mehrzahl von Teilvolumenstrémen aufgeteilt ist. Es liegt im Rahmen der Er-
findung, dass diese Teilvolumenstréme durch separate Teil-Zufiihrungsleitungen und/oder durch die Segmente einer
segmentierten Zufiihrungsleitung zustrdmen. Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, dass die Luftzufuhrkabine
entsprechend den zugefiihrten Teilvolumenstrémen in Kabinenabschnitte aufgeteilt ist, wobei zweckmaRigerweise jeder
Kabinenabschnitt einem Teilvolumenstrom zugeordnet ist. Gemal empfohlener Ausflihrungsform ist der Kihlluftvolu-
menstrom in zwei bis fiinf, insbesondere in zwei bis vier und vorzugsweise in zwei bis drei Teilvolumenstrome aufgeteilt.
Zweckmaligerweise ist die Luftgeschwindigkeit und/oder die Lufttemperatur und/oder die Luftfeuchte jedes Teilvolu-
menstroms separat eingestellt und zweckmafigerweise an die jeweiligen Prozessanforderungen angepasst. Empfoh-
lenermafen weist die Kuhlluft zumindest zweier Teilvolumenstréome eine unterschiedliche Luftgeschwindigkeit und/oder
eine unterschiedliche Lufttemperatur und/oder eine unterschiedliche Luftfeuchte auf. - Es liegtim Rahmen der Erfindung,
dass jedem Teilvolumenstrom der Kiihlluft ein Kabinenabschnitt der Luftzufuhrkabine zugeordnet ist, der in einen Str6-
mungsgleichrichter miindet. Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung erstreckt sich ein Stro-
mungsgleichrichter bzw. ein durchgangiger Strémungsgleichrichter tber alle Kabinenabschnitte und somit zweckmani-
gerweise Uber die Hohe bzw. vertikale Hohe der zugeordneten Luftzufuhrkabine.

[0018] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass in jedem Kabinenabschnitt der Luftzufuhrkabinen zumindest ein Ho-
mogenisierungselement, vorzugsweise eine Mehrzahl von Homogenisierungselementen angeordnet ist. Die Homoge-
nisierungselemente kénnen sich dabei durchgangig tber die gesamte Hohe der Luftzufuhrkabine erstrecken oder es
kénnen auch separate Homogenisierungselemente in den Kabinenabschnitten vorgesehen werden. Ansonsten gelten
alle hier beschriebenen Merkmale fiir die Homogenisierungselemente auch fiir die in den einzelnen Kabinenabschnitten
angeordneten Homogenisierungselemente. Zweckmafigerweise ist in jedem Kabinenabschnitt eine Mehrzahl von in
Stréomungsrichtung der Kihlluft hintereinander angeordneten Homogenisierungselementen vorhanden.

[0019] Eine sehr empfohlene Ausflihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Luftzufuhrkabine
bzw. jede der beiden gegeniiberliegenden Luftzufuhrkabinen in zumindest zwei, vorzugsweise in zwei, Kabinenabschnit-
te unterteilt ist. Aus diesen Kabinenabschnitten ist bevorzugt jeweils Kihlluft unterschiedlicher Temperatur bzw. Luft-
temperatur zufuhrbar. Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass jedem Kabinenabschnitt zumindest ein Teilvolumenstrom
an Kuhlluft zufihrbar ist.

[0020] Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, dass die Luftgeschwindigkeit und/oder der Luftvolumenstrom auf
einer bestimmten Hohe der Kiilhlkammer bzw. der Luftzufuhrkabinen in CD-Richtung (quer zur Maschinenrichtung MD)
Uiber die gesamte Breite der Vorrichtung gleichmafig bzw. im Wesentlichen gleichmaRig bzw. quasi gleichmaRig ist.
Allerdings ist es moglich, dass die Kuhlluftgeschwindigkeit und/oder der Kihlluftvolumenstrom tber die Héhe bzw. die
vertikale Hohe der Kiihlkammer bzw. der Luftzufuhrkabinen unterschiedlich ist.

[0021] Erfindungsgemal wird in jeder Luftzufuhrkabine zumindest ein in Luftstrdmungsrichtung vor der Kiilhlkkammer
angeordneter Stromungsgleichrichter vorgesehen. Gemal bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung weist ein Stro-
mungsgleichrichter eine Mehrzahl von quer, vorzugsweise senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zur Bewegungs-
richtung der Filamente bzw. zu dem Filamentstrom orientierten Stromungskanéalen auf, wobei die Strdmungskanale
durch Kanalwandungen begrenzt sind. Empfohlenermalien betragt die offene Flache eines Strémungsgleichrichters
mehr als 85 % und vorzugsweise mehr als 90 % der gesamten Flache bzw. Querschnittsflaiche des Strémungsgleich-
richters. Es empfiehlt sich, dass die offene Flache eines Strdmungsgleichrichters groRer als 91 %, bevorzugt gréRer als
92 % und besonders bevorzugt groRer als 92,5 % ist. Offene Flache des Stromungsgleichrichters bezieht sich dabei
insbesondere auf den frei von der Kihlluft durchstrémbaren Strémungsquerschnitt des Stromungsgleichrichters, der
also nicht durch die Kanalwandungen bzw. die Dicke der Kanalwandungen und/oder eventuell zwischen den Strémungs-
kanalen bzw. den Kanalwandungen angeordnete Abstandshalter blockiert wird. In die Berechnung der offenen Flache
gehen insbesondere keine am Strdmungsgleichrichter angeordnete und insbesondere vor bzw. hinter dem Strémungs-
gleichrichter angeordnete Strémungssiebe ein. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass diese Strémungssiebe bei der
Berechnung der offenen Flache des Stromungsgleichrichters auRer Acht bleiben. Gemaf bevorzugter Ausfiihrungsform
betragt das Verhaltnis der Lange L der Strémungskanale eines Strémungsgleichrichters zum Innendurchmesser D, der
Stromungskanale L/D; 1 bis 15, vorzugsweise 1 bis 10 und bevorzugt 1, 5 bis 9. Der Innendurchmesser wird fiir einen
Stromungskanal des Stromungsgleichrichters von einer Kanalwandung ausgehend zu einer gegeniiberliegenden Ka-
nalwandung gemessen. Wenn bei einem Strémungskanal aufgrund seines Querschnittes unterschiedliche Innendurch-
messer messbar sind, meint Innendurchmesser D; zweckmaRigerweise den kleinsten Innendurchmesser D; eines Stro-
mungskanals. Dieser Begriff "kleinster Innendurchmesser D;" bezieht sich also auf den bei einem Strémungskanal
gemessenen kleinsten Innendurchmesser, wenn dieser Strémungskanal bezliglich seines Querschnittes unterschied-
liche Innendurchmesser aufweist. So wird der kleinste Innendurchmesser Di bei einem Querschnitt in Form eines re-
gelmaRigen Sechseckes zwischen zwei gegeniiberliegenden Seiten und nicht zwischen zwei gegentiberliegenden Ecken
des Sechseckes gemessen. Wenn der kleinste Innendurchmesser bei den Stromungskanalen variiert, meint kleinster
Innendurchmesser D, insbesondere den bezuglich der Mehrzahl von Strdmungskanéalen gemittelten kleinsten Innen-
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durchmesser bzw. mittleren kleinsten Innendurchmesser.

[0022] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Strémungsgleichrichter
an seiner Kihlluft-Einstromseite und/oder an seiner Kihlluft-Ausstromseite zumindest ein Strémungssieb aufweist. Dabei
ist zweckmafigerweise das Stromungssieb bzw. die Flache des Stromungssiebes quer und bevorzugt senkrecht bzw.
im Wesentlichen zur Langsrichtung der Stromungskanéle des Stromungsgleichrichters angeordnet. Nach besonders
empfohlener Ausfihrungsform weist ein Strémungsgleichrichter sowohl an seiner Kihlluft-Einstromseite als auch an
seiner Kuhlluft-Ausstrémseite ein solches Strémungssieb auf. Die Strémungssiebe sind dabei zweckmaligerweise un-
mittelbar und ohne Abstand zu dem Stromungsgleichrichter an dem Strémungsgleichrichter angeordnet. Empfohlener-
mafen weist ein Stromungssieb eine Maschenweite von 0,1 bis 0,5 mm, zweckmaRigerweise von 0,1 bis 0,4 mm und
vorzugsweise von 0,15 bis 0,34 mm auf. Maschenweite meint dabei den Abstand von zwei gegeniiberliegenden Drahten
einer Masche und insbesondere den kleinsten Abstand von zwei gegenuberliegenden Drahten einer Masche. Empfoh-
lenermalen weist ein Stromungssieb eine Drahtstarke von 0,1 bis 0,5 mm, bevorzugt von 0,1 bis 0,4 mm und sehr
bevorzugt von 0,15 bis 0,34 mm auf. Ein Strémungssieb eines Stromungsgleichrichters ist zu unterscheiden von einem
in der Luftzufuhrkabine angeordneten Homogenisierungssieb. Gemafl empfohlener Ausfiihrungsform weist ein Stro-
mungsgleichrichter zumindest ein Strémungssieb auf, vorzugsweise zwei Stromungssiebe auf und zusatzlich ist zumin-
dest ein Homogenisierungselement und sehr bevorzugt eine Mehrzahl von Homogenisierungselementen in der zuge-
ordneten Luftzufuhrkabine vorgesehen.

[0023] Erfindungsgemal werden die Endlosfilamente mittels einer Spinnerette ersponnen und der Kiihlkammer zum
Kuhlen der Filamente mit Kiihlluft zugefiihrt. - Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zumindest ein Spinnbalken zum
Erspinnen der Filamente quer zur Maschinenrichtung (MD-Richtung) angeordnet ist. Nach einer sehr bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung ist der Spinnbalken dabei senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zur Maschinenrichtung
orientiert. Es ist im Rahmen der Erfindung aber auch maéglich, dass der Spinnbalken schrag zur Maschinenrichtung
angeordnet ist. - Eine empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass zwischen der Spin-
nerette und der Kiilhlkkammer zumindest eine Monomer-Absaugungseinrichtung angeordnet ist. Mit dieser Monomer-
Absaugungseinrichtung wird Luft aus dem Filamentbildungsraum unterhalb der Spinnerette abgesaugt. Dadurch kénnen
die neben den Endlosfilamenten austretenden Gase wie Monomere, Oligomere, Zersetzungsprodukte und dergleichen
aus der Vorrichtung entfernt werden. Eine Monomer-Absaugungseinrichtung weist vorzugsweise zumindest eine Ab-
saugungskammer auf, an die zweckmafigerweise zumindest ein Absaugungsgeblase angeschlossen ist. Es empfiehlt
sich, dass in Strdbmungsrichtung der Filamente an die Monomer-Absaugungseinrichtung die erfindungsgemafe Kuhl-
kammer mit den Luftzufuhrkabinen anschlief3t. - ZweckmaRigerweise werden die Filamente aus der Kiihlkkammer in eine
Verstreckvorrichtung zum Verstrecken der Filamente eingefiihrt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass an die Kuhl-
kammer ein Zwischenkanal anschlie3t, der die Kilhlkammer mit einem Verstreckschacht der Verstreckvorrichtung ver-
bindet.

[0024] Eine ganz besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Ag-
gregat aus der Kiihlkammer und der Verstreckvorrichtung bzw. das Aggregat aus der Kilhlkammer, dem Zwischenkanal
und dem Verstreckschacht als geschlossenes System ausgebildetist. Geschlossenes System meint dabeiinsbesondere,
dass auBer der Zufuhr von Kuhlluft in die Kihlkammer keine weitere Luftzufuhr in dieses Aggregat stattfindet. Die
erfindungsgeman durchgefiihrte Homogenisierung der Kihlluftstrémung bedingt vor allem Vorteile in einem solchen
geschlossenen System. Insbesondere in derartigen geschlossenen System erzielt man Spinnvliese mit sehr gleichma-
Rigen fehlstellenfreien Eigenschaften.

[0025] Nach einer empfohlenen Ausfiihrungsform der Erfindung schlief3t an die Verstreckvorrichtung in Strémungs-
richtung der Filamente zumindest ein Diffusor an, durch den die Filamente gefiihrt werden. ZweckmaRigerweise umfasst
dieser Diffusor einen in Richtung der Filamentablage sich aufweitenden Diffusorquerschnitt bzw. einen divergenten
Diffusorabschnitt. - Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die Filamente aufeiner Ablageeinrichtung zur Filamentablage
bzw. zur Vliesablage abgelegt werden. ZweckmaRigerweise handelt es sich bei der Ablageeinrichtung um ein Ablage-
siebband bzw. um ein luftdurchlassiges Ablagesiebband. Mit der Ablageeinrichtung bzw. mit dem Ablagesiebband wird
die aus den Filamenten gebildete Vliesbahn in Maschinenrichtung (MD) abgefordert.

[0026] Es empfiehlt sich, dass im Ablagebereich der Filamente Prozessluft durch die Ablageeinrichtung bzw. durch
das Ablagesiebband gesaugt wird bzw. von unten gesaugt wird. Hierdurch kann eine besonders stabile Filamentablage
bzw. Vliesablage erreicht werden. Der Absaugung kommt in Kombination mit der erfindungsgemafen Homogenisierung
der Kuhlluftstrdomung besonders vorteilhafte Bedeutung zu. - Nach der Ablage auf der Ablageeinrichtung wird die Fila-
mentablage bzw. die Vliesbahn zweckmaRigerweise weiteren BehandlungsmafRnahmen - insbesondere einer Kalan-
drierung - zugefihrt.

[0027] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung weiterhin ein Verfahren zur Herstellung von Spinn-
vliesen aus Endlosfilamenten, insbesondere aus Endlosfilamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die End-
losfilamente aus einer Spinnerette ausgesponnen werden und in einer Kiilhlkkammer mit Kihlluft gekiihlt werden, wobei
die Kuhlluft aus an gegeniberliegenden Seiten der Kiihlkammer angeordneten Luftzufuhrkabinen in die Kiihlkammer
eingefihrt wird,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 575 469 A1

wobei die Kuhlluft in einer Luftzufuhrkabine durch zumindest ein flachiges Homogenisierungselement zur Homogeni-
sierung der Kiihlluft gefiihrt wird, wobei das flachige Homogenisierungselement eine Mehrzahl von Offnungen aufweist
und wobei die freie gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes 1 bis 40 %, vorzugsweise 2 bis 35 %
und bevorzugt 2 bis 30 % der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes betragt und wobei die Kuhlluft
im Anschluss an das zumindest eine flachige Homogenisierungselement vorzugsweise durch einen Strémungsgleich-
richter in die Kiihlkammer eingeflhrt wird.

[0028] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafRen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus,
dass die Filamente in der Kiihlkkammer von der Kuhlluft mit einer Luftgeschwindigkeit von 0,15 bis 3 m/s, vorzugsweise
von 0,15 bis 2,5 m/s und bevorzugt von 0,17 bis 2,3 m/s beaufschlagt werden. - ZweckmaRigerweise wird die Luftge-
schwindigkeit (in m/s) mittels Fliigelradanemometer mit einem Durchmesser d von 80 mm gemessen und zwar auf
einem Raster von 100 x 100 mm. Dabei werden die Luftgeschwindigkeiten offline und somit ohne Filamentdurchstromung
der Kiihlkammer gemessen. In diesem Offline-Zustand sind die Geschwindigkeitsvektoren der Kihlluft vorzugsweise
senkrechtbzw.im Wesentlichen senkrecht zur Langsmittelachse der Vorrichtung bzw. zu der Filamentstromungsrichtung
FS ausgerichtet. - Eine empfohlene Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus,
dass die Filamente in der Kiihlkammer mit einem Kiihlluft-Volumenstrom von 200 bis 14000 m3/h/m, vorzugsweise von
250 bis 13000 m3/h/m und bevorzugt von 300 bis 12000 m3/h/m beaufschlagt werden. Mit m3/h/m ist dabei der Volu-
menstrom pro laufendem Meter Kiihlkammerbreite gemeint. Die Kilhlkammerbreite erstreckt sich dabei quer zur Ma-
schinenrichtung und somit in CD-Richtung.

[0029] Es folgt ein Ausflihrungsbeispiel mit typischen Kuhlluft-Anstrdomungsparametern fir eine erfindungsgemafie
Vorrichtung mit jeweils zwei Ubereinander angeordneten Kabinenabschnitten der beiden gegeniiberliegenden Luftzu-
fuhrkabinen. Dabei wird in dem oberen und in dem unteren Kabinenabschnitt jeweils Kiihlluft unterschiedlicher Tempe-
ratur zugefihrt. Die Temperatur der Kihlluft zweier gegenuberliegender Kabinenabschnitte stimmt dabei tberein. Es
werden einerseits typische Parameter fiir die Erzeugung von Endlosfilamenten aus Polyethylenterephthalat (PET) und
andererseits typische Parameter fir die Erzeugung von Endlosfilamenten aus Polypropylen angegeben. Bei der Poly-
propylen-Fahrweise werden zusatzlich die bevorzugten minimalen Werte (linke Spalte) und die bevorzugten maximalen
Werte (rechte Spalte) aufgefiihrt. Der dort jeweils angegebene Kihlluft-Volumenstrom bezieht sich auf den Volumen-
strom der aus beiden gegeniiberliegenden Kabinenabschnitten eintritt. Es wird in den nachfolgenden Tabellen die
vertikale Hohe der Kabinenabschnitte, der Kuhlluft-Volumenstrom und die KihlluftGeschwindigkeit angegeben.

Oberer Kabinenabschnitt

PET | PP (min) | PP (max)
Hohe mm 200 200 200
Volumenstrom m3/h/m 400 800 3000
Luftgeschwindigkeit m/s 0,22 0,44 1,67

Unterer Kabinenabschnitt

PET PP (min) | PP (max)
Hohe mm 600 600 600
Volumenstrom m3/h/m | 11000 3000 8000
Luftgeschwindigkeit m/s 2,04 0,56 1,48

[0030] Wenn mitdem erfindungsgemafen Verfahren Endlosfilamente aus Polypropylen (PP) hergestellt werden, be-
tragt vorzugsweise die Kihlluftgeschwindigkeit in der Luftzufuhrkabine bzw. in den Kabinenabschnitten der Luftzufuhr-
kabine 0,25 bis 1,9 m/s, zweckmaRigerweise 0,3 bis 1,8 m/s und bevorzugt 0,35 bis 1,7 m/s. Der Kiihlluft-Volumenstrom
betragt bei der Herstellung von PP-Endlosfilamenten vorzugsweise 500 bis 9.500 m3/h/m, bevorzugt 600 bis 8.300
m3/h/m und besonders bevorzugt 650 bis 8.100 m3/h/m. - Wenn mit dem erfindungsgemafen Verfahren Endlosfilamente
aus einem Polyester erzeugt werden, betragt die Kuhlluftgeschwindigkeit vorzugsweise 0,15 bis 3 m/s und bevorzugt
0,15 bis 2,5 m/s. Bei der Herstellung von Polyester-Endlosfilamenten betragt der Kiihlluft-Volumenstrom empfohlener-
mafRen 200 bis 14000 m3/h/m und vorzugsweise 250 bis 13000 m3/h/m.

[0031] GemaR einer empfohlenen Ausflihrungsform der Erfindung wird aus beiden gegeniiberliegenden Luftzufuhr-
kabinen bzw. aus beiden gegeniberliegenden Kabinenabschnitten die gleiche Luftmenge bzw. im Wesentlichen die
gleiche Luftmenge und somit der gleiche Kihlluft-Volumenstrom bzw. im Wesentlichen der gleiche Kihlluft-Volumen-
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strom eingefiihrt. Es ist aber auch mdglich, dass von beiden gegeniberliegenden Luftzufuhrkabinen bzw. Kabinenab-
schnitten unterschiedliche Kihlluft-Volumenstréme zugefiihrt werden. Die Aufteilung der Kihlluft-Volumenstréme kann
dann beziglich der gegeniiberliegenden Luftzufuhrkabinen bzw. der gegeniiberliegenden Kabinenabschnitte zweck-
mafigerweise zwischen 40 und 60 % liegen (asymmetrische Kuhlluft-Einflhrung). GemaR einer weiteren Ausfihrungs-
variante kann eine asymmetrische Kuhlluft-Einfilhrung auch erreicht werden, indem ein oberer Bereich bzw. obere
Bereiche einer Luftzufuhrkabine bzw. eines Kabinenabschnittes abgeblendet wird/werden, wobei diese Abblendung
Uiber bis zu 100 mm der Héhe erfolgen kann. Weiterhin kénnen asymmetrische Verhaltnisse dadurch eingestellt werden,
dass die gegeniberliegenden Luftzufuhrkabinen bzw. Kabinenabschnitte hbhenversetzt zueinander angeordnet sind.
Dieser Héhenversatz kann bis zu 100 mm betragen. Fernerhin ist auch ein seitlicher Versatz (in CD-Richtung) der
Luftzufuhrkabinen bzw. Kabinenabschnitte um bis zu 100 mm md@glich. Die vorstehend beschriebenen MaRnahmen
kénnen aulRerdem auch miteinander kombiniert werden. - Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass bezliglich
der Breite der Luftzufuhrkabine bzw. eines Kabinenabschnittes in CD-Richtung Randbereiche abgeblendet werden
kénnen. So kann die Kihlluft-Einfiihrung in die Kiihlkammer Gber 85 bis 90 % der CD-Breite gleichmaRig und homogen
erfolgen, jedoch in den Randbereichen separat eingestellt werden.

[0032] Wenn im Rahmen des erfindungsgemafRen Verfahrens Filamente bzw. Spinnvliese aus Polyolefinen - insbe-
sondere aus Polypropylen - hergestellt werden, kann mit Fadengeschwindigkeiten bzw. Filamentgeschwindigkeiten tiber
2000 m/min, insbesondere Gber 2200 m/min oder tiber 2500 m/min gearbeitet werden. Falls im Rahmen der Erfindung
Filamente bzw. Spinnvliese aus Polyestern - insbesondere aus Polyethylenterephthalat (PET) - hergestellt werden, sind
Fadengeschwindigkeiten von iber 4000 m/min, insbesondere auch von Gber 5000 m/min realisierbar. Die genannten
Fadengeschwindigkeiten kénnen vor allem ohne Qualitatsverlust im Zuge der erfindungsgemaflen MaRnahmen ver-
wirklicht werden. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die erfindungsgeméafe Vorrichtung so ausgestaltet ist bzw.
mit der MaRRgabe eingerichtet ist, dass mit den genannten Fadengeschwindigkeiten gearbeitet werden kann. Bei diesen
hohen Fadengeschwindigkeiten hat sich die erfindungsgeméafRe Ausgestaltung der Luftzufuhrkabinen besonders be-
wahrt. - Nach einer Ausfihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens wird mit Durchsatzen von mehr als 150 kg/h/m
oder von mehr als 200 kg/h/m gearbeitet.

[0033] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit der erfindungsgemafen Vorrichtung und mit dem erfin-
dungsgemaRen Verfahren Spinnvliese von hervorragender Qualitat und insbesondere mit sehr homogenen Eigenschaf-
ten Uber ihre Flachenausdehnung erreicht werden kénnen. Die Spinnvliese kdnnen im Rahmen der Erfindung weitgehend
fehlstellenfrei bzw. defektstellenfrei hergestellt werden oder zumindest kénnen Fehlstellen bzw. Defekte weitegehend
minimiert werden. Besonders hervorzuheben ist dabei, dass diese Vorteile auch bei den vorstehend genannten hohen
Filamentgeschwindigkeiten sowie bei hohen Durchsatzen erzielt werden kdnnen. Aufgrund der erfindungsgemaRen
Ausgestaltung der Luftzufuhrkabinen und aufgrund der erfindungsgemaen Homogenisierung der Kihlluftstrémung
kénnen diese vorteilhaften Eigenschaften der resultierenden Spinnvliese erreicht werden. Der Erfindung liegt die Er-
kenntnis zugrunde, dass die Homogenisierung der Kiihlluft die Filamente sehr positiv beeinflusst, so dass letztendlich
unerwiinschte Fehlstellen bzw. Defektstellen in der Vliesbahn verhindert oder weitgehend minimiert werden kdnnen.
Die Homogenisierung der Kihlluft kann mit verhaltnismaRig wenig aufwendigen und nichtsdestoweniger effektiven
MaRnahmen realisiert werden. Das fiihrt dazu, dass sich die erfindungsgeméafie Vorrichtung auch durch einen geringen
apparativen Aufbau sowie durch Kostengtinstigkeit auszeichnet. Dementsprechend kann auch das erfindungsgemafe
Verfahren relativ einfach und wenig aufwendig durchgefiihrt werden.

[0034] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1  einen Vertikalschnitt durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung,

Fig. 2  einen vergrofierten Ausschnitt aus der Fig. 1 mit der Kiihlvorrichtung aus der Kiihlkkammer und den Luftzufuhr-
kabinen,

Fig. 3  einen Schnitt durch eine Luftzufuhrkabine in einer ersten Ausfiihrungsform,
Fig. 4 den Gegenstand gemaR Fig. 3 in einer zweiten Ausfiihrungsform,
Fig. 5 eine segmentierte Zufiihrungsleitung mit angeschlossener Luftzufuhrkabine im Schnitt,

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines Aggregates aus einem Strémungsgleichrichter mit vor- und nachgeschal-
tetem Stromungssieb und

Fig. 7 einen Querschnitt durch einen Strémungsgleichrichterabschnitt.
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[0035] Die Figuren zeigen eine erfindungsgemafe Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten
1, insbesondere aus Endlosfilamenten 1 aus thermoplastischem Kunststoff. Die Vorrichtung umfasst eine Spinnerette
2 zum Erspinnen der Endlosfilamente 1. Diese ersponnenen Endlosfilamente 1 werden in eine Kihlvorrichtung 3 mit
einer Kiihlkammer 4 und mit an zwei gegentiberliegenden Seiten der Kilhlkkammer 4 angeordneten Luftzufuhrkabinen
5, 6 eingefiihrt. Die Kiihlkammer 4 und die Luftzufuhrkabinen 5, 6 erstrecken sich quer zur Maschinenrichtung MD und
somit in CD-Richtung der Vorrichtung. Aus den gegenuberliegenden Luftzufuhrkabinen 5, 6 wird Kihlluft in die Kahl-
kammer 4 eingeflhrt.

[0036] Zwischen der Spinnerette 2 und der Kiihlvorrichtung 3 ist bevorzugt und im Ausflihrungsbeispiel eine Monomer-
Absaugungseinrichtung 7 angeordnet. Mit dieser Monomer-Absaugungseinrichtung 7 kénnen beim Spinnprozess auf-
tretende stérende Gase aus der Vorrichtung entfernt werden. Bei diesen Gasen kann es sich beispielsweise um Mono-
mere, Oligomere bzw. Zersetzungsprodukte und dergleichen Substanzen handeln.

[0037] In Filamentstrdmungsrichtung FS ist der Kiihlvorrichtung 3 eine Verstreckvorrichtung 8 nachgeschaltet, in der
die Filamente 1 verstreckt werden. Die Verstreckvorrichtung 8 weist vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel einen
Zwischenkanal 9 auf, der die Kihlvorrichtung 3 mit einem Verstreckschacht 10 der Verstreckvorrichtung 8 verbindet.
Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel ist das Aggregat aus der Kihlvorrichtung
3 und der Verstreckvorrichtung 8 bzw. das Aggregat aus der Kihlvorrichtung 3, dem Zwischenkanal 9 und dem Ver-
streckschacht 10 als geschlossenes System ausgebildet. Geschlossenes System meint dabeiinsbesondere, dass aulRer
der Zufuhr von Kihlluft in der Kiihlvorrichtung 3 keine weitere Luftzufuhr in dieses Aggregat erfolgt.

[0038] Vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel schlieltin Filamentstromungsrichtung FS an die Verstreckvorrich-
tung 8 ein Diffusor 11 an, durch den die Filamente 1 gefiihrt werden. GemaR einer empfohlenen Ausfiihrungsform und
im Ausfiihrungsbeispiel sind zwischen der Verstreckvorrichtung 8 bzw. zwischen dem Verstreckschacht 10 und dem
Diffusor 11 Sekundarluft-Eintrittsspalte 12 fiir die Einfiihrung von Sekundarluft in den Diffusor 11 vorgesehen. Nach
Durchlaufen des Diffusors 11 werden die Filamente vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel auf einer als Ablagesieb-
band 13 ausgebildeten Ablageeinrichtung abgelegt. Die Filamentablage bzw. die Vliesbahn 14 wird dann mit dem
Ablagesiebband 13 in Maschinenrichtung MD abgefoérdert bzw. abtransportiert. ZweckmaRigerweise und im Ausfih-
rungsbeispiel ist unter der Ablageeinrichtung bzw. unter dem Ablagesiebband 13 eine Absaugungseinrichtung zum
Absaugen von Luft bzw. Prozessluft durch das Ablagesiebband 13 vorgesehen. Dazu ist bevorzugt und im Ausfiihrungs-
beispiel unterhalb des Diffusoraustrittes ein Absaugbereich 15 unter dem Ablagesiebband 13 angeordnet. Bevorzugt
erstreckt sich der Absaugbereich 15 zumindest Gber die Breite B des Diffusoraustrittes. Empfohlenermafien und im
Ausfiihrungsbeispiel ist die Breite b des Absaugbereiches 15 gréRer als die Breite B des Diffusoraustrittes.

[0039] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform und im Ausflihrungsbeispiel ist jede Luftzufuhrkabine 5, 6 in zwei Kabi-
nenabschnitte 16, 17 unterteilt, aus denen jeweils Kihlluft unterschiedlicher Temperatur zufihrbar ist. Im Ausfiihrungs-
beispiel mag aus den oberen Kabinenabschnitten 16 jeweils Kihlluft mit einer Temperatur T, zufihrbar sein, wéhrend
aus den beiden unteren Kabinenabschnitten 17 jeweils Kihlluft einer von der Temperatur T, unterschiedlichen Tempe-
ratur T, zuflihrbar ist.

[0040] GemaR bevorzugter Ausfiihrungsform und im Ausfiihrungsbeispiel ist in jeder Luftzufuhrkabine 5, 6 kiihlkam-
merseitig jeweils ein Stromungsgleichrichter 18 angeordnet, der sich bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel Gber beide
Kabinenabschnitte 16, 17 jeder Luftzufuhrkabine 5, 6 erstreckt. Die beiden Strémungsgleichrichter 18 dienen dabei zum
Gleichrichten der auf die Filamente 1 treffenden Kuhlluftstrdmung. Auf die Strdmungsgleichrichter 18 wird weiter unten
noch ndher eingegangen.

[0041] Erfindungsgemal ist an jede Luftzufuhrkabine 5, 6 zumindest eine Zufiihrungsleitung 22 fir die Zuflihrung der
Kihlluftangeschlossen. Diese Zufiihrungsleitung 22 weist eine Querschnittsflache Q, auf, wobei sich diese Querschnitts-
flache Q7 beim Ubergang der Kuhlluft in die Luftzufuhrkabine 5, 6 auf eine Querschnittsflache Q; der Luftzufuhrkabine
5, 6 vergréRert. Dabei ist die Querschnittsflache Q| vorzugsweise mindestens dreimal so gro und bevorzugt mindestens
viermal so groR wie die Querschnittsflache Q; der Zufiihrungsleitung 22. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass sich
die Querschnittsflache Q, der Zufiihrungsleitung 22 auf das 3- bis 15-fache zur Querschnittsflache Q, der Luftzufuhr-
kabine 5, 6 erweitert.

[0042] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass in jeder Luftzufuhrkabine 5, 6 zumindest ein flachiges Ho-
mogenisierungselement 23 zur Homogenisierung des in die Luftzufuhrkabine 5, 6 eingefiihrten Kiihlluftstromes ange-
ordnet ist. ZweckmaRigerweise ist in jedem Kabinenabschnitt 16, 17 der Luftzufuhrkabinen 5, 6 zumindest ein flachiges
Homogenisierungselement 23 vorgesehen. Die Homogenisierungselemente 23 sind gemafl besonders bevorzugter
Ausfiihrungsform als Lochelement, insbesondere als Lochblech 24 mit einer Mehrzahl von Lochéffnungen 25 ausgebildet
und/oder als Homogenisierungssieb 26 mit einer Mehrzahl bzw. einer Vielzahl von Maschen 27. Gemal besonders
bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung und im Ausfliihrungsbeispiel ist in jeder Luftzufuhrkabine 5, 6 bzw. in jedem
Kabinenabschnitt 16, 17 jeweils eine Mehrzahl von Homogenisierungselementen 23 mit Abstand zu dem Strémungs-
gleichrichter 18 in Strdmungsrichtung der Kuihlluft hintereinander und beabstandet voneinander angeordnet. Dabei
betragt empfohlenermafien und im Ausfihrungsbeispiel der Abstand a; zwischen dem Strémungsgleichrichter 18 und
dem Stromungsgleichrichter 18 am nachsten benachbarten Homogenisierungselement 23 mindestens 50 mm, bevorzugt
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mindestens 100 mm. Der gegenseitige Abstand a, zwischen zwei in einer Luftzufuhrkabine 5, 6 bzw. in einem Kabinen-
abschnitt 16, 17 in Strdmungsrichtung hintereinander angeordneten Homogenisierungselementen 23 betragt ebenfalls
mindestens 50 mm, bevorzugt mindestens 100 mm.

[0043] Erfindungsgemal betragt die freie gedffnete Flache bzw. die von der Kihlluft frei durchstrombare Flache eines
flachigen Homogenisierungselementes 23 1 bis 40 %, vorzugsweise 2 bis 35 % und bevorzugt 2 bis 30 % der gesamten
Flache desflachigen Homogenisierungselementes 23. Nach einer Ausfihrungsvariante betragt die freie getffnete Flache
eines flachigen Homogenisierungselementes 23 2 bis 25 %, zweckmaRigerweise 2 bis 20 % und insbesondere 2 bis
15 %. Besonders bevorzugt und im Ausflihrungsbeispiel nimmt die freie gedffnete Flache bzw. die frei von der Kihlluft
durchstrombare Flache der hintereinander angeordneten Homogenisierungselemente 23 von Homogenisierungsele-
ment 23 zu Homogenisierungselement 23 in Richtung zum zugeordneten Strémungsgleichrichter 18 bzw. in Richtung
der Kiihlkammer 4 hin zu. ZweckméRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel erstreckt sich im Ubrigen die Fliache eines
Homogenisierungselementes 23 lber die gesamte Querschnittsflache Q; der zugeordneten Luftzufuhrkabine 5, 6 bzw.
des zugeordneten Kabinenabschnittes 16, 17.

[0044] In den Fig. 3 und 4 ist jeweils ein Schnitt durch eine Luftzufuhrkabine 5 dargestellt. Statt fir eine gesamte
Luftzufuhrkabine 5, 6 kann die Darstellung auch fir lediglich einen Kabinenabschnitt 16, 17 der Luftzufuhrkabinen 5, 6
dienen. Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 vergréRert sich der Querschnitt Q, der Zufiihrungsleitung 22 unmittelbar
und ohne Abstufung auf die Querschnittsflache Q, der Luftzufuhrkabine 5. In dieser Luftzufuhrkabine 5 sind in Stré-
mungsrichtung der Kuhlluft vor dem Strémungsgleichrichter 18 vier Homogenisierungselemente 23 angeordnet. Das
Homogenisierungselement 23.0 befindet sich im Ausfiihrungsbeispiel im Ubergangsbereich zwischen der Zufiihrungs-
leitung 22 und der Luftzufuhrkabine 5 und erstreckt sich lediglich Gber den Querschnitt Q; der Zufiihrungsleitung 22.
Die weiteren Homogenisierungselemente 23.1, 23.2 und 23.3 sind jeweils beabstandet zueinander und mit Abstand zu
dem Strémungsgleichrichter 18 in der Luftzufuhrkabine 4 angeordnet. Sie erstrecken sich tber den vollstandigen Quer-
schnitt Q_ der Luftzufuhrkabine 5. In der nachfolgenden Tabelle sind beispielhaft typische Parameter flr die Homoge-
nisierungselemente 23.0 bis 23.3 gemaR Fig. 3 angegeben und zwar fiir eine Anlagenbreite (in CD-Richtung) von jeweils
1000 mm. In der linken Spalte der Tabellen wird zunachst die vertikale Hohe h der Homogenisierungselemente 23 in
mm aufgefiihrt, rechts daneben die Gesamtflache jedes Homogenisierungselementes 23 und in den beiden Spalten
rechts daneben wird die freie bzw. die frei von der Kihlluft durchstrémbare offene Flache in Prozent und im mm?
angegeben. Die relative freie Flache berechnet sich aus folgender Formel: Querschnittsflache des Homogenisierungs-
elementes x offene Flache des Homogenisierungselementes/ Flache des Ausstromquerschnittes im Bereich des Gleich-
richters. Fir die Homogenisierungselemente 23.1, 23.2 und 23.3 stimmt somit die relative freie Flache (in Prozent) mit
der freien offenen Flache (in Prozent) tberein. Lediglich fir das Homogenisierungselement 23.0 mit der Querschnitts-
flache entsprechend der Zufiihrungsleitung 22 ergibt sich eine relative freie Flache von lediglich 1 %. Der Abstand a (in
mm) entspricht dem Abstand a der einzelnen Homogenisierungselemente 23 von dem Strdmungsgleichrichter 18. Der
Integralwert in der letzten Spalte entspricht dem Integral unter der Kurve bei einer Auftragung der relativen freien Flache
der Homogenisierungselemente 23 iber dem Abstand a dieser Homogenisierungselemente 23 von dem Strémungs-
gleichrichter 18.

Element | HShe hmm | Flache mm? | freie offene Flache | relative freie Flache % | Abstand amm | Integralwert
% mm2

23.0 350 350000 4% 14000 3% 1200

23.1 500 500000 6% 30000 6% 800 17,6

23.2 500 500000 8% 40000 8% 600 14

23.3 500 500000 10 % 50000 10 % 400 18
Summe: 49,6

[0045] Die Hohe H der Luftzufuhrkabine 5 geman Fig. 3 mag im Ausflihrungsbeispiel 500 mm betragen und die Lange

| der Luftzufuhrkabine 5 vom Strémungsgleichrichter 18 bis zur Miindung der Zufiihrungsleitung 22 mag 1000 mm
betragen. - Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung liegt die Summe der vorstehend erlauterten
Integralwerte Uiber 45, vorzugsweise tber 50 und bevorzugt Giber 65.

[0046] In der Fig. 4 wird eine zweite Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen Luftzufuhrkabine 5 dargestellt. Auch
hier werden vier Homogenisierungselemente 23.0 bis 23.3 eingesetzt. Im Unterschied zu dem Ausfiihrungsbeispiel
gemal Fig. 3 erfolgt hier jedoch eine stufenférmige Aufweitung des Querschnittes Qz der Zuflihrungsleitung 22 auf den
Gesamtquerschnitt Q der Luftzufuhrkabine 5. ZweckmaRigerweise findet diese stufenférmige Aufweitung in einer qua-
derférmigen Luftzufuhrkabine 5 Uber alle vier Wande zum Stromungsgleichrichter 18 hin statt. Abgesehen von den
Unterschieden aufgrund der stufenférmigen Querschnittsaufweitung entsprechen ansonsten die Abmessungen im Aus-
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fihrungsbeispiel nach Fig. 4 den Abmessungen im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 3. Die Parameter fir die Ausfuh-
rungsform der Fig. 4 sind analog zu der Tabelle bezuglich Fig. 3 in der folgenden Tabelle aufgefiihrt:

Element | Hohe h mm | Flache mm2 | freie offene Flache | relative freie Flache % | Abstand amm | Integralwert
% mm2

23.0 300 300000 3% 9000 2% 1000

23.1 400 400000 6% 24000 5% 800 6,6

23.2 450 450000 8% 36000 7% 600 12

23.3 500 500000 10 % 50000 12 % 300 28,8
Summe: 47,4

[0047] In der Fig. 5 ist der Anschlussbereich einer gekrimmten Zufiihrungsleitung 22 an die Luftzufuhrkabine 5 dar-

gestellt. GemaR diesem Ausflihrungsbeispiel sind in der Zufiihrungsleitung 22 Segmentierungselemente 28 vorgesehen,
die die Zuflihrungsleitung 22 in einzelne Leitungssegmente unterteilen. Aufgrund dieser Segmentierung bzw. Beschau-
felung des Leitungsstiickes kann eine zusatzliche VergleichmaRigung der Kuhlluftstromung erreicht werden. Insbeson-
dere unterliegt die Kiihlluftstrdmung hier einer Vor-VergleichmafRigung und wird somit fiir die weitere Vergleichmafigung
bzw. Homogenisierung in der Luftzufuhrkabine 5 gleichsam vorbereitet.

[0048] Die Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht eines bevorzugt im Rahmen der Erfindung eingesetzten Stro-
mungsgleichrichters 18. Die Strémungsgleichrichter 18 dienen zum Gleichrichten der auf die Filamente 1 treffenden
Kuhlluftstromung. Dazu weist empfohlenermafien und im Ausfiihrungsbeispiel jeder Stromungsgleichrichter 18 eine
Mehrzahl von senkrecht zur Filamentstromungsrichtung FS orientierte Stromungskanéle 19 auf. Diese Strémungskanale
19 sind jeweils durch Kanalwandungen 20 begrenzt und sind vorzugsweise linear ausgebildet. - GemaR bevorzugter
Ausfiihrungsform und im Ausfihrungsbeispiel betragt die frei durchstrombare offene Flache jedes Strdmungsgleichrich-
ters 18 mehr als 90 % der gesamten Flache des Strémungsgleichrichters 18. Bewahrtermafien und im Ausfiuhrungs-
beispiel liegt das Verhaltnis der Lange L der Strémungskanale 19 zum kleinsten Innendurchmesser D; der Strémungs-
kanale 19 im Bereich zwischen 1 und 10, zweckmaRigerweise im Bereich zwischen 1 und 9. Die Strémungskanale 19
eines Stromungsgleichrichters 18 kénnen beispielsweise und im Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 7 einen sechseckfor-
migen bzw. wabenférmigen Querschnitt aufweisen. Der kleinste Innendurchmesser D; wird hier zwischen gegentber-
liegenden Seiten des Sechseckes gemessen.

[0049] Nach bevorzugter Ausflihrungsform und im Ausflihrungsbeispiel weist jeder Strémungsgleichrichter 18 sowohl
an seiner Kihlluft-Einstromseite ES als auch an seiner Kuhlluft-Ausstromseite AS ein Strdmungssieb 21 auf. Vorzugs-
weise und im Ausfiihrungsbeispiel sind die beiden Strémungssiebe 21 jedes Strémungsgleichrichters 18 unmittelbar
vor bzw. hinter dem Strémungsgleichrichter 18 angeordnet. Insoweit sind die Stromungssiebe 21 von den als Homoge-
nisierungssiebe 26 ausgebildeten Homogenisierungselementen 23 zu unterscheiden. Empfohlenermafen und im Aus-
fuhrungsbeispiel sind die beiden Stromungssiebe 21 eines Stromungsgleichrichters 18 bzw. die Flachen dieser Stro-
mungssiebe 21 senkrecht zur Langsrichtung der Strémungskanale 19 des Stromungsgleichrichters 18 ausgerichtet. Es
hat sich bewahrt, dass ein Strdmungssieb 21 eine Maschenweite von 0,1 bis 0,5 mm und vorzugsweise von 0,1 bis 0,4
mm aufweist sowie eine Drahtstarke von 0,05 bis 0,35 mm und vorzugsweise von 0,05 bis 0,32 mm.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten (1), insbesondere aus Endlosfilamenten (1) aus
thermoplastischem Kunststoff, wobei eine Spinnerette (2) zum Ausspinnen der Endlosfilamente (1) vorgesehen ist
und wobei eine Kithlkammer (4) zum Kuhlen der ausgesponnenen Filamente (1) mit Kihlluft vorhanden ist, wobei
an zwei gegenulberliegenden Seiten der Kiihlkammer (4) jeweils eine Luftzufuhrkabine (5, 6) angeordnet ist und
wobei aus den gegenuberliegenden Luftzufuhrkabinen (5, 6) jeweils Kuhlluft in die Kithlikammer (4) einfuhrbar ist,
wobei an jede Luftzufuhrkabine zumindest eine Zufiihrungsleitung (22) fir die Zufiihrung der Kuhlluft mit einer
Querschnittsflache Q, angeschlossen ist, wobei sich diese Querschnittsflache Q, beim Ubergang der Kihlluft in
die Luftzufuhrkabine (5, 6) auf eine Querschnittsflache Q| der Luftzufuhrkabine (5, 6) vergréfert, wobei die Quer-
schnittsflache Q mindestens doppelt so gro3, vorzugsweise mindestens dreimal so grof} ist wie die Querschnitts-
flache Qz der Zufiihrungsleitung (22),
wobei in jeder Luftzufuhrkabine (5, 6) zumindest ein vor der Kiihlkammer (4) angeordneter Stromungsgleichrichter
(18) vorgesehen ist, wobei in der Luftzufuhrkabine (5, 6) in Strdomungsrichtung der Kihlluft vor dem Strémungs-
gleichrichter (18) und mit Abstand zu dem Strémungsgleichrichter (18) zumindest ein flachiges Homogenisierungs-
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element (23) zur Homogenisierung des in die Luftzufuhrkabine (5, 6) eingefihrten Kihlluftstromes angeordnet ist
und wobei das flachige Homogenisierungselement (23) eine Mehrzahl von Offnungen aufweist, wobei die freie
gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) 1 bis 40%, vorzugsweise 2 bis 35% und bevorzugt
2 bis 30% der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei sich in Strdmungsrichtung der Filamente (1) an die Kihlkammer (4) eine
Verstreckvorrichtung (8) anschlie3t und wobei die Kiihlkammer (4) und die Verstreckvorrichtung (8) als geschlos-
senes System ausgebildet sind, in das auBer der Luftzufuhr der Kihlluft in die Kiihlkammer (4) keine weitere Luft-
zufuhr erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Luftzufuhrkabine (5, 6) eine Hohe H bzw. eine vertikale
Hoéhe H von 400 bis 1500 mm, vorzugsweise von 500 bis 1200 mm und bevorzugt von 600 bis 1000 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei sich die Querschnittsflache Qz der Zufihrungsleitung (22)
auf das 3- bis 15-fache zur Querschnittsflache Q der Luftzufuhrkabine (5, 6) erweitert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei ein Strémungsgleichrichter (18) eine Mehrzahl von quer zur
Bewegungsrichtung der Filamente (1) bzw. des Filamentstromes orientierte Stromungskanale (19) aufweist, wobei
die Strémungskanale (19) durch Kanalwandungen (20) begrenzt sind und wobei die offene Flache eines Strémungs-
gleichrichters (18) vorzugsweise groRer als 85%, bevorzugt grofRer als 90% ist und wobei zweckmaRigerweise das
Verhaltnis der Lange L der Strdmungskanale (19) zum Innendurchmesser D der Strémungskanale (19) L/D 1 bis
15, vorzugsweise 1 bis 10 und bevorzugt 1, 5 bis 9 betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei der einer Luftzufuhrkabine (5, 6) zugefiihrte Kihlluftvolumen-
strom in eine Mehrzahl von Teilvolumenstromen aufgeteilt ist, welche Teilvolumenstrome durch separate Teil-Zu-
fuhrungsleitungen und/oder durch die Segmente einer segmentierten Zufiihrungsleitung zustrémen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Kiihlluftvolumenstrom in zwei bis fiinf, vorzugsweise in zwei bis drei Teil-
volumenstrome aufgeteilt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wobei die Kuhlluft zumindest zweier Teilvolumenstréme eine
unterschiedliche Luftgeschwindigkeit und/oder eine unterschiedliche Lufttemperatur und/oder eine unterschiedliche
Luftfeuchte aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei eine Luftzufuhrkabine (5, 6) in zumindest zwei, vorzugsweise
in zwei Kabinenabschnitte (16, 17) unterteilt ist, aus denen bevorzugt jeweils Kihlluft unterschiedlicher Temperatur
zuftihrbar ist und wobei jedem Kabinenabschnitt (16, 17) zumindest ein Teilvolumenstrom an Kihlluft zuflihrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei zumindest ein Homogenisierungselement (23) als Lochele-
ment, insbesondere als Lochblech (24) mit einer Mehrzahl von Lochéffnungen (25) ausgebildet ist und wobei die
Lochéffnungen (25) vorzugsweise einen Offnungsdurchmesser d von 1 bis 10 mm, bevorzugt von 1,5 bis 9 mm und
sehr bevorzugt von 1,5 bis 8 mm aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei ein Homogenisierungselement (23) als Homogenisierungs-
sieb mit einer Mehrzahl bzw. mit einer Vielzahl von Maschen (27) ausgebildet ist, wobei das Homogenisierungssieb
vorzugsweise Maschenweiten (26) von 0,1 bis 0,5 mm, bevorzugt 0,12 bis 0,4 mm und sehr bevorzugt 0,15 bis 0,35
mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei das zumindest eine flachige Homogenisierungselement (23)
in einem Abstand a; von mindestens 50 mm, vorzugsweise von mindestens 80 mm und bevorzugt von mindestens
100 mm in Strdmungsrichtung der Kihlluft vor dem Strémungsgleichrichter (18) der entsprechenden Luftzufuhrka-
bine (5, 6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei eine Mehrzahl von Homogenisierungselementen (23) mit
Abstand zu dem Stromungsgleichrichter (18) in Strdmungsrichtung der Kuhlluft hintereinander und beabstandet

voneinander in einer Luftzufuhrkabine (5, 6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Abstand a, zwischen zwei in einer Luftzufuhrkabine (5, 6) in Strémungs-
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richtung hintereinander angeordneten Homogenisierungselementen (23) mindestens 50 mm, vorzugsweise min-
destens 80 mm und bevorzugt mindestens 100 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, wobei die freie getffnete Flache der hintereinander angeordneten
Homogenisierungselemente (23) von Homogenisierungselement (23) zu Homogenisierungselement (23) in Rich-
tung zum zugeordneten Strémungsgleichrichter (18) hin zunimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, wobei sich die Flache eines Homogenisierungselementes (23)
zumindest Uber den grofiten Teil der Querschnittsflaiche Q, der zugeordneten Luftzufuhrkabine (5, 6) bzw. Gber
den groRten Teil der Querschnittsflache des zugeordneten Kabinenabschnittes (16, 18) der Luftzufuhrkabine (5, 6)
erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, wobei sich die Querschnittsflache Q einer Zuflihrungsleitung (22)
stufenférmig - insbesondere in mehreren Stufen - oder kontinuierlich auf die Querschnittsflache Q| der Luftzufuhr-
kabine (5, 6) bzw. auf die Querschnittsflache eines Kabinenabschnittes (16, 17) der Luftzufuhrkabine (5, 6) erweitert.

Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten, insbesondere aus Endlosfilamenten (1) aus
thermoplastischem Kunststoff, wobei die Endlosfilamente (1) aus einer Spinnerette (2) ausgesponnen werden und
in einer Kilhlkammer (4) mit Kihlluft gekiihlt werden, wobei die Kihlluft aus an gegentiberliegenden Seiten der
Kihlkammer (4) angeordneten Luftzufuhrkabinen (5, 6) in die Kiihlkammer (4) eingefiihrt wird,

wobei die Kuhlluft in der Luftzufuhrkabine (5, 6) durch zumindest ein flachiges Homogenisierungselement (23) zur
Homogenisierung der Kihlluft gefiihrt wird, wobei das flachige Homogenisierungselement (23) eine Mehrzahl von
Offnungen aufweist und wobei die freie gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) 1 bis 40%,
vorzugsweise 2 bis 35% und bevorzugt 2 bis 30% der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes
(23) betragt

und wobei die Kihlluft im Anschluss an das zumindest eine flachige Homogenisierungselement (23) durch einen
Stromungsgleichrichter (18) in die Kiihlkkammer (4) eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Filamente in der Kiihlkkammer (4) von der Kihlluft mit einer Luftgeschwin-
digkeitvon 0,15 bis 3 m/s, vorzugsweise von 0,15 bis 2,5 m/s und bevorzugt von 0,17 bis 2,3 m/s beaufschlagt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 oder 19, wobei die Filamente in der Kiihlkammer (4) mit einem Kuhlluft-
Volumenstrom von 200 bis 14000 m3/h/m, vorzugsweise von 250 bis 13000 m3/h/m und bevorzugt von 300 m3/h/m
bis 12000 m3/h/m beaufschlagt werden.

Geanderte Patentanspriiche gemiss Regel 137(2) EPU.

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten (1), insbesondere aus Endlosfilamenten (1) aus
thermoplastischem Kunststoff, wobei eine Spinnerette (2) zum Ausspinnen der Endlosfilamente (1) vorgesehen ist
und wobei eine Kithlkammer (4) zum Kihlen der ausgesponnenen Filamente (1) mit Kihlluft vorhanden ist, wobei
an zwei gegenulberliegenden Seiten der Kiihlkammer (4) jeweils eine Luftzufuhrkabine (5, 6) angeordnet ist und
wobei aus den gegenuberliegenden Luftzufuhrkabinen (5, 6) jeweils Kuhlluft in die Kithlikammer (4) einfuhrbar ist,
wobei an jede Luftzufuhrkabine zumindest eine Zufiihrungsleitung (22) fir die Zufiihrung der Kuhlluft mit einer
Querschnittsflache Q, angeschlossen ist, wobei sich diese Querschnittsflaiche Q, beim Ubergang der Kihlluft in
die Luftzufuhrkabine (5, 6) auf eine Querschnittsflache Q, der Luftzufuhrkabine (5, 6) vergroRert, wobei die Quer-
schnittsflache Q mindestens doppelt so gro3, vorzugsweise mindestens dreimal so grof3 ist wie die Querschnitts-
flache Qz der Zuflihrungsleitung (22),

wobei in jeder Luftzufuhrkabine (5, 6) zumindest ein vor der Kihlkammer (4) angeordneter Stromungsgleichrichter
(18) vorgesehen ist, wobei in der Luftzufuhrkabine (5, 6) in Strdmungsrichtung der Kihlluft vor dem Strémungs-
gleichrichter (18) und mit Abstand zu dem Strémungsgleichrichter (18) zumindest ein flachiges Homogenisierungs-
element (23) zur Homogenisierung des in die Luftzufuhrkabine (5, 6) eingefihrten Kihlluftstromes angeordnet ist
und wobei das flachige Homogenisierungselement (23) eine Mehrzahl von Offnungen aufweist, wobei die freie
gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) 1 bis 40%, vorzugsweise 2 bis 35% und bevorzugt
2 bis 30% der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei sich in Strdmungsrichtung der Filamente (1) an die Kihlkammer (4) eine
Verstreckvorrichtung (8) anschlie3t und wobei die Kiihlkammer (4) und die Verstreckvorrichtung (8) als geschlos-
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senes System ausgebildet sind, in das auBer der Luftzufuhr der Kihlluft in die Kiihlkammer (4) keine weitere Luft-
zufuhr erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Luftzufuhrkabine (5, 6) eine Hohe H bzw. eine vertikale
Hoéhe H von 400 bis 1500mm, vorzugsweise von 500 bis 1200mm und bevorzugt von 600 bis 1000mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 1 bis 3, wobei sich die Querschnittsflache Q, der Zufiihrungsleitung (22)
auf das 3- bis 15-fache zur Querschnittsflache Q der Luftzufuhrkabine (5, 6) erweitert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei ein Strémungsgleichrichter (18) eine Mehrzahl von quer zur
Bewegungsrichtung der Filamente (1) bzw. des Filamentstromes orientierte Stromungskanale (19) aufweist, wobei
die Strémungskanale (19) durch Kanalwandungen (20) begrenzt sind und wobei die offene Flache eines Strémungs-
gleichrichters (18) vorzugsweise groRer als 85%, bevorzugt grofRer als 90% ist und wobei zweckmaRigerweise das
Verhaltnis der Lange L der Strdmungskanale (19) zum Innendurchmesser D der Strémungskanale (19) L/D 1 bis
15, vorzugsweise 1 bis 10 und bevorzugt 1, 5 bis 9 betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei der einer Luftzufuhrkabine (5, 6) zugefiihrte Kihlluftvolumen-
strom in eine Mehrzahl von Teilvolumenstromen aufgeteilt ist, welche Teilvolumenstrome durch separate Teil-Zu-
fuhrungsleitungen und/oder durch die Segmente einer segmentierten Zufiihrungsleitung zustrémen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Kihlluftvolumenstrom in zwei bis fiinf, vorzugsweise in zwei bis drei Teil-
volumenstrome aufgeteilt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wobei die Kihlluft zumindest zweier Teilvolumenstréme eine
unterschiedliche Luftgeschwindigkeit und/oder eine unterschiedliche Lufttemperatur und/oder eine unterschiedliche
Luftfeuchte aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei eine Luftzufuhrkabine (5, 6) in zumindest zwei, vorzugsweise
in zwei Kabinenabschnitte (16, 17) unterteilt ist, aus denen bevorzugt jeweils Kihlluft unterschiedlicher Temperatur
zuftihrbar ist und wobei jedem Kabinenabschnitt (16, 17) zumindest ein Teilvolumenstrom an Kihlluft zuflhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei zumindest ein Homogenisierungselement (23) als Lochele-
ment, insbesondere als Lochblech (24) mit einer Mehrzahl von Lochéffnungen (25) ausgebildet ist und wobei die
Lochéffnungen (25) vorzugsweise einen Offnungsdurchmesser d von 1 bis 10 mm, bevorzugt von 1,5 bis 9 mm und
sehr bevorzugt von 1,5 bis 8 mm aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei ein Homogenisierungselement (23) als Homogenisierungs-
sieb mit einer Mehrzahl bzw. mit einer Vielzahl von Maschen (27) ausgebildet ist, wobei das Homogenisierungssieb
vorzugsweise Maschenweiten (26) von 0,1 bis 0,5mm, bevorzugt 0,12 bis 0,4 mm und sehr bevorzugt 0,15 bis 0,35
mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei das zumindest eine flachige Homogenisierungselement (23)
in einem Abstand a; von mindestens 50 mm, vorzugsweise von mindestens 80 mm und bevorzugt von mindestens
100 mm in Strémungsrichtung der Kihlluft vor dem Strémungsgleichrichter (18) der entsprechenden Luftzufuhrka-
bine (5, 6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei eine Mehrzahl von Homogenisierungselementen (23) mit
Abstand zu dem Stromungsgleichrichter (18) in Strdmungsrichtung der Kihlluft hintereinander und beabstandet
voneinander in einer Luftzufuhrkabine (5, 6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Abstand a, zwischen zwei in einer Luftzufuhrkabine (5, 6) in Strémungs-
richtung hintereinander angeordneten Homogenisierungselementen (23) mindestens 50 mm, vorzugsweise min-
destens 80 mm und bevorzugt mindestens 100 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, wobei die freie getffnete Flache der hintereinander angeordneten

Homogenisierungselemente (23) von Homogenisierungselement (23) zu Homogenisierungselement (23) in Rich-
tung zum zugeordneten Strémungsgleichrichter (18) hin zunimmt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, wobei sich die Flache eines Homogenisierungselementes (23)
zumindest Uber den grofiten Teil der Querschnittsflache Q, der zugeordneten Luftzufuhrkabine (5, 6) bzw. Gber
den groRten Teil der Querschnittsflache des zugeordneten Kabinenabschnittes (16, 18) der Luftzufuhrkabine (5, 6)
erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, wobei sich die Querschnittsflache Q einer Zufiihrungsleitung (22)
stufenférmig - insbesondere in mehreren Stufen - oder kontinuierlich auf die Querschnittsflache Q| der Luftzufuhr-
kabine (5, 6) bzw. auf die Querschnittsflache eines Kabinenabschnittes (16, 17) der Luftzufuhrkabine (5, 6) erweitert.

Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus Endlosfilamenten, insbesondere aus Endlosfilamenten (1) aus
thermoplastischem Kunststoff, wobei die Endlosfilamente (1) aus einer Spinnerette (2) ausgesponnen werden und
in einer Kilhlkammer (4) mit Kihlluft gekiihlt werden, wobei die Kihlluft aus an gegentberliegenden Seiten der
Kihlkammer (4) angeordneten Luftzufuhrkabinen (5, 6) in die Kiihlkammer (4) eingefiihrt wird,

wobei Kihlluft durch eine an die Luftzufuhrkabine angeschlossene Zufiihrungsleitung (22) mit einer Querschnitts-
flache (Qz) zugefiihrt wird, wobei sich diese Querschnittsflache (Qz) beim Ubergang der Kihlluft in die Luftzufuhr-
kabine auf eine Querschnittsflache (Q,) der Luftzufuhrkabine vergréRert, wobei die Querschnittsflache (Q ) min-
destens doppelt so groR3, vorzugsweise mindestens dreimal so groB ist wie die Querschnittsflache (Q,) der Zuflih-
rungsleitung (22),

wobei die Kihlluft in der Luftzufuhrkabine (5, 6) durch zumindest ein flachiges Homogenisierungselement (23) zur
Homogenisierung der Kihlluft gefiihrt wird, wobei das flachige Homogenisierungselement (23) eine Mehrzahl von
Offnungen aufweist und wobei die freie gedffnete Flache des flachigen Homogenisierungselementes (23) 1 bis 40%,
vorzugsweise 2 bis 35% und bevorzugt 2 bis 30% der gesamten Flache des flachigen Homogenisierungselementes
(23) betragt

und wobei die Kiuhlluft im Anschluss an das zumindest eine flachige Homogenisierungselement (23) durch einen
Stromungsgleichrichter (18) in die Kiihlkkammer (4) eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Filamente in der Kithlkammer (4) von der Kihlluft mit einer Luftgeschwin-
digkeitvon 0,15 bis 3 m/s, vorzugsweise von 0,15 bis 2,5 m/s und bevorzugt von 0,17 bis 2,3 m/s beaufschlagt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 oder 19, wobei die Filamente in der Kiihlkkammer (4) mit einem Kihlluft-

Volumenstrom von 200 bis 14000 m3/h/m, vorzugsweise von 250 bis 13000 m3/h/m und bevorzugt von 300 m3/h/m
bis 12000 m3/h/m beaufschlagt werden.
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