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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Filamenten aus thermoplastischem Kunst-
stoff, mit einem Meltblown-Blaskopf, der einen Kunst-
stofffihrungskern mit zumindest einer Reihe von Diisen-
bohrungen fir den Austritt der Kunststoffschmelze auf-
weist und der fernerhin beidseitig des Kunststofffuh-
rungskernes angeordnete Zufiihrungseinrichtungen fir
Primérblasluft aufweist, mit denen die Filamente im Be-
reich der Miindungen der Diisenbohrungen beidseitig mit
der Primérblasluft beaufschlagbar sind. - Es liegtim Rah-
men der Erfindung, dass mit der erfindungsgeméaRen
Vorrichtung endlose Filamente hergestellt werden. Es
liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass die Fila-
mente auf einer Ablegeeinrichtung zu einem Wirrvlies
bzw. Meltblown-Vlies abgelegt werden. Vorzugsweise
werden die auf diese Weise erzeugten Meltblown-Vliese
als Filter bzw. in Filtern verwendet.

[0002] Vorrichtungen der eingangs genannten Art sind
ausder Praxis in verschiedenen Varianten bekannt. Viele
dieser Vorrichtungen haben sich grundsétzlich bewahrt.
Die Durchmesser der Filamente, die mit diesen Vorrich-
tungen erzeugt werden kénnen, liegen in der Regel im
Bereich von 1 um bzw. sind gro3er als 1 pm. Eine signi-
fikante Reduzierung dieser Filamentdurchmesser berei-
tete bislang Schwierigkeiten. Man hat versucht die Luft-
menge, die Geschwindigkeit und die Temperatur der Pri-
marblasluft so zu verandern bzw. zu steuern, dass der
Filamentdurchmesser verringert wird. In US 5,075,068
und WO 94/09200 ist die Herstellung von Filamenten be-
schrieben, die durch die Extrusion eines thermoplasti-
schen Kunststoffes und Verstreckung mit Priméarblasluft
und Sekundéarblasluft erfolgt. In WO 92/18677 ist dartber
hinaus ein Verfahren beschrieben, in dem neben Pri-
méarblasluft auch Sekundarblasluft eingesetzt wird, wo-
bei die Sekundarblasluft die Orientierung der Filamente
beeinflussen soll und auch als Kithimedium fungiert. In
US 4,622,259 ist ein Verfahren dargestellt, das ebenfalls
die Herstellung von Filamenten betrifft. Dabei werden die
aus dem Blaskopf austretenden Filamente zur Verstrek-
kung und Verfestigung zuerst durch hei3e Priméarblasluft
und anschlieBend durch kiuhlende Sekundérblasluft, de-
ren Temperatur maximal der Raumtemperatur ent-
spricht, gefuhrt. In US 5,523,033 ist zudem ein Verfahren
zur Herstellung von polymeren Filamenten beschrieben,
bei dem die extrudierten Filamente mit Priméarblasluft und
Sekundarblasluft behandelt werden, wobei sowohl die
Primarblasluft als auch die Sekundarblasluft gepulst auf
die Filamente einwirken. Auf diese Weise soll die Fila-
mentdicke reduziert werden.

[0003] Diese MalRnahmen haben jedoch nicht zu zu-
friedenstellenden Ergebnissen gefuhrt. Sehr geringe Fi-
lamentdurchmesser bzw. Filamentdurchmesser, die
deutlich kleiner sind als 1 pm wéren sehr vorteilhaft fir
die Erzeugung von Meltblown-Vliesen zur Verwendung
in Filtern bzw. Feinfiltern.

[0004] Dementsprechend liegtder Erfindung das tech-
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nische Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit der auf einfache und funk-
tionssichere Weise der Filamentdurchmesser effektiv re-
duziert werden kann, so dass Durchmesser kleiner als 1
pm und insbesondere auch deutlich kleiner als 1 pm er-
zielt werden koénnen.

[0005] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Fila-
menten aus thermoplastischem Kunststoff, - mit einem
Meltblown-Blaskopf, der einen Kunststofffiihrungskern
mit zumindest einer Reihe von Disenbohrungen fir den
Austritt der Kunststoffschmelze aufweist

und der fernerhin beidseits des Kunststofffiilhrungsker-
nes angeordnete Zufuhrungseinrichtungen fir Pri-
marblasluft aufweist, mit denen die Filamente im Bereich
der Mindungen der Diisenbohrungen beidseitig mit der
Primarblasluft beaufschlagbar sind

und wobei zumindest eine Zufiihrungseinrichtung fir Se-
kundarblasluft vorgesehen ist, mit der die Filamente un-
terhalb des Meltblown-Blaskopfes seitlich mit Sekun-
darblasluft mit einer Temperatur héher 50 °C beauf-
schlagbar sind.

[0006] Der Austritt der Kunststoffschmelze bzw. Poly-
merschmelze aus den Diisenbohrungen des Kunststoff-
fuhrungskernes findet in Form von Kunststoffstromen
statt, die gleichsam die Filamente bilden. Die Primérblas-
luftbzw. die Primarblasluftstrahlen sind unterhalb der Di-
senbohrungen zweckmaRigerweise spitzwinklig gegen-
einander gefuhrt. Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass
die Primarblasluft durch entsprechende Spalte am
Kunststofffihrungskern in Form von Blasluftflachen-
strahlen zugefihrt wird.

[0007] ZweckmaRigerweise wird die Primarblasluft
beidseitig durch Spalte bzw. Kanéle zwischen Kunst-
stofffihrungskern und Dusenlippen zugefuhrt und vor-
zugsweise ist dabei die Spaltweite der Spalte einstellbar.
Unterhalb des Kunststofffuhrungskerns sind also zweck-
maRigerweise zwei gegenuberliegende Diisenlippen an-
geordnet, die vorzugsweise verstellbar sind, so dass die
Spaltweite der Spalte zwischen Kunststofffiihrungskern
und Disenlippen einstellbar ist. AuBerdem ist zweckma-
Rigerweise der Abstand x zwischen der Kunststofffiih-
rungskernspitze und der (gedachten) horizontalen Ver-
langerung der Dusenlippenspitze einstellbar.

[0008] Erfindungsgemafl? wird zusatzlich Sekun-
darblasluft unterhalb des Meltblown-Blaskopfes von der
Seite an die Filamente bzw. an den Filamentvorhang an-
geblasen. Es liegt dabeiim Rahmen der Erfindung, dass
die Sekundarblasluft mit einem Winkel a von 50° bis 90°,
vorzugsweise von 65° bis 90° und bevorzugt von 75° bis
90° zu einer durch eine Diisenbohrung verlaufenden ge-
dachten Geraden bzw. Vertikalen seitlich bzw. von der
Seite her anblasbar ist. Bei dem Winkel a handelt es sich
also gleichsam um den Winkel zwischen einem Sekun-
darblasluftstrahl und der genannten gedachten Geraden
bzw. Vertikalen. Die Sekundérblasluftstrahlen sind also
mit einem Winkel a zu durch die Disenbohrungen ver-
laufenden gedachten Geraden bzw. Vertikalen an die
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aus diesen Disenbohrungen austretenden Filamente
anblasbar. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Richtung der gedachten Geraden der priméaren (unab-
gelenkten) Austrittsrichtung der Filamente aus den DU-
senbohrungen entspricht.

[0009] Nachbesonders bevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die Sekundarblasluft orthogonal bzw.
im Wesentlichen orthogonal zu einer durch eine Disen-
bohrung verlaufenden gedachten Geraden bzw. Vertika-
len anblasbar. Im Wesentlichen orthogonal meint dabei,
dass der Winkel a 80° bis 90° und bevorzugt 85° bis 90°
betragt. - Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Sekundéarblasluft mit hoher Geschwindigkeit an die Fila-
mente bzw. an den Filamentvorhang angeblasen wird.
Dadurch werden erfindungsgemaf die Schwingungen
der Filamente bzw. der Faden sowohl in ihrer Frequenz
als auch in ihrer Amplitude verstarkt. Der Erfindung liegt
insoweit die Erkenntnis zugrunde, dass auf diese Weise
zusétzliche Verstreckpunkte bzw. zusétzliche Punkte der
Fadenunterziehung erzeugt werden, so dass eine sehr
effektive und weitgehende Verstreckung der Filamente
moglich ist.

[0010] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass die zu-
mindest eine Zufiuihrungseinrichtung fur die Sekun-
darblasluft mit der MaRgabe eingerichtet ist, dass Se-
kundarblasluft mitim Vergleich zur Raumtemperatur (20
°C) erhéhter Temperatur anblasbar ist. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass dabei Sekundarblasluft mit ei-
ner Temperatur héher 50 °C, vorzugsweise mit einer
Temperatur héher 60 °C anblasbar ist. Besonders be-
vorzugtist eine Sekundarblaslufttemperatur zwischen 65
°C und 90 °C und sehr bevorzugt zwischen 70 °C und
80 °C. Vorzugsweise weist die erwarmte Sekundarblas-
luft eine relative Luftfeuchtigkeit kleiner 70 %, bevorzugt
kleiner 50 % und sehr bevorzugt kleiner 20 % auf. Der
Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass durch An-
blasung der warmen bzw. heiRen Sekundarblasluft die
thermoplastische Phase der Filamente gleichsam ver-
langert wird, so dass die Filamente auf ihrem Weg lange
verstreckbar bleiben. Auf diese Weise wird somit eine
sehr effektive Verstreckung erzielt.

[0011] Nachbesondersbevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung sind Zufiihrungseinrichtungen fir die Se-
kundarblasluft mit der MaRgabe angeordnet, dass die
Filamente bzw. der Filamentvorhang von beiden Seiten
mit Sekundarblasluft beaufschlagbar sind bzw. ist.
ZweckmaRigerweise sind also Zuflihrungseinrichtungen
an beiden Seiten des Filamentvorhangs vorgesehen, so
dass die beidseitige Beaufschlagung des Filamentvor-
hangs mit Sekundarblasluft méglich ist.

[0012] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung er-
folgt die Anblasung mit der Sekundéarblasluft von zumin-
dest einer Seite der Filamente bzw. des Filamentvor-
hangs zeitlich konstant. Zeitlich konstante Anblasung
meint dabei insbesondere, dass die Anblasgeschwindig-
keit der Sekundérblasluft zeitlich konstant bleibt. Nach
dieser Ausfiihrungsform erfolgt die Anblasung mit der
Sekundérblasluft vorzugsweise von beiden Seiten der
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Filamente bzw. des Filamentvorhangs zeitlich konstant.
[0013] Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Er-
findung erfolgt die Anblasung mit der Sekundarblasluft
von zumindest einer Seite der Filamente bzw. des Fila-
mentvorhangs pulsierend (d. h. zeitlich nicht konstant).
Pulsierende Anblasung meint dabei insbesondere, dass
die Anblasgeschwindigkeit der Sekundarblasluft sich im
Laufe der Zeit andert. Dabei kann die Geschwindigkeit
der Sekundarblasluft beispielsweise pulsierend bzw. al-
ternierend zwischen 0 und einem Geschwindigkeitswert
v1 wechseln.

[0014] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die er-
findungsgemaRe Vorrichtung eine Ablegeeinrichtung
aufweist, auf der die Filamente als Wirrvlies bzw. Melt-
blown-Vlies ablegbar sind. Das auf diese Weise erzeugte
Meltblown-Vlies wird nach sehr bevorzugter Ausfih-
rungsform der Erfindung als Filter bzw. in Filtern und ins-
besondere in Feinfiltern verwendet.

[0015] Gegenstand der Erfindung istim Ubrigen auch
ein Verfahren zur Herstellung der Filamente aus thermo-
plastischem Kunststoff, wobei - wie beschrieben - sowohl
mit der Primarblasluftanblasung als auch mit der Sekun-
darblasluftanblasung gearbeitet wird. Gegenstand der
Erfindung ist fernerhin die Verwendung der Filamente
bzw. eines mit den Filamenten hergestellten Meltblown-
Vlieses als Filtermaterial.

[0016] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit einer erfindungsgemafen Vorrichtung bzw. mit
dem entsprechenden erfindungsgemafRen Verfahren Fi-
lamente hergestellt werden kénnen, die sich durch einen
Uberraschend geringen Durchmesser auszeichnen. Es
kénnen problemlos Filamente mit einem Filamentdurch-
messer kleiner als 1 pwm und auch mit einem Filament-
durchmesser deutlich kleiner als 1 um erzeugt werden.
Der Erfindung liegt weiterhin die Erkenntnis zugrunde,
dass mit Hilfe der erfindungsgemafen Sekundarblas-
lufteinblasung die Filamente effektiv zu zuséatzlichen
Schwingungen angeregt werden und dass dadurch die
Anzahl der Verstreckpunkte bzw. Verstreckbereiche ef-
fektiv erhoéht wird. In Kombination damit kommt beson-
dere Bedeutung der Anblasung von Sekundarblasluft mit
héherer Temperatur zu, da hierdurch die thermoplasti-
sche Phase der Filamente wirksam verléangert werden
kann. Im Ergebnis wird gleichsam durch die effektiven
Zusatzverstreckungen eine Uberraschend weitgehende
Reduzierung des Filamentdurchmessers gegeniiber bis-
lang bekannten MaRnahmen erreicht. Diese Filamente
mit sehr geringem Durchmesser kénnen zu Meltblown-
Vliesen abgelegt werden, die als leistungsstarke Filter
bzw. Feinfilter mit hoher Abscheideleistung bei geringem
Druckverlust eingesetzt werden kénnen. Insbesondere
kénnen bislang bekannte Glasfaserfilter durch erfin-
dungsgeman erzeugte Meltblown-Vliese ersetzt werden.
[0017] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erléautert. Die einzige Figur zeigt in schema-
tischer Darstellung einen Schnitt durch eine erfindungs-
gemalfe Vorrichtung.
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[0018] Dargestelltist eine Vorrichtung zur Herstellung
von Filamenten 1 aus thermoplastischem Kunststoff, wo-
bei die Vorrichtung einen Meltblown-Blaskopf 2 aufweist.
Der Meltblown-Blaskopf 2 ist mit einem Kunststofffiih-
rungskern 3 ausgestattet, der im Ausfiihrungsbeispiel ei-
ne Reihe von Disenbohrungen 4 fur den Austritt der
Kunststoffschmelze aufweist. Die Reihe der Disenboh-
rungen 4 erstreckt sich senkrecht zur Papierebene.
[0019] Beidseits des Kunststofffiihrungskernes 3 sind
nicht ndher dargestellte Zufiihrungseinrichtungen ange-
ordnet, mit denen die Filamente 1 im Bereich der Mln-
dungen der Dusenbohrungen 4 beidseitig mit der Pri-
méarblasluft beaufschlagbar sind. Die beidseitige Pri-
marblasluftbeaufschlagung ist im Ausfihrungsbeispiel
durch die beiden Pfeile A angedeutet. In der Figur ist
erkennbar, dass die Priméarblasluft bzw. die Priméarblas-
luftflachenstrahlen unterhalb der Diisenbohrung 4 spitz-
winklig gegeneinander gefuhrt sind. Die Priméarblasluft
wird beidseitig durch Spalte 5 zwischen Kunststofffih-
rungskern 3 und den Dusenlippen 6 zugefiihrt. Dabei
sind zweckmafigerweise die Disenlippen 6 verstellbar,
so dass die Spaltweite w einstellbar ist. Vorzugsweise
und im Ausfihrungsbeispiel ist auch der Abstand x zwi-
schen der Spitze des Kunststofffuhrungskernes 3 und
der horizontalen Verlangerung der Disenlippenspitzen
einstellbar.

[0020] ErfindungsgemaR sind beidseitig des Filament-
vorhangs aus den Filamenten 1 nicht naher dargestellte
Zufuhrungseinrichtungen fiir Sekundéarblasluft vorhan-
den, mitder die Filamente unterhalb des Meltblown-Blas-
kopfes 2 seitlich mit Sekundarblasluft beaufschlagt wer-
den. Diese Sekundéarblasluftbeaufschlagungistin der Fi-
gur durch die Pfeile B angedeutet worden. In der Figur
ist weiterhin erkennbar, dass die Sekundarblasluft nach
bevorzugter Ausfihrungsform der Erfindung orthogonal
bzw. im Wesentlichen orthogonal zu den durch die DU-
senbohrungen 4 verlaufenden gedachten Geraden 7 an-
blasbar ist. Der Winkel a zwischen der Sekundéarblasluft-
anblasung bzw. zwischen einem Sekundarblasluftstrahl
und einer Geraden 7 betragt also 90° oder in etwa 90°.
In der Figur ist angedeutet worden, dass aufgrund der
Anblasung mit Sekundarluft hoher Geschwindigkeit eine
Schwingung der Filamente 1 effektiv verstarkt wird. Auf
diese Weise ergeben sich zusatzliche Verstreckpunkte
bzw. Punkte der Fadenunterziehung an den Filamenten.
[0021] Vorzugsweise undim Ausfiihrungsbeispiel wird
Sekundarblasluft mit einer Temperatur héher 50 °C an-
geblasen. Im Ausflihrungsbeispiel und nach sehr bevor-
zugter Ausfiihrungsform betragt die Temperatur der Se-
kundarblasluft 65 °C bis 85 °C, bevorzugt 70 °C bis 80 °C.
[0022] Unterhalb des Meltblown-Blaskopfes 2 und un-
terhalb der Sekundéarblasluftanblasung befindet sich im
Ausfuhrungsbeispiel eine Ablegeeinrichtung 8, die vor-
zugsweise und im Ausflhrungsbeispiel als Siebband
ausgebildet ist. Auf diese Ablegeeinrichtung 8 werden
die Filamente zweckmaRigerweise als nicht dargestell-
tes Meltblown-Vlies abgelegt. Das Meltblown-Vlies eig-
net sich insbesondere fir Filteranwendungen.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Filamenten (1) aus
thermoplastischem Kunststoff - mit einem Melt-
blown-Blaskopf (2), der einen Kunststofffihrungs-
kern (3) mit zumindest einer Reihe von Disenboh-
rungen (4) fur den Austritt der Kunststoffschmelze
aufweist

und der fernerhin beidseits des Kunststofffihrungs-
kernes (3) angeordnete Zufuihrungseinrichtungen
fur Primarblasluft aufweist, mit denen die Filamente
(1) im Bereich der Mindungen der Dusenbohrungen
(4) beidseitig mit der Primarblasluft beaufschlagbar
sind

und wobei zumindest eine Zufuhrungseinrichtung fir
Sekundérblasluft vorgesehen ist, mit der die Fila-
mente (1) unterhalb des Meltblown-Blaskopfes (2)
seitlich mit Sekundarblasluft mit einer Temperatur
hoéher 50 °C beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Primérblas-
luft beidseitig durch Spalte (5) zwischen Kunststoff-
fuhrungskern (3) und Disenlippen (6) zufuhrbar ist
und wobei die Spaltweite w der Spalte und der Ab-
stand x zwischen Kunststofffihrungskernspitze und
(gedachter) horizontaler Verlangerung der Diisen-
lippenspitze einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei die Sekundarblasluft mit einem Winkel a von 50°
bis 90° vorzugsweise von 65° bis 90° und bevorzugt
von 75° bis 90° zu einer durch eine Diisenbohrung
(4) verlaufenden gedachten Geraden (7) anblasbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Sekun-
darblasluft orthogonal bzw. im Wesentlichen ortho-
gonal zu einer durch eine Disenbohrung verlaufen-
den gedachten Geraden (7) ablasbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, wo-
bei Sekundarblasluft mit einer Temperatur, vorzugs-
weise hdher 60 °C anblasbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, wo-
bei die relative Luftfeuchtigkeit der Sekundarblasluft
kleiner als 70 %, vorzugsweise kleiner als 50 % und
bevorzugt kleiner als 20 % ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 6, wo-
bei Zzufihrungseinrichtungen fur die Sekundarblas-
luft mit der MaRgabe angeordnet sind, dass die Fi-
lamente (1) bzw. der Filamentvorhang von beiden
Seiten mit Sekundarblasluft beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, wo-
bei die Anblasung mit der Sekundérblasluft von zu-
mindest einer Seite zeitlich konstant erfolgt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei die Anblasung mit der Sekundéarblasluft von zu-
mindest einer Seite pulsierend erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei eine Ablegeeinrichtung (8) vorgesehen ist, auf
der die Filamente als Spinnvlies ablegbar sind.

Claims

Device for producing filaments (1) from thermoplas-
tic plastic, comprising a meltblown die head (2) which
has a plastic-guiding core (3) with at least one row
of nozzle bores (4) for the discharge of the plastic
melt,

and which furthermore has supply devices for prima-
ry blown air which are arranged on both sides of the
plastic-guiding core (3) and by means of which the
filaments (1) can be acted upon by the primary blown
air on both sides in the region of the openings of the
nozzle bores (4),

and wherein at least one supply device for secondary
blown air is provided, by means of which the fila-
ments (1) can be acted upon laterally by secondary
blown air at a temperature greater than 50°C below
the meltblown die head (2).

Device according to claim 1, wherein the primary
blown air can be supplied on both sides through a
gap (5) between the plastic-guiding core (3) and the
nozzle lips (6), and wherein the gap width w of the
gap and the distance x between the plastic-guiding
core tip and an (imaginary) horizontal extension of
the nozzle lip tip can be adjusted.

Device according to one of claims 1 or 2, wherein
the secondary blown air can be blown in at an angle
a of 50° to 90°, preferably 65° to 90° and particularly
preferably 75° to 90° with respect to an imaginary
straight line (7) running through a nozzle bore (4).

Device according to claim 3, wherein the secondary
blown air can be blown in orthogonally or essentially
orthogonally with respect to an imaginary straight
line (7) running through a nozzle bore.

Device according to one of claims 1 to 4, wherein
secondary blown air can be blown in atatemperature
of preferably greater than 60°C.

Device according to one of claims 1 to 5, wherein
the relative humidity of the secondary blown air is
less than 70%, preferably less than 50% and partic-
ularly preferably less than 20%.

Device according to one of claims 1 to 6, wherein
supply devices for the secondary blown air are ar-
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10.

ranged with the proviso that the filaments (1) or the
filament curtain can be acted upon by secondary
blown air from both sides.

Device according to one of claims 1 to 7, wherein
the blowing with the secondary blown air takes place
in a temporally constant manner from at least one
side.

Device according to one of claims 1 to 8, wherein
the blowing with the secondary blown air takes place
in a pulsed manner from at least one side.

Device according to one of claims 1 to 9, wherein a
depositing device (8) is provided, on which the fila-
ments can be deposited as a spunbonded nonwo-
ven.

Revendications

Dispositif de production de filaments (1) en matiere
thermoplastique, comprenant une téte de fusion -
soufflage (2), qui présente un coeur de guidage de
la matiere plastique (3) avec au moins une rangée
de trous de filiere (4) pour la sortie de la fusion de
matiere plastique

et qui présente en outre des dispositifs d’alimenta-
tion en air de soufflage primaire, disposés de part et
d’autre du coeur de guidage de la matiére plastique
(3), dispositifs par lesquels les filaments (1) peuvent
étre sollicités des deux cotés par I'air de soufflage
primaire dans la zone des débouchés des trous de
filiere (4),

et dans lequel au moins un dispositif d’alimentation
en air de soufflage secondaire est prévu, dispositif
par lequel les filaments (1) peuvent étre sollicités
latéralement par I'air de soufflage secondaire, a une
température de plus de 50°C, au-dessous de la téte
de fusion - soufflage (2).

Dispositif suivant la revendication 1, dans lequel I'air
de soufflage primaire peut étre envoyé de part et
d’autre au travers d’'une fente (5) comprise entre le
coeur de guidage de la matiere plastique (3) et des
levres de filiere (6), et dans lequel la largeur w de la
fente et la distance x entre la pointe du coeur de
guidage de la matiére plastique et le prolongement
horizontal (imaginaire) de la pointe des levres de fi-
liere sont réglables.

Dispositif suivant I'une des revendications 1 et 2,
dans lequel I'air de soufflage secondaire peut étre
insufflé sous un angle a de 50° a 90°, de préférence
de 65° & 90°, et préférentiellement de 75° a 90°, par
rapport a une droite (7) imaginaire passant par un
trou de filiere (4).
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Dispositif suivant la revendication 3, dans lequel I'air
de soufflage secondaire peut étre insufflé perpen-
diculairement et/ou de fagon essentiellement per-
pen-diculaire & une droite (7) imaginaire passant par
un trou de filiere.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 4,
dans lequel I'air de soufflage secondaire peut étre
insufflé a une température de préférence de plus de
60°C.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 5,
dans lequel I'humidité relative de l'air de soufflage
secondaire est inférieure & 70%, de préférence in-
férieure & 50% et préférentiellement inférieure a
20%.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 6,
dans lequel les dispositifs d’alimentation en air de
soufflage secondaire sont disposés de telle sorte
que lesfilaments (1) et/ou le rideau de filaments peu-
vent étre sollicités des deux cotés par I'air de souf-
flage secondaire.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 7,
dans lequel I'insufflation de I'air de soufflage secon-
daire s'effectue de fagon constante dans le temps,
d’au moins un coté.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 8,
dans lequel I'insufflation de I'air de soufflage secon-
daire s'effectue de facon pulsatoire, d’au moins un
cOté.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 9,
dans lequel est prévu un dispositif de dépbt (8) sur
lequel les filaments peuvent étre déposés sous for-
me de non-tissé.
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