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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Behandlung einer
Fasermasse wahrend ihres Transports mit einem Behandlungsfluid.

Fasern mussen wahrend ihrer Herstellung bzw. Weiterverarbeitung haufig mit fluiden Substan-
zen behandelt werden. Diese Substanzen sind im allgemeinen Flissigkeiten, Dampfe oder
Gase, die zum Waschen, Bleichen, Farben, Impragnieren, Aufbringen von Hilfsmitteln wie
Avivagen, Schiichte oder Oberflachenausristungen sowie fir Zwischenbehandiungen wie
Aufheizen, Trocknen oder Befeuchten benétigt werden.

Bei den Fasern handelt es sich vor allem um kinstliche Fasern auf Basis von Cellulose, wie
beispielsweise Viskose-, Cellulosecarbamat- oder Lyocellfasern oder synthetischen Polymeren
wie beispielsweise Polyestern, Polyolefinen, Aramiden, Polyimiden, Fluorpolymeren und ande-
ren. Diese Fasern liegen Ublicherweise geschnitten, also mit einer definierten Einzelfaserlange
vor. Aber auch die Behandlung von natirlichen Fasern wie Baumwolle, Wolle, Flachs und ande-
ren Fasern pflanzlichen oder tierischen Ursprungs ist méglich.

ErfindungsgemaR soll eine groRe Menge dieser Fasern gleichzeitig kontinuierlich behandelt
werden. Weit verbreitet sind Verfahren, bei denen eine Vielzahl von Einzelfilamenten, ein soge-
nanntes Faserkabel, aus einer Spinndiise extrudiert und im Weiteren in Stapelfasern geschnit-
ten wird. Diese Stapelfasern werden zu einem Faservlies aufgeschwemmt. Vergleichbare Fa-
servliese werden im Verlauf der Verarbeitung von natlrlichen Fasern wie Wolle oder Baumwolle
gebildet. Auch diese lassen sich mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung und dem erfindungs-
gemalen Verfahren behandeln.

Bekannte Faserbehandlungsverfahren bestehen beispielsweise darin, dass Faserkabel auf die
gewiinschte Lénge geschnitten werden, die Fasern zu einem Faservlies aufgeschwemmt und
auf einem Siebband abgelegt werden. Eine allgemeine Beschreibung der Faservlieswasche
findet sich in Gotze, ,Chemiefasern nach dem Viskoseverfahren®, 1967, Seiten 881 - 884. Das
homogene Vlies wird im Gegenstromprinzip mit einer Behandlungsflussigkeit von oben betrau-
felt, bespriiht oder beschuttet. Die Behandlungsflussigkeit dringt durch ihr Eigengewicht durch
das Vlies durch und wéascht dabei das Vlies aus. Im Vlies findet dabei ein zwischen der in Sum-
me vertikal stromenden mobilen Flotte und der in der Faser immobilisierten Flotte statt. Am
Ende oder auch zwischen verschiedenen Waschfeldern kann mittels eines Walzenpaares eine
gewiinschte Vliesfeuchte eingestellt werden. Um ein besseres Auswaschergebnis zu erzielen,
werden Faservlies und Waschflissigkeit meist im Gegenstrom gefihrt. Solche Verfahren sind
beispielsweise auch in der WO 00/18991, der AT 413286 B sowie in der AT 413285 B be-
schrieben. ’

Prinzipiell &hnliche Verfahren eignen sich auch fir die Impragnierung eines Faservlieses. Dabei
wird das homogene Faservlies mit der Impragnierldsung betraufelt, bespriiht oder beschittet
und anschlieBend auf den gewlinschten Feuchtegrad abgepresst. Dieser Vorgang kann auch in
mehreren Sequenzen erfolgen. Beim Impréagnieren kann beispielsweise eine Emulsion oder
Suspension auf die Faser aufgebracht werden. Ein Beispiel hierfir ist das sogenannte Avivie-
ren, wobei eine Avivage auf die Faser aufgebracht wird. Avivagen sind Hilfsstoffe, die unter
anderem dazu eingesetzt werden, um der Faser bessere Weiterverarbeitungseigenschaften zu
verleinen. Sie sollen beispielsweise den Fadenschiuf®, die Spulfahigkeit und den Griff verbes-
sern, die Fadenreibung verringern sowie antistatische Eigenschaften verleihen. Diese Avivagen
liegen im Allgemeinen als Emulsionen oder Suspensionen vor.

Um ein homogenes Faservlies zu erhitzen oder zu dampfen, kann es von oben und/oder von
unten mit Dampf bespriiht oder an dampfbeheizten Konvektionsstrahlplatten entlang geflhrt
werden.

In allen beschriebenen Verfahren ist nachteilig, dass das Behandlungsfluid weitgehend durch
die Schwerkraft durch das Vlies hindurch bewegt wird. Dies erfolgt relativ langsam, so dass
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lange Behandlungszeiten und damit groRe Apparate erforderlich sind.

Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt, die Bewegung des Behandlungsfluids durch das
Faservlies zu beschleunigen. Beispielsweise sind sogenannte Siebbandfilterpressen erhaltlich,
auf denen das Faservlies auf einem Siebband transportiert wird, wobei das Faservlies von oben
mit Behandlungsflissigkeit bespriht wird. Unterhalb des Siebbandes wird eine Saugkammer
angesetzt, die sich Uber die Strecke des Waschfeldes mit dem Siebband mitbewegt und die
Fliissigkeit durch das Vlies und das Siebband hindurch absaugt. Je nach Saugfahigkeit und
Struktur des Viieses wird dabei neben der Flissigkeit auch Luft angesaugt, wodurch die Saug-
geschwindigkeit verringert wird. AuRerdem ist die als Triebkraft fir die Bewegung der Behand-
lungsfliissigkeit durch das Faserviies wirkende Druckdifferenz auf die Vakuumleistung des
Saugsystems beschrankt. Eine Behandlung mittels Gasen oder Dampfen ist mit dieser Vorrich-
tung nicht moglich. Da beim Ansetzen der Saugkammer an das Siebband zunéchst ein Unter-
druck aufgebaut und am Ende des Waschfeldes der Unterdruck zunéachst verringert werden
muB, um die Saugkammer vom Siebband abzuheben, wird zusatzliche Verweilzeit und damit
Apparatelange gebraucht.

Aus der WO 03/004750 ist ein Verfahren bekannt, bei dem eine rotierende Presswalze aus
einer ankommenden Fasermasse zunachst enthaltene Flissigkeit in einer Kompressionszone
abpresst, indem sie die Fasermasse verdichtet und anschlieend beim Wiederausdehnen der
Fasermasse in einer Expansionszone ein Behandlungsfluid hineingesaugt wird. Bei diesem
Verfahren mulR durch die Presswalze ein hoher mechanischer Druck zur Verdichtung des Vlie-
ses aufgebracht werden. Auferdem hat es den Nachteil, dass ein schnelles Aufsaugen des
Behandiungsfluids von der Saugwirkung des Vlieses und damit unter anderem von der Aus-
dehngeschwindigkeit des Vlieses abhéngig ist. Ein weiterer Nachteil ist, dass nur eine
vergleichsweise geringe Menge an Behandlungsfluid eingesaugt werden kann. In der
WO 03/004750 wird auch beschrieben, dass am Ende der Kompressionszone bereits Behand-
lungsfluid in das verdichtete Faservlies eingepresst werden kann, um ein aus der vorhergehen-
den Behandlungsstufe stammendes friiheres Behandlungsfluid auszuspilen. Aufgrund der an
dieser Stelle bereits stark verdichteten Fasermasse, der moglichen Rickvermischung in den
vorhergehenden Abpressvorgang hinein und der Abdichtungsproblematik in der Presswalze
erscheint diese Ausfuhrungsform eher nachteilig. Fir die Anwendung gas- oder dampfformiger
Behandiungsfluide ist das Verfahren der WO 03/004750 nicht geeignet.

Aufgabe:

Gegenuiber dem bekannten Stand der Technik bestand die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfliigung zu stellen, mit denen eine Fasermasse
schneller und homogener mit einem Behandlungsfluid behandelt werden kann, um die Qualitat
und Produktionskapazitat zu steigern und moglichst Chemikalien einzusparen, so dass bei-
spielsweise bei Umbau einer vorhandenen Faserbehandlungsanlage die Produktionskapazitat
deutlich erhéht werden kann oder beim Bau einer neuen Faserbehandlungsanlage im Vergleich
zu einer Anlage gemaR dem bekannten Stand der Technik geringere Investitionen und weniger
Platz bendtigt werden.

Die Lésung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung zur Behandlung einer Fasermasse (1) mit ei-
nem Behandlungsfiuid, bestehend aus einer Verteileinrichtung (2) fur das Behandlungsfluid mit
mindestens einer Druckkammer (3) sowie einer Fasertransporteinrichtung (4) fur die Fasermas-
se, die fir das Behandiungsfluid durchlassig ist, wobei die Breite der Gesamtheit aller Druck-
kammern im wesentlichen gleich der fir die Fasermasse vorgesehenen Breite auf der Faser-
transporteinrichtung ist.

Fur die Zwecke der Beschreibung der vorliegenden Erfindung werden die Begriffe ,Fasermas-
se" und ,Faservlies” als gleichbedeutend benutzt. Darin liegen die Fasern ungeordnet vor.
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Bevorzugt ist die mindestens eine Druckkammer zur Fasermasse hin offen gestaltet. Dass die
Druckkammer zur Fasermasse hin offen gestaltet ist, bedeutet im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung, dass die zur Fasermasse zeigende Seite der Druckkammer keine Wand aufweist. In einer
moglichen Ausfihrungsform kann die Druckkammer an ihrer offenen Seite ein grobmaschiges
Gitter aufweisen, um zu verhindern, dass die Fasermasse beim Behandeln zu weit in die Druck-
kammer eindringt. Anstelle des grobmaschigen Gitters kann auch ein Lochblech mit grof3en
Léchern oder eine ahnliche, durchlassige Abtrennung verwendet werden. Wichtig ist bei dessen
Auswahl stets, dass dem Behandlungsfluid dadurch kein grofRer hydrodynamischer Widerstand
entgegengesetzt wird. Ein solches Gitter ist im Allgemeinen jedoch nicht notwendig, da der
Druck des Behandlungsfluids das Eindringen ublicherweise verhindert.

Insbesondere in kommerziellen Faserproduktionsanlagen ist die Fasertransporteinrichtung und
damit auch die zu behandelnde Fasermasse mehrere Meter breit, im Aligemeinen zwischen ca.
1 m und 4,6 m. Die Verteileinrichtung ist dabei in Fasertransportrichtung ca. 1 m lang. Um in
Druckkammern fir solche Anwendungsfalle ein schnelles Flllen des gesamten Kammervolu-
mens sowie eine gleichmaRige Verteilung des Behandlungsfluids Uber die gesamte Flache der
Verteilungseinrichtung zu erreichen, ist es empfehlenswert, die Druckkammer in mehrere klei-
nere Druckkammern zu unterteilen und mit jeweils einem eigenen Zulauf fur das Behand-
lungsfluid zu versehen. Es muf dafiir gesorgt werden, dass alle Druckkammern gleichméaRig mit
Behandlungsfluid versorgt werden, so dass auch die Fasermasse Uberall gleichméaRig behan-
delt wird. Entsprechende Verteilungssysteme sind dem Fachmann bekannt.

Der Eintritt des Behandlungsfluids in eine Druckkammer kann durch eine einfache, meist zentral
in der Oberseite angeordnete Offnung (5) erfolgen. Da das Fluid zum schnellen Fillen der
Druckkammer meist mit héherer Geschwindigkeit einstrémt, wird an der Eintrittséffnung bevor-
zugt noch eine Vorrichtung angebracht, mit der das Fluid innerhalb der Druckkammer verteilt
werden kann. Eine solche Vorrichtung kann beispielsweise ein Prallteller sein. Ebenso sind
ringférmige oder sonstige Verteilsysteme maoglich. Sie sollen verhindern, dass das Fluid mit
hoher Geschwindigkeit direkt auf das Faservlies trifft und seine Struktur veradndert, indem es
beispielsweise Vertiefungen erzeugt.

Die benttigte KammergroRe und die lichte Hohe hangen stark vom Produkttyp und von der
Homogenitat des Vlieses ab. Inhomogene Vliese benétigen eine kleinere Flache der Einzel-
kammer. Nassstarre Vliese quellen starker auf und bendtigen groRere Kammerhéhe. Einerseits
soll die Druckkammer schnell zu fiillen sein, darf also kein zu gro3es Volumen haben. Anderer-
seits darf die Kammer nicht so flach sein, dass sie durch die aufquellende Fasermasse voll-
standig ausgefullt wird. Fir cellulosische Fasern ist eine lichte H6he der Druckkammer von ca.
1 - 5 cm am besten geeignet. Die Flache einer einzelnen Druckkammer kann dabei zwischen
100 - 40.000 cm? betragen.

Die Verteileinrichtung erzeugt mittels des Behandlungsfluids einen Flachendruck auf das Faser-
vlies. Bei Uiblichen Behandlungsarten wie Waschen oder Imprégnieren mit wassrigen Flussigkei-
ten betragt der Uberdruck des Behandlungsfluids in der Druckkammer meist zwischen 0,2 und
1 bar. Beim Behandeln mit HeiRdampf, beispielsweise zum Dampfen oder Dampfbeheizen stellt
sich Uber dem Vlies der Dampfdruck ein, der dem Gleichgewicht zwischen Vlieswiderstand,
Dichtigkeit der Druckkammer und zugefiihrter Dampfmenge entspricht. So wurde beispielsweise
bei erfmdungsgemaf&en Versuchen die Druckkammer mit einem 15 bar Dampf versorgt. Dabei
wurden pro m? zwischen 62 und 1250 kg Dampf emgepresst Uber dem Vlies wurde dabei eine
Temperatur von max. 131°C gemessen. Dies entspricht einem Uberdruck von 1,7 bar. Durch
das entstehende Druckgefalle Uber die Vliieshéhe wird das Behandlungsfluid in und durch das
Vlies gedriickt. Dabei kommt es anfanglich zu einem Aufflllen der Viiesporen und in weiterer
Folge zu einem Aufquellen des Vlieses und zu einem schnellen Austausch, Durchdricken,
Waschen bzw. Dampfen der Fasermasse in Druckabbaurichtung durch das Behandlungsmedi-
um. Durch das starke Aufquellen des Vlieses wird der Zugang des Behandlungsfluids zu allen
Fasern Uberraschenderweise stark erleichtert. Es hat sich iberraschenderweise gezeigt, dass
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damit gréRere Flottenmengen moglich sind und damit Wasch-, Impragnier- und Bedampfungs-
vorgange extrem beschleunigt werden. In Versuchen konnten gegeniber den im Stand der
Technik bekannten Betraufelungsverfahren drei- bis vierfache Flottenmengen problemios er-
reicht werden. Auch dickere Vliesschichten sind moglich, die die Produktionsleistung einer
vorhandenen Anlage ebenfalls betréchtlich erhéhen. Durch den schnellen kompletten Aus-
tausch des Behandlungsfluids im Vlies wird in chemischen und physikalischen Prozessen der
gewiinschte Gleichgewichtszustand schneller erreicht, so dass die Produktionsgeschwindigkeit
nur noch durch die reinen Reaktionszeiten bzw. Diffusionszeiten begrenzt wird. Die Verweilzeit
in einem Behandlungsfeld kann dabei in lblichen Fallen ca. 10 - 70 s, bevorzugt sogar nur
15 - 40 s betragen. Das Verhiltnis der Durchflussmenge (ausgedriickt als Masse) des Behand-
lungsfluids zur Masse des Vlieses kann als Flottenverhaltnis bezeichnet werden. Dieses Flot-
tenverhaltnis hangt vom Druck des Behandlungsfluids, der Dicke und dem Quellverhalten des
Vlieses und anderen Faktoren ab. Es kénnen dabei, insbesondere wenn das Behandlungsfluid
eine Fliissigkeit ist, leicht DurchfluRmengen erreicht werden, die dem 40fachen und mehr der
Masse des Vlieses entsprechen, also Flottenverhaltnisse von 40 und mehr. Auch Flottenver-
haltnisse von mehr als 100 sind bei entsprechendem Druck des Behandlungsfluids denkbar.

Je nach Anwendungsfall sind die erfindungsgemaRe Vorrichtung und das erfindungsgemale
Verfahren allerdings, insbesondere wenn das Behandlungsfluid ein Gas oder Dampf ist, auch
fur sehr geringe Flottenverhaltnisse geeignet. Durch die homogene, schnelle Verteilung des
Behandlungsfluids in der Fasermasse werden in diesen Féllen oft nur Flottenverhaltnisse von
kleiner als 2,0 und insbesondere kleiner als 1,0 notwendig sein, um den gewlinschten Effekt zu
erreichen.

Ebenso wird die GleichmaRigkeit der Verteilung des Behandlungsfluids zwischen oberen, mittle-
ren und unteren Schichten des Vlieses deutlich verbessert.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung besteht darin, dass die
Verteileinrichtung parallel zur Bewegungsrichtung der Fasermasse und vertikal zur Bewegungs-
richtung der Fasermasse bewegbar ist (Figur 1). Dadurch kann die Verteileinrichtung auf die
laufende Fasertransporteinrichtung an einer vorgegebenen Stelle aufgesetzt werden (Schritt
(A)) und wird fiir eine definierte Zeit mit der Fasermasse mit gefihrt (Schritte (B) bis (C)). In
dieser Zeit erfolgt die Behandlung der Fasermasse mit dem Behandlungsfiuid, indem Uber eine
Zuleitung Behandlungsfluid in die Verteileinrichtung geleitet wird. Im Allgemeinen wird das
Behandlungsfluid unter Druck in die Verteileinrichtung geleitet. Anschliefend wird die Verteilein-
richtung an einer ebenfalls vorgegebenen Stelle von der Fasertransporteinrichtung abgehoben
(Schritt (D)) und in Abstand von der Fasermasse wieder an die Aufsetzstelle zurickgefthrt.
Dabei muR die Verteileinrichtung so bewegt werden, dass sie im nun begonnenen Zyklus die
Flache des Faservlieses behandelt, die genau hinter der Flache liegt, die im vorhergehenden
Zyklus behandelt wurde.

Die Verteileinrichtung kann auch so gestaltet sein, dass sie mehrere Einheiten von Druckkam-
mern aufweist und dass sich diese Einheiten unabhangig voneinander bewegen lassen. Diese
Einheiten kénnen so nebeneinander angeordnet sein, dass mit den Druckkammern jeder Ein-
heit ein Streifen des Faservlieses behandelt werden kann. Dabei kann eine Einheit auf dem
Faservlies mitbewegt werden, wahrend eine daneben angeordnete Einheit gerade angehoben
wird. Eine solche Mehrzahl von Einheiten ist insbesondere dann denkbar, wenn das zu behan-
delnde Faserviies so breit ist, dass eine einzige Einheit so gro und schwer wére, dass sie
mechanische Nachteile gegentiber mehreren kleineren Einheiten aufweisen wirde.

Da das Behandlungsfluid vorzugsweise unter Druck durch die Fasermasse geleitet werden soll,
ist eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméaBen Vorrichtung so gestaltet, dass die
Druckkammer so nahe an die Fasertransporteinrichtung herangefihrt werden kann, dass die
Seitenwande der Druckkammer die Fasermasse berihren. Es ist jedoch erfindungsgemaf nicht
beabsichtigt, dass durch das Aufsetzen der Verteileinrichtung die Fasermasse stark zusam-
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mengepresst wird, wie dies z. B. bei einer Presswalze geschieht. Durch ein solches Zusam-
menpressen wirde die Fasermasse stark verdichtet, so dass das Behandlungsfluid nicht mehr
ungehindert und schnell genug durch die Fasermasse flieRen kénnte und damit die Behand-
lungszeit eher verlangert bzw. das Behandlungsergebnis, beispielsweise ein Auswaschen,
verschlechtert wirde.

Allerdings mufl damit gerechnet werden, dass bestimmte Fasern beim Behandeln mit bestimm-
ten Fluiden aufquellen und daher ohnehin einen Gegendruck auf die Verteileinrichtung aus-
uben. Ein solches starkes Aufquellen findet beispielsweise beim Behandeln von cellulosischen
Fasern wie Viskose oder Lyocell mit wassrigen Medien statt, wahrend beim Behandeln von
Polyesterfasern mit Wasser kein nennenswertes Aufquellen des Faservlieses zu beobachten
ist. Dies mul} beispielsweise bei der Auslegung der mechanischen Fuhrung der Verteileinrich-
tung beriicksichtigt werden.

Die Seitenwande der Druckkammer sollten bevorzugt so gestaltet sein, dass sie bei Kontakt mit
der Fasermasse die Druckkammer gegenlber der Atmosphare abdichten. Dazu genugt es im
Aligemeinen, dass diese Seitenwédnde eine geschlossene, ringsum laufende, untere plane
Flache bzw. Kante (6) aufweisen. Diese Dichtflache bzw. -kante, die auf die Fasermasse aufge-
setzt wird, kann zusétzlich beispielsweise profiliert sein. Zusatzliche elastische Dichtungsmate-
rialien sind im Allgemeinen nicht notwendig, da die Fasermasse selbst, die meist aufgequollen
ist, das elastische Gegenstuick darstellt. Es ist nicht notwendig, dass jeglicher Austritt von Be-
handlungsfluid verhindert wird. Dies ware nur durch starkes Aufpressen der Druckkammer auf
die Fasermasse moglich, was aber nicht erwiinscht ist. Die geringen Mengen seitlich austreten-
der Behandlungsfluide kénnen problemlos durch das ohnehin notwendige Auffangsystem mit
erfafldt werden.

Damit das Siebband, auf dem die Fasermasse transportiert wird, dem ausgeubten Druck, der
trotz des relativ geringen Drucks des Behandlungsfluids leicht mehrere Tonnen betragen kann,
widerstehen kann, muBl es von unten unterstitzt werden. Am besten geeignet ist hierflr eine
Stiitzplatte (7), auf der das Siebband entlang gleitet. Diese Stitzplatte ist vorzugsweise durch-
gehend und an definierten Stellen mit Drainagedffnungen (8) versehen, die das AbflieRen des
Behandlungsfluids ermdglichen. In Segmenten ohne Drainageéffnungen kann das Behand-
lungsfluid nicht abflieBen, so dass dort eine langere Behandlungszeit erreicht wird. Anstelle von
Offnungen in einer langen Stitzplatte konnen auch offene Zwischenrdume zwischen kirzeren
Stitzplatten das AbflieRen des Behandlungsfluids aus der Fasermasse und dem Siebband
ermoglichen.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméaRen Vorrichtung (Figur 2) weist
eine ortsfeste Druckkammer sowie zuséatzlich ein oberes Siebband (9) auf, mit dem die Faser-
masse bedeckt werden kann und das mit im wesentlichen gleicher Geschwindigkeit wie die
Fasermasse bewegt wird, wobei die offene Seite der Druckkammer die obere Seite des oberen
Siebbandes direkt berthrt. Die Abdichtung zwischen Druckkammer und oberem Siebband
erfolgt dabei nach grundsétzlich bekannten Prinzipien. Beispielsweise kann das Prinzip einer
Gleitdichtflache die vorzugsweise reibungsarm und verschleiRfest ist, angewendet werden. Im
Randbereich kann das Siebband als dichter Gurt, d. h. ohne Drainagedffnungen, ausgefihrt
sein um die Dichtfliche zu optimieren. Bei der Abdichtung muss die Quellung des Vlieses be-
riicksichtigt werden. So kénnen beispielsweise die Dichtungen weich gelagert sein, damit das
zu behandelnde Vlies wahrend der Behandlung aufquellen kann. In dieser Ausflihrungsform ist
ein Aneinanderreihen von mehreren Behandlungskreislaufen besonders einfach und platzspa-
rend moglich.

Auch diese Ausfilhrungsform weist bevorzugt die oben bereits beschriebenen Stiitzplatten (7)
auf.

Als Fasertransporteinrichtung bzw. Siebband fir beide Ausfihrungsformen kommen alle dem
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Fachmann geeignet erscheinenden Vorrichtungen, insbesondere Gurte, Gliedergurte, Glieder-
ketten (,Panzerkette"), Viiesbénder, Gestrickbander oder Gewebebander aus Metallen, Kunst-
stoffen, kunststoffbeschichteten Metallen oder Ahnliches in Frage. Auch durchgehende Trans-
portbander mit entsprechenden Perforierungen, beispielsweise gewebeverstarkte Kautschuk-
bander kénnen je nach Anwendungsfall geeignet sein.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Behandlung einer Fasermasse (1) auf
einer Fasertransporteinrichtung (4) mit einem Behandlungsfluid, bei dem das Behandlungsfluid
mit Uberdruck in die Fasermasse gepresst wird. Bevorzugt ist das Behandlungsfluid eine Flus-
sigkeit, eine Emulsion, eine Suspension oder ein Dampf. Bevorzugt wird das Behandlungsfluid
Uber eine Druckkammer (3) in die Fasermasse gepresst.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgeméRen Verfahrens wird die Druck-
kammer, die zur Fasermasse hin offen gestaltet ist, zu Beginn der Behandlungszeit auf die
Fasermasse aufgesetzt (A), wahrend der Behandlungszeit mit im wesentlichen gleicher Ge-
schwindigkeit wie die Fasermasse in Fasertransportrichtung bewegt (B) - (C), zum Ende der
Behandlungszeit von der Fasermasse abgehoben (D) und erneut auf einen noch nicht behan-
delten Abschnitt der Fasermasse aufgesetzt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens wird die
Fasermasse von einem oberen Siebband (9) bedeckt unter der ortsfesten Druckkammer (3)
entlang transportiert, wobei die offene Seite der Druckkammer das obere Siebband direkt be-
rahrt.

Die Fasertransporteinrichtung bzw. das Siebband entspricht in beiden Ausflinrungsformen den
bereits fir die erfindungsgemafle Vorrichtung beschriebenen. Die Fasermasse ist bevorzugt ein
Stapelfaservlies.

Beispiele:

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Beispielen erlautert. Die Erfindung ist jedoch nicht
auf den Umfang der Beispiele beschrankt. In den Beispielen mit der erfindungsgemaflen Vor-
richtung wird stets das erfindungsgemaRe Verfahren durchgefihrt.

Beispiel 1 (Vergleich):

Auf einer Faserbehandlungseinrichtung gemaft dem Stand der Technik mit Betraufelung von
oben wurde ein Vlies aus Lyocell-Stapelfaser mit wéssriger Natronlauge betraufelt. Am Ende
des Behandiungsfeldes wurde der Natronlaugegehalt jeweils in der Flotte und in der Faser in
verschiedenen Schichten des Vlieses durch Probenahme und anschlieRende Titration be-
stimmt. In Tabelle 1 sind die Abweichungen vom Sollwert genannt.

Beispiel 2 (Erfindung):

Auf einer erfindungsgemafen Faserbehandlungseinrichtung, die eine mitgefiihrte Druckkammer
gemaR der ersten oben geschilderten Ausfuhrungsform aufwies wurde ein Vlies aus Lyocell-
Stapelfaser mit wassriger Natronlauge beaufschiagt. Auch am Ende dieses Behandlungsfeldes
wurde der Natronlaugegehalt jeweils in der Flotte und in der Faser in verschiedenen Schichten
des Vlieses durch Probenahme und anschlieBende Titration bestimmt. In Tabelle 1 sind die
Abweichungen vom Durchschnittswert genannt.

Tabelle 1: Abweichung des NaOH-Gehaltes vom Durchschnittswert in [%]
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Beispiel 2

Probenahme Flotte Faser Flotte Faser

Oben +44 +47 +2 +7

Mitte -3 -4 +0,5 +4

Unten -40 -43 -2,5 -11

Beispiel 3 (Vergleich) und Beispiele 4 bis 6 (Erfindung):

Auf einer Faserbehandlungseinrichtung nach dem Stand der Technik analog Beispiel 1 bzw.
gemafs der vorliegenden Erfindung analog Beispiel 2 wurde jeweils ein Lyocell-Stapelfaserviies
mit einem Flachengewicht von 6 kg/m? zunachst mit einer Presswalze abgepresst und an-
schlieRend mit Frischwasser behandeilt. Tabelle 2 zeigt die jeweils benétigte Behandiungszeit,
die trotz teilweise wesentlich hoherer Waschflissigkeitsdurchsatze in der erfindungsgemalien
Vorrichtung der Beispiele 4 bis 6 wesentlich kirzer ist als gemaR dem Beispiel 3 nach dem
Stand der Technik.

Tabelle 2: Behandlungszeit bei Flissigkeit

Behandlungsvorrichtung Standard Druckkammer

Beispiel 3 4 5 6
Flottenverhaltnis (m/m) 18 25 44 55
Quelifaktor 1,6 2,1 2,5 2,7
Uberdruck [bar] nein 0,3 0,5 0,7
Behandlungszeit [s] 107 20 20 20

Beispiel 7 (Vergleich):

Auf einer Faserbehandlungseinrichtung nach dem Stand der Technik mit Sprihbalken an der
Ober- und Unterseite des Vlieses, mit denen dieses mit Sattdampf bespriht wurde wurde ein
Lyocell-Stapelfaserviies mit einem Flachengewicht von 6 kg/m? zunachst mit einer Presswalze
abgepresst und anschlieRend mit Sattdampf behandelt.

Beispiel 8 (Erfindung):

Auf einer Faserbehandlungseinrichtung gemaR der vorliegenden Erflndung analog Beispiel 1
wurde ein Lyocell-Stapelfaservlies mit einem Flachengewicht von 6 kg/m? zunéchst mit einer
Presswalze abgepresst und anschlieRend mit Sattdampf behandelt.

Nach der Presswalze wies das Faservlies in beiden Beispielen die gleiche Temperatur und den
gleichen Feuchtegehalt auf. Tabelle 3 zeigt die Behandlungszeiten, die jeweils bendtigt wurden,
um das Viies Uiberall gleichmaRig um 85°C aufzuheizen. Mit der erfindungsgeméaRen Vorrich-
tung des Beispiels 8 gelang dies in wesentlich kirzerer Zeit als im Beispiel 7 nach dem Stand
der Technik. Trotzdem wurde in der erfindungsgeméafen Vorrichtung erheblich weniger Dampf,
bezogen auf die Fasermenge bendtigt als in der Vorrichtung gemal dem Stand der Technik.

Tabelle 3: Behandlungszeit bei Sattdampf
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Standard Druckkammer

Beispiel 7 8

Flottenverhaltnis 1,7 0,4

Quellfaktor 1,056 1,05

Uberdruck [bar] nein 1.2

Behandlungszeit zum Aufheizen um 85°C [s] 52 23

Patentanspriche:

1.

10.

1.

Vorrichtung zur Behandlung einer Fasermasse (1) mit einem Behandlungsfluid, bestehend

aus

« einer Verteileinrichtung (2) fir das Behandlungsfluid mit mindestens einer Druckkam-
mer (3) sowie

« einer Fasertransporteinrichtung (4) fur die Fasermasse, die fir das Behandlungsfluid
durchlassig ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der Gesamtheit aller Druckkammern im Wesentli-

chen der fir die Fasermasse vorgesehene Breite auf der Fasertransporteinrichtung ent-

spricht.

Vorrichtung gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Druckkammer zur Fasermasse hin offen gestaltet ist.

Vorrichtung gemal Anspruch 1, wobei die Verteileinrichtung parallel zur Bewegungsrich-
tung der Fasermasse und vertikal zur Bewegungsrichtung der Fasermasse bewegbar ist.

Vorrichtung gemaR Anspruch 3, wobei die Druckkammer so nahe an die Fasertransportein-
richtung herangefiihrt werden kann, dass die Seitenwande der Druckkammer die Faser-
masse berlhren.

Vorrichtung gemaR Anspruch 4, wobei die Seitenwénde so gestaltet sind, dass sie bei
Kontakt mit der Fasermasse die Druckkammer gegeniiber der Atmosphare abdichten.

Vorrichtung gemaR Anspruch 2, in der die Druckkammer ortsfest ist und die zusétzlich ein
oberes Siebband (9) aufweist, mit dem die Fasermasse bedeckt werden kann und das mit
im wesentlichen gleicher Geschwindigkeit wie die Fasermasse: bewegt wird, wobei die of-
fene Seite der Druckkammer das obere Siebband direkt beruhrt.

Vorrichtung gemaR Anspruch 1, wobei die Fasertransporteinrichtung ein Gurt, ein Sieb-
band, ein Gliedergurt, eine Gliederkette, ein Vlies, ein Gestrick, ein Gewebe oder ein
durchgehendes, perforiertes Transportband ist.

Verfahren zur Behandlung einer Fasermasse auf einer Fasertransporteinrichtung mit einem
Behandlungsfluid, dadurch gekennzeichnet, dass das Behandlungsfluid mit Uberdruck in
die Fasermasse gepresst wird.

Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei das Behandlungsfluid Gber eine Druckkammer in die
Fasermasse gepresst wird.

Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei das Behandlungsfluid eine Fllssigkeit, eine Emulsion,
eine Suspension, ein Gas oder ein Dampf ist.

Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei die Druckkammer zu Beginn der Behandlungszeit auf
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die Fasermasse gepresst wird, wahrend der Behandlungszeit mit im wesentlichen gleicher
Geschwindigkeit wie die Fasermasse in Fasertransportrichtung bewegt wird, zum Ende der
Behandlungszeit von der Fasermasse abgehoben wird und erneut auf einen noch nicht be-
handelten Abschnitt der Fasermasse aufgesetzt wird.

12. Verfahren gemafR Anspruch 8, bei dem die Fasermasse von einem oberen Siebband be-
deckt ist und unter der ortsfesten Druckkammer entlang transportiert wird und wobei die of-
fene Seite der Druckkammer das obere Siebband direkt beruhrt.

13. Verfahren gemal Anspruch 8, wobei die Fasertransporteinrichtung ein Siebband ist.

14. Verfahren gemal Anspruch 8, wobei die Fasermasse ein Stapelfaservlies ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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