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von Viskosestapelfasern, enthaitend:

+ zwei bis acht, bevorzugt vier bis sechs nebenein- 56
ander angeordnete Spinnvorrichtungen mit jeweils
einer Spinndiise zum Spinnen von Viskose zu
Viskosefilamenten, jeweils einer Zufuhrieitung zur !
Zufuhr von Viskose zur Spinndiise, einem Behal-
ter zur Aufnahme von Falibadflissigkeit, einer Ver-
zugsvorrichtung und einem Bindelungsorgan zur
Biindelung der von den verschiedenen Spinnvor-
richtungen ersponnenen Viskosefilamente,
eine Streckvorrichtung zum Verstrecken der ge-
bindelten Viskosefilamente,
eine Schneidvorrichtung zum Schneiden der ver-
streckten Viskosefilamente zu Stapelfasern.
Bevorzugt sind die Spinnvorrichtungen, die Streckvor-
richtung und die Schneidvorrichtung in einem einzigen

Gehause angeordnet. ﬁ&ﬁj
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfasern.

Aus dem Stand der Technik sind bereits zahlreiche Vorrichtungen zur Herstellung von Viskose-
stapelfasern bekannt. in dieser Beziehung sei insbesondere auf ,Chemiefasern nach dem Viskose-
verfahren* von K. GOTZE, 3. Auflage Springer-Verlag 1967, verwiesen.

Die wesentlichen Bestandteile einer Vorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfasern sind:

+ Die Spinnvorrichtungen: Dabei sind blicherweise in einem linglichen Behélter fur Fallbad-
flussigkeit eine Vielzahl von nebeneinander liegenden Spinndiisen mit Zufuhrleitungen fir
die Viskose angeordnet. Die aus diesen Spinndiisen ersponnenen Filamente werden (iber
ein oder mehrere Biindelungsorgane zu gréReren Kabelstrangen zusammengefaft. Ubli-
cherweise werden die ersponnenen Filamente auch Uber Verzugsvorrichtungen verzogen.

+ Die Streckvorrichtungen: In diesen werden die gesammelten Kabelstrdnge mittels
Verstreckwalzen verstreckt. '

» Die Schneidvorrichtungen: In diesen werden die gesammelten verstreckten Kabelstrdnge
zu Stapelfasern geschnitten.

Im Stand der Technik ist dabei eine sehr groRe Anzahl von Spinnvorrichtungen einer Streck-
vorrichtung und einer Schneidvorrichtung zugeordnet. Dies bedeutet, dal die Parameter des
Spinnverfahrens nur innerhalb der gesamten dadurch gebildeten Einheit modifiziert werden kén-
nen.

Die bestehenden Anlagen zur Herstellung von Viskosestapelfasern benétigen auch sehr viel
Platz. Die ersponnenen Viskosefilamente legen dabei teilweise sehr lange Wegstrecken bis zur
Streck- und Schneidvorrichtung zuriick. Es ist dabei sehr schwierig, d|e beim Transport der Fila-
mente anfalienden Abgase vollstdndig aufzufangen.

Auch kénnen die Wegstrecken von einer Spinnvorrichtung bis zur Schneldvornchtung sehr un-
terschiedlich sein. Dies fihrt zu ungleichmaRigen Fasereigenschaften.

Die vorliegende Erfindung stellt sich zur Aufgabe, eine neuartige Vorrichtung zur Herstellung
von Viskosestapelfasern zur Verfiilgung zu stellen, mit der die oben angefiihrten Nachteile vermie-
den werden kénnen.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfasern geldst,
welche: :

» zwei bis acht, bevorzugt vier bis sechs nebeneinander angeordnete Spinnvorrichtungen mit
jeweils einer Spinndiise zum Spinnen von Viskose zu Viskosefilamenten, jeweils einer Zu-
fuhrleitung zur Zufuhr von Viskose zur Spinndiise, einem Behélter zur Aufnahme von Fall-
badflussigkeit, einer Verzugsvorrichtung und einem Biindelungsorgan zum Biindeln der
von den verschiedenen Spinnvorrichtungen ersponnenen Viskosefilamente,

+ eine Streckvorrichtung zum Verstrecken der gebiindelten Viskosefilamente und

» eine Schneidvorrichtung zum Schneiden der verstreckten Viskosefilamente zu Stapelfasern
enthélt.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgeméien Vorrichtung sind die Spinnvor-
richtungen und die Streckvorrichtung in einem einzigen Gehause angeordnet.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform sind die Spinnvorrichtungen, die Streckvorrich-
tung und die Schneidvorrichtung in einem einzigen Gehduse angeordnet.

Die erfindungsgeméfe Vorrichtung unterscheidet sich somit von den bekannten Vorrichtungen
des Standes der Technik dadurch, dal} eine relativ geringe Anzahl von Spinnvorrichtungen einer
Streckvorrichtung und einer- Schneidvorrichtung zugeordnet ist. Dabei befinden sich die Spinnvor-
richtungen, die Streckvorrichtung und die Schneidvorrichtung bevorzugt in einem einzigen Gehéu-
se oder Bauteil.

Auf diese Art und Weise entsteht ein Modul, welches verschiedene Vorteile aufweist: Die rdum-
lichen Abmessungen eines solchen Moduls sind im Vergleich zu Vorrichtungen des Standes der
Technik klein. Dadurch sind auch die Wegstrecken der ersponnenen Viskosefilamente bis zur
Schneidvorrichtung klein. Auferdem haben alle Filamente insbesondere nach Passieren des
Blindelungsorganes eine ungefdhr gleich lange Weglénge bis zur Schneidvorrichtung zuriickzule-
gen. Dadurch erhéht sich die GleichméRigkeit der Eigenschaften der hergestellten Fasern.

Die Ausbildung der erfindungsgemafen Vorrichtung in Form eines Moduls gestattet auch eine
flexible Planung und Gestaltung von Produktionsanlagen. Es kénnen z.B. mehrere Vorrichtungen
gemaR der vorliegenden Erfindung zusammen angeordnet werden und aus diesen Vorrichtungen
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ein und dieselbe Fasertype hergestellt werden. Bei einer typischen Kapazitét eines Moduls von
z.B. 25 Tonnen Viskosefasern pro Tag entsteht so bei einer Kombination von vier Modulen eine
Gesamtkapazitat von 100 Tonnen Viskosefasern pro Tag auf relativ kleinem Raum.

Aus einem alleinstehenden Modul oder z.B. einer Kombination von nur zwei Modulen kdnnen
geringere Produktionsmengen, z.B. Spezialfasern hergestellt werden. '

Der Planer bzw. Betreiber einer Produktionsanlage zur Herstellung von Viskosefasern kann
nunmehr in der Planungsphase, aber auch wihrend des Betriebes durch Kombinieren bzw. Tren-
nen der Einzelkapazititen der Module tiberaus flexibel die Produktion der verschiedenen Faser-
typen variieren. ‘

Insgesamt eignet sich die erfindungsgemife Vorrichtung zur Herstellung verschiedenster
Viskosefasertypen. .

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist die
Streckvorrichtung oberhalb der Spinnvorrichtungen angeordnet.

Aus dem oben zitierten Werk von GOTZE ist auf Seite 859 eine Vorrichtung zur Herstellung
von Viskosefasern mit zwéIf Spinnvorrichtungen und einer oberhalb der Spinnvorrichtungen ange-
ordneten Streckvorrichtung bekannt. Es ist jedoch aus der entsprechenden Textstelle und den
Figuren nicht ersichtlich, daR diese Vorrichtung alleine einer Schneidvorrichtung zugeordnet wire.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daR im Bereich der Spinnvorrichtungen und der Streckvorrichtung jeweils zumindest
eine Gasabfiihrvorrichtung zum Entfernen von Gasen von den Spinnvorrichtungen und der Streck-
vorrichtung vorgesehen ist, wobei die Gasabfihrvorrichtung der Spinnvorrichtungen von der Gas-
abfiihrvorrichtung der Streckvorrichtung getrennt ist. o ‘

In besonders bevorzugter Weise sind die Spinnvorrichtungen und die Streckvorrichtung weit-
gehend gegeneinander abgedichtet. ‘

Durch diese bevorzugten Ausfithrungsformen ist es maglich, die beim Spinnen der Faser und
beim Verstrecken der Faser anfallenden Gase, welche jeweils unterschiedliche Zusammensetzung
aufweisen, getrennt voneinander abzufiihren und somit getrennt den Riickgewinnungs- oder Reini-
gungsanlagen zuzufiihren.

Im Zusammenhang mit der kompakten Bauweise der erfindungsgeméRen Vorrichtung ist auch
ein volistdndigeres Sammeln der beim Viskoseverfahren anfallenden Gase mdglich.

Insbesondere wird es dadurch erstmals méglich, aus den Gasen des Gasraumes der Streck-
vorrichtung direkt mittels einer Kondensation CS, riickzugewinnen.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform ist daher dadurch gekennzeichnet, daR die Gasab-
flhreinrichtung der Streckvorrichtung direkt mit einer Kondensationsanlage zur Riickgewinnung
von CS; verbunden ist.

Unter einer ,direkten Verbindung“ wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung verstanden, daf
zwischen der Gasabfiihreinrichtung und der Kondensationsanlage keine Einrichtungen zum Auf-
stérken oder Abtrennen von CS,, z.B. Aktivkohlefilter od. dgl. geschalten sind.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung in Form eines
Modules ist dadurch gekennzeichnet, daR eine Filtrationsvorrichtung fiir die zugefiihrte Viskose
innerhalb des gemeinsamen Geh&uses oder unmittelbar daran angrenzend angeordnet ist.

Insbesondere aufgrund der kompakten Bauweise der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist damit
auch eine Integration des Filtrationsschrittes in die Vorrichtung méglich. Dadurch kann insbesonde-
re der Weg der filtrierten Viskose zu den Spinnvorrichtungen kurz gehalten werden.

Bevorzugt weist zumindest eine der Spinndiisen der Spinnvorrichtungen eine Lochanzahl von
zumindest 150000 Léchern auf. Besonders bevorzugt betrégt die Lochanzahl mehr als 200000
Lécher, besonders bevorzugt 300000 bis zu Giber 500000 Lécher.

Durch die Verwendung von Spinndiisen mit einer sehr groflen Lochanzahl wird erreicht, daf}
mit einer erfindungsgeméRen Vorrichtung der beschriebenen kompakten Bauart dhnliche bzw.
sogar grofere Mengen an Viskosefasern hergestellt werden kénnen als in herkémmlichen Vorrich-
tungen mit einer sehr hohen Anzahl an Spinnvorrichtungen mit jeweils relativ kleinen Spinndisen.

In der erfindungsgeméRen Vorrichtung kénnen alle eingesetzten Spinndiisen oder aber auch
nur ein Teil davon die beschriebenen hohen Lochzahlen aufweisen.

Es hat sich als insbesonders vorteilhaft erwiesen, wenn als Spinndiise mit einer hohen Loch-
zahl eine Ringdiise eingesetzt wird. Unter einer Ringdiise wird im Rahmen der vorliegenden Erfin-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 411 364 B

dung eine Diise verstanden, bei der im Unterschied zu sonstigen Dusen nicht die gesamte Quer-
schnittsfliche der Dilse mit Spinnléchern ausgefiillt ist, sondern sich im Zentrum der Dise eine
kreis- oder kreisringférmige Ausnehmung befindet. Diese Ausnehmung bildet einen Zutritt bzw.
Durchtritt far Fallbadflissigkeit. Der aus den ringformig angeordneten Diisenléchern ersponnene
Fadenvorhang kommt dadurch sowohl an seiner Innenseite als auch an der AuBenseite mit frischer
Fallbadflissigkeit in Berihrung.

Die Verwendung einer Ringdiise mit einer Lochzah! von zumindest 150000 Loch im Viskose-
verfahren ist neu. Es hat sich gezeigt, da bei Verwendung einer Ringdise im Viskoseverfahren
die Lochzahl der Diise und damit die pro Zeiteinheit herstellbare Menge an Viskosefasern gegen-
tiber herkémmiichen Vorrichtungen deutlich gesteigert werden kann. o

Dabei ist bei héheren Lochzahlen darauf zu achten, daB sowohi die Zufuhr der Viskose zu den
Spinnlochern als auch die Zufuhr von Fallbad zu den Spinnldchern maglichst gleichméRig erfolgen.
Wichtig ist auch, daR das Fallbad im Behélter im Bereich der Spinndiise mdglichst gleichmafig
strémt. Dadurch kann auch bei hoher Produktion fehlerfrei gesponnen werden.

In vorteilhafter Weise ist die durch die Spinnlécher der Spinndiise gebildete Austrittsflache in
der Produktionsstellung im wesentlichen waagrecht angeordnet. Das bedeutet, dal® die Viskose-
filamente senkrecht nach oben in das Fallbad versponnen werden.

Weiters bevorzugt weist zumindest eine der Spinnvorrichtungen, inshesondere alle Spinnvor--
richtungen einen von den ibrigen Spinnvorrichtungen abgetrennten Behalter zur Aufnahme von
Fallbadflissigkeit auf.

Es ist somit im Unterschied zu den bekannten Vorrichtungen des Standes der Technik bevor-
zugt jede Spinndise in einem eigenen Behilter angeordnet. Damit lassen sich die Stromungsver-
haltnisse auch bei sehr hohen Lochzahlen der Spinndiise optimieren. Zusiétzlich ist damit ein
weiterer Freiheitsgrad bei der Herstellung von Viskosefasern erzielbar: Es kénnen namilich in jeder
Spinnvorrichtung Parameter wie Fallbadzusammensetzung und -temperatur gesondert eingestellt
werden.

Damit kénnen bereits im Bereich der Spinnvorrichtungen Mischungen aus Fasern verschiede-
ner Eigenschaften hergestelit werden.

Prinzipiell ist es in einer erfindungsgemaRen Vorrichtung somit méglich, gleichzeitig verschie-
dene Viskosen in verschiedenen Fallmedien auszufélien und tiber voneinander getrennte Verzugs-
vorrichtungen auch den Verzug zu variieren.

Es hat sich gezeigt, daf} insbesondere bei hohen Lochzahlen der Spinndiise ein gutes Spinn-
verhalten méglich ist, wenn der Behéiter so ausgestaltet ist bzw. Einrichtungen aufweist, daR die
Zufuhr der Fillbadfliissigkeit zu den Spinnléchern im wesentlichen gleichmaRig ist. Zum Beispiel
kann der Behilter in dem Bereich, in welchem die Spinndise in Produktionsstellung angeordnet
ist, horizontal erweitert sein. Die Erweiterung sollte so ausgelegt werden, daR die Zufuhr des
Fallbades zu den Spinnldchern und die Stromungsverhéltnisse im Féllbad mdglichst gleichmaRig
sind.

Die Spinndiise ist in der Produktionsstellung bevorzugt mittig im Behélter angeordnet. Die
Winde des Behalters sind bevorzugt konzentrisch zur Spinndiise, z.B. kreisférmig oder polygonal
ausgestaltet.

Die Erweiterung des Behiilters sollte ebenfalls konzentrisch bezogen auf die Spinndiise aus-
gestaltet sein.

Die Erfindung betrifft somit auch eine Spinnvorrichtung zur Herstellung von Viskosestapel-
fasern mit einer Spinndiise und einem Behalter fur Fallbadfliissigkeit, wobei

« im Falle mehrerer Spinndiisen jeder Spinndiise ein gesonderter Behélter zugeordnet ist,

. die Spinndiise als Ringdiise mit einer Lochanzahl von mindestens 150.000 Loch ausgestal-

tet ist,

« die durch die Spinnldcher der Spinndiise gebildete Austrittsflache in der Produktionsstel-

lung im wesentlichen waagrecht angeordnet ist,

. der Behalter so ausgestaltet ist bzw. Einrichtungen aufweist, daR die Zufuhr der Fallbad-

fliissigkeit zu den Spinnléchern im wesentlichen gleichmaRig ist.

Bevorzugt ist der Behalter im Bereich, in welchem die Spinndise in der Produktionsstellung
angeordnet ist, horizontal erweitert.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zur Herstellung von Viskosefasern mit einem
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Behdlter fur Fallbadflissigkeit, einer Spinndise, die in Produktionsstellung in den Behilter ein-
taucht und einer Zufuhrleitung fiir die Zufiihrung von Viskose zu der Spinnduse, welche dadurch
gekennzeichnet ist, daR die Zufuhrleitung in im wesentlichen vertikaler Richtung gehoben bzw.
gesenkt und in im wesentlichen horizontaler Richtung geschwenkt werden kann. ‘ v

Mit dieser Vorrichtung ist insbesondere beim Senkrechtspinnen, d.h. wenn die durch die Spinn-
I6cher der Spinndiise gebildete Austrittsflidche in Produktionsstellung im wesentlichen waagrecht
angeordnet ist, ein einfaches Hinein- und Hinausschwenken der Spinndiise in das Fallbad méglich.

Die Zufuhrleitung kann bevorzugt in Form eines nach oben gebogenen U-Rohres ausgebildet
sein. Damit kann auch bei tieferen Fallbadbehsitern die Spinndiise aus dem Behélter gehoben
werden, ohne daB oberhalb des Behilters befindliche Apparateteile entfernt werden miiRten.

Zum Herausschwenken der Spinndiise aus dem Fillbad wird in dieser neuartigen Vorrichtung
die Zufuhrleitung zunéchst so lange in vertikaler Richtung gehoben, bis die Spinndiise sich ober-
halb des Behailters befindet. AnschlieRend wird die Zufuhrleitung horizontal geschwenkt, bis die
Spinndiise sich in einer Position befindet, in der sie gewartet werden kann. Zum Schwenken der
Spinndise in das Fallbad wird die umgekehrte Vorgangsweise durchgefiihrt,

Bevorzugt ist der Einsatz einer so ausgestalteten Zufuhrleitung in der erfindungsgeméaRen Vor-
richtung gemaR den Anspriichen 1 bis 18.

Ein anderer Vorschlag zur L8sung des Problems des Schwenkens der Spinndlise in das bzw.
aus dem Féllbad ist aus der PCT-WO 95/33087 bekannt.

Bevorzugt ist ein Antrieb fiir die Heb- bzw. Senkbewegung der Zufuhrleitung vorgesehen, wel-
cher auBerhalb des Behiilters fiir die Aufnahme von Féllbadfliissigkeit angeordnet ist.

Die Erfindung betrifft weiters eine Streckvorrichtung zum Verstrecken von frisch erspannenen
Viskosefasern mit einer Mehrzahl von angetriebenen Verstreckwalzen, welche dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB zumindest eine der Verstreckwalzen unabhangig von den anderen Verstreckwal-
zen angetrieben werden kann.

Insbesondere ist es ginstig, wenn jede der angetriebenen Verstreckwalzen mit einem eigenen
Antrieb versehen ist. '

Durch diese neuartige Ausgestaltung einer Streckvorrichtung ist es mdglich, die Parameter des
Verstreckens fiir jede einzelne angetriebene Verstreckwalze gesondert einzustellen. Damit kann
insbesondere ein Schlupf zwischen den Filamenten und den Walzen weitgehend vermieden wer-
den. Im Sinne der vorliegenden Erfindung bedeutet dabei der Antrieb einer Walze gegebenenfalls
auch deren Bremsung.

Diese Streckvorrichtung eignet sich hervorragend zum Einsatz in einer Vorrichtung gemaR den
Anspriichen 1 bis 18.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zum Schneiden von endlosen Filamenten zu
Stapelfasern mit einer rotierenden Messerscheibe, an welcher zumindest ein sich in radialer Rich-
tung erstreckendes Messer angeordnet ist, und mit einem Schleifring, der zur Schneide des Mes-
sers benachbart angeordnet ist, welche dadurch gekennzeichnet ist, daR die Messerscheibe in
axialer Richtung verschiebbar ist.

Bevorzugt ist das Messer auf der Messerscheibe starr befestigt.

Aus dem Stand der Technik bekannte Vorrichtungen zum Schneiden von Filamenten Zu Sta-
pelfasern weisen Messer auf, die an der Messerscheibe gefedert angeordnet sind und sténdig am
benachbarten Schleifring aufliegen. Dies verursacht eine standige Abnutzung sowohl der Messer
als auch des Schleifringes.

Im Unterschied dazu ist es mit der neuartigen Schneidevorrichtung gemaR der vorliegenden
Erfindung durch die axiale Verschiebbarkeit der Messerscheibe méglich, die Messer erst bei Be-
darf und in Abhangigkeit von der Abnutzung mit dem Schieifring in Beriihrung zu bringen.

Eine bevorzugte Ausfithrungsform der neuartigen Schneidevorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Schieifring in bezug auf die Achse der Messerscheibe exzentrisch angeordnet
ist.

Dabei kann die Breite des Schleifringes in dieser bevorzugten Ausfilhrungsform kleiner gehal-
ten werden als die Liange der Schneide des Messers, wobei trotzdem beim Rotieren der Messer-
scheibe der Schleifring die gesamte Lénge der Schneide des Messers {iberstreift. Damit ist eine
Verringerung der Materialkosten des Schleifringes méglich. Auch ein starr gelagertes Messer, wie
bevorzugt vorgesehen, wird tiber die gesamte Lange der Schneide gleichméagRig geschliffen.
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Die Zufuhr der Fasern erfolgt bevorzugt tiber einen Injektor, wobei als Injektormedium Fliissig-
keiten oder Gase verwendbar sind. ‘

Diese neuartige Vorrichtung zum Schneiden von Filamenten zu Stapelfasern eignet sich insbe-
sondere zum Einsatz in der erfindungsgeméafen Vorrichtung geméaf den Patentanspriichen 1 bis
18, aber auch zum Schneiden jeglicher, insbesondere auch nichtcellulosischer Fasern.

Unmittelbar oberhalb der Messerscheibe kdnnen zum Einstellen einer definierten Zufuhr der
Fasern Riickhalteorgane, z.B. Walzen angeordnet sein.

Beim Trockenschnitt von insbesondere nichtcellulosischen Fasern kann z.B. anstelle eines In-
jektors unterhalb der Messerscheibe eine Absaugvorrichtung zum Absaugen der geschnittenen
Fasern angeordnet sein, Durch diese Absaugvorrichtung wird dann sowoh! die Zufuhr als auch die
Abfuhr der Fasern bewerkstelligt. ,

Im weiteren werden bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung durch die Figu-
ren niher erlautert. ‘

Dabei zeigt:

Figur 1 Eine Gesamtansicht einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemaien

Vorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfasern von vorne
Figur 2 Eine Gesamtansicht der bevorzugten Ausfiihrungsform von der Seite
Figur 3 Ein Querschnitt eines Behélters fur Fallbadfiissigkeit mit Spinndiise in Positions-
‘ stellung '

Figur 4 Ein Querschnitt einer bevorzugt eingesetzten Ringdiise

Figur 5 Ein Querschnitt einer alternativen Ausfiihrungsform einer Ringdise

Figur 6 Ein Querschnitt einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform einer Ringduse

Figur 7 Ein Querschnitt eines Behélters fur Fallbadflussigkeit mit Spinndise und der bevor-

zugten Ausfuhrungsform der Zufuhrleitung

Figur 8 Eine Ansicht des Behlters, der Spinndise und der Zufuhrleitung gemal Figur 8

von oben '

Figur 9 Ein Querschnitt der erfindungsgeméRen Schneidvorrichtung

In Figur 1 sind in einem Gehsuse 1 vier Spinnvorrichtungen 10, 20, 30, 40, eine Streckvorrich-
tung 50 und eine Schneidvorrichtung 60 angeordnet. Jede der Spinnvorrichtungen 10, 20, 30, 40
umfalt eine Spinnpumpe 11, 21, 31, 41, eine Zufuhrleitung 12, 22, 32, 42, eine Spinndise 13, 23,
33, 43, einen Behalter 14, 24, 34, 44 und ein Umlenkorgan 15, 25, 35, 45. Weiters ist den Spinn-
vorrichtungen 10, 20, 30, 40 ein Biindelungsorgan 91 zugeordnet, welches bereits im Bereich der
Streckvorrichtung 50 angeordnet ist. ‘

Bei den Spinnpumpen 11, 21, 31, 41 handelt es sich beispielsweise um Zahnradpumpen. Be-
vorzugt wird jede Pumpe getrennt von den anderen Pumpen angetrieben. ‘

Eine Leitung 92 dient zur Zufuhr der Viskose und Verteilung auf die vier Spinnvorrichtungen.
Eine Filtrationsvorrichtung 93, die bevorzugt als riickspulbares Mikrofiltrationsaggregat ausgebildet
ist, ist moglichst knapp vor den vier Spinnvorrichtungen angeordnet.

in einer alternativen Ausfiihrungsform kann jede einzelne Spinnvorrichtung separat mit Viskose
versorgt werden.

Die Zufuhr von Fillbad zu den Behaltern 14, 24, 34, 44 erfolgt Gber eine zentrale Leitung 94,
welche in jeweils eine Zufuhrleitung pro Behilter aufgeteilt wird.

Auch hier ist in einer alternativen Ausfiihrungsform eine separate Zufuhr verschiedener Fall-
badfliissigkeiten zu den einzelnen Behaltern moglich.

Das Falibad wird am oberen Ende des Behalters abgezogen (nicht dargestelit).

Die Streckvorrichtung 50 ist oberhalb der Spinnvorrichtungen 10 bis 40 angeordnet und umfaf3t
eine Vielzahl von Walzen, von denen nur die Walzen 51, 52, 53, 54 und 55 mit Bezugszeichen
versehen sind. In der gezeigten Ausfiihrungsform sind die Walzen in zwei (ibereinander liegenden
Ebenen angeordnet.

Beispielsweise kdnnen die Walzen 51 bis 54 als Riickhaltewalzen und die Walzen 55 und fol-
gende als Streckwalzen eingesetzt werden.

Es ist weiters eine Walze 57 vorgesehen, mit welcher im Storfall die Filamente abgelegt wer-
den kénnen.

Die Walzen der Streckvorrichtung sind in einer Zick-Zack-Position angeordnet.

Damit sind mehrere Vorteile erzielbar: Es treten jeweils die Ober- und die Unterseite des



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 411 364 B

Filamentblndels in direkten Kontakt mit der Walze. Dadurch kénnen auch die Wegstrecken der
Ober- und der Unterseite des Filamentbiindels gleich gehalten werden. AuBerdem sind bei dieser
Anordnung keine zwischen den Walzen -angeordneten feststehenden Fadenfiihrungsorgane not-
wendig. ‘ ‘

Die erste Walze 51 der Streckvorrichtung wirkt in der vorliegenden Ausfiihrungsform gleichzei-
tig als Verzugsorgan zum Abziehen der in den Spinnvorrichtungen 10 bis 40 ersponnenen Viskose-
filamente. '

In der bevorzugten Ausfiihrungsform kénnen samtliche Walzen der Streckvorrichtung angetrie-
ben werden (nicht dargestellt), wobei alle Walzen einen eigenen, separat regelbaren Antrieb auf-
weisen. Die Streck- bzw. Bremswirkung der einzelnen Walzen kann somit separat eingestellt
werden. .

Die Walzen der Streckvorrichtung kénnen bevorzugt von oben mit Behandlungsmedium berie-
selt werden (nicht dargestellt). Unterhalb der Walzen 55 und folgende ist eine Wanne 58 zum
Auffangen des Behandiungsmediums angeordnet.

Die Gasrdume der Spinnvorrichtungen 10 bis 40 sowie der Streckvorrichtung 50 sind vonein-
ander durch eine Trenneinrichtung 95 abgetrennt. Die Trenneinrichtung 95 kann, wie in der Fig. 2
dargestellt, als geteilte Platte ausgebildet sein, die z.B. im Bereich der Umlenkorgane 15, 25, 35
und 45 Offnungen zum Durchtritt der Viskosefilamente aufweist. Der vordere Abschnitt der Trenn-
einrichtung 95 ist zum Anspinnen nach oben schwenkbar (durch einen strichlierten Pfeil angedeu-
tet). ,

Damit sind die Spinnvorrichtungen 10 bis 40 und die Streckvorrichtung 50 weitgehend vonein-
ander abgedichtet. o ‘

Die Trenneinrichtung 95 dient weiters zum Auffangen von Behandlungsmedium insbesondere
aus dem Bereich der unteren Walzen 51 bis 54 der Streckvorrichtung.

Wie aus der Figur 2 ersichtlich, ist im oberen Bereich der Spinnvorrichtungen 10 bis 40 ein Ab-
zug 16 als Gasabfiihrvorrichtung angeordnet. Weiters ist im oberen Bereich der Streckvorrichtung
50 ein Abzug 56 als Gasabfiihrvorrichtung angeordnet. Der Abzug 56 ist in der bevorzugten Aus-
flihrungsform der erfindungsgeméfien Vorrichtung direkt mit einer Kondensationsanlage fiir CS,
verbunden (nicht dargestellt).

Damit kénnen die im Bereich der Spinnvorrichtungen 10 bis 40 sowie die im Bereich der
Streckvorrichtung 50 anfallenden Gase getrennt voneinander abgefiihrt werden. '

Der Gasraum der Streckvorrichtung 50 ist mittels eines heb- und senkbaren Fensters 59 gas-
dicht verschlossen.

Bei der Herstellung von Viskosestapelfasern in der erfindungsgeméRen Vorrichtung gemaf der
in Figur 1 und 2 gezeigten Ausfihrungsform wird die Spinnviskose nach Filtration in der Filtrations-
vorrichtung 93 tber die Leitung 92 zu den Spinnpumpen 11, 21, 31 und 41 verteilt und von diesen
Uber die Zufuhrleitungen 12, 22, 32 und 42 zu den Spinndiisen 13, 23, 33 und 43 gepumpt. Die aus
den Spinndiisen 13, 23, 33 und 43 in das Fillbad austretenden Filamente werden von der Walze
51 tiber die Umlenkorgane 15, 25, 35 und 45 und das Biindelungsorgan 91 zur Streckvorrichtung
50 abgezogen. In der Streckvorrichtung 50 werden die Filamente iber die einzelnen Walzen ge-
flihrt und dabei verstreckt. Die verstreckten Filamente werden anschlieBend der Schneidvorrich-
tung 60 zugefiihrt, wo sie zu Stapelfasern geschnitten werden.

Der insgesamt von den Filamenten von der Spinndiise bis zur Schneidvorrichtung zuriickgeleg-
te Weg ist dabei sehr kurz. AuRerdem haben alle Filamente einen im wesentlichen gleich langen
Weg bis zum Schneiden zuriickzulegen.

In einer typischen Ausfiihrungsform betrégt die gesamte Breite der erfindungsgeméRen Vor-
richtung lediglich zwei bis drei Meter. Bei Verwendung von Spinndiisen mit einer Lochzahl von z.B.
350000 Lochern kann mit dieser Vorrichtung eine Produktionskapazitit von 10 bis 25 Tonnen
Fasern pro Tag erreicht werden.

Im Stand der Technik hingegen kann die Wegstrecke der Filamente bis zur Schneidvorrichtung
bis zu 40 m oder mehr betragen.

In der Figur 3 ist eine in einem im wesentlichen zylindrischen Behdlter 14 eingetauchte Spinn-
dise 13 in Produktionsstellung dargestellt. Die Ebene der Spinniécher der Spinndiise 13 ist dabei
waagrecht angeordnet, d.h. die ersponnenen Viskosefilamente treten senkrecht nach oben aus der
Spinndiise aus.
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Der Behalter 14 weist am unteren Ende eine Offnung 141 zur Zufuhr der Fallbadfliissigkeit so-
wie am oberen Ende einen AbfluR 142 fur Fallbadflussigkeit auf. Frisches Féllbad wird somit von
unten zugefiihrt und strémt oben aus dem Behilter ab. ‘ ‘ '

Die Spinndise 13 ist im Behalter 14 in der Produktionsstellung mittig angeordnet. Der Behélter
14 weist in dem Bereich, in dem die Spinndise 13 angeordnet ist, eine Erweiterung 143 auf. Die
Erweiterung ist so ausgelegt, daB die Strémung des Fallbades durch den Behalter 14 weitgehend
vergleichméaBigt wird. In der Produktionsstellung liegt die Spinndiise 13 auf einer Halterung 144
auf. :

Die bevorzugte Ausfiihrungsform der Spinndiise 13 gemaf Figur 4 weist an ihrer Unterseite
eine Offnung 131 zur Zufuhr von Viskose aus der Zufuhrleitung 12 auf. Die Viskose wird Ober eine
zentrale Verteilung 132 und sechs bis zwolf sternformig angeordnete Verteilkandle 133 dem ring-
formigen Extrusionsbereich 134 mit Spinnfilter zugefiihrt. Die Spinndlsen 135 befinden sich an der
Oberseite der Spinndiise 13 bevorzugt in Form von Dusenhitchen, welche auf konzentrischen
Kreislinien angeordnet sind. Die Absténde der Disenhiitchen auf den Kreislinien sind so gewahlt,
daR eine mdglichst gleichméRige Versorgung der einzelnen Diisenhiitchen mit Fallbadfliissigkeit
gewihrleistet ist. Mehrere nebeneinanderliegende Diisenhiitchen sind dabei in radialer Richtung
zu Segmenten zusammengefaft (nicht dargestellt). Zwischen den Segmenten konnen Einkerbun-
gen zur Zufuhr von Fallbadfliissigkeit angeordnet sein.

Die Spinndise 13 weist weiters eine von den Verteilkanilen 133 unterbrochene Ausnehmung
136 fir den Durchtritt von Fallbadflissigkeit auf. Im Bereich der Oberseite der Dise ist diese
Ausnehmung im wesentlichen kreisringférmig ausgestaltet. Der aus den ersponnenen Filamenten
gebildete Fadenvorhang kommt damit sowohl an der Innenseite als auch an der Auflenseite mit
frischem Fallbad in Berlihrung. ; .

An der Seitenwand der Spinndiise 13 ist ein Leitblech 137 und an der Oberseite ein Verdran-
gungskorper 138 angeordnet. Beides dient zur VergleichmaRigung der Strémung des Fallbades
um die Spinnldcher.

Die zweiteilig ausgestaltete Spinnduse ist an den mit 139 bezeichneten Stellen sowohl auf3en
als auch innen verschraubt. Durch die zusétzliche Innenverschraubung kann die Stabilitét der Duse
insbesondere bei groRen Dilsen weiter gesteigert werden.

Bei den in den Figuren 5 und 6 gezeigten alternativen. Ausfithrungsformen einer erfindungsge-
mal eingesetzten Ringdlse sind jeweils zwei ringformige, konzentrisch zueinander angeordnete
Extrusionsbereiche 134a und 134b vorgesehen. Zwischen diesen Extrusionsbereichen sowie
swischen dem inneren Extrusionsbereich 134a und dem Zentrum der Ringdiise sind wiederum
Ausnehmungen fur den Durchtritt von Fallbadfliissigkeit vorgesehen.

Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgemaf eingesetzten Ringdiise kdnnen drei oder mehr
konzentrisch zueinander angeordnete Extrusionsbereiche aufweisen.

In den Figuren 5 und 6 sind weiters unterschiedliche Verteilsysteme 132 und 133 dargestelt. In
der Figur 5 sind die Extrusionsbereiche 134a und 134b direkt mit der zentralen Verteilung 132
verbunden. In der Figur 6 wird die Viskose von der zentralen Verteilung 132 auf einen ringférmigen
Verteilerkanal 133a und von dort auf die Extrusionsbereiche 134a und 134b verteilt. ‘

In der Figur 7 ist eine Spinnduse 13 in Produktionsstellung in einem Behdlter 14 angeordnet
gezeigt. Die Zufuhrleitung 12 ist in Form eines U-Rohres ausgestaltet und weist unmittelbar vor der
Spinndiise eine Filtereinheit 121, 2.B. ein Kerzenfilter auf. Im auBerhalb des Behalters 14 befindli-
chen Teil der Zufuhrleitung 12 ist eine Einrichtung 122 zur Temperierung der Viskose, z.B. ein
elektrisches Heizelement angeordnet.

Die gesamte Zufuhrieitung 12 ist mittels einer am Behalter 14 angebrachten Hub- und
Schwenkvorrichtung 123 in vertikaler Richtung heb- und senkbar sowie in horizontaler Richtung
schwenkbar (siehe insbesondere Figur 8). Die Heb- und Senk- und/oder die Schwenkbewegung
kdnnen tber einen oder mehrere nicht dargestellte(n) Antrieb(e) bewerkstelligt werden.

Soll die Spinndise 13 aus der Produktionsstellung in eine Wartungsposition gefahren werden,
wird zunachst die Zufuhrleitung 12 samt Spinndlse 13 angehoben. Sobald die Spinndise 13 sich
oberhalb des Behiiters befindet, kann sie aus dem Bereich des Behdlters in die Wartungsposition
geschwenkt werden (siehe Figur 8). Durch die U-férmige Ausgestaltung der Zufuhrleitung 12 und
die Hub- und Schwenkvorrichtung 123 kann der Behilter 14 praktisch beliebig tief ausgestaltet
werden, ohne daR beim Herausheben und -schwenken der Spinndise oberhalb des Behadlters
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liegende Apparateteile entfernt werden muRten. Damit kann die Tauchstrecke der aus der Spinn-
diise 13 ersponnenen Filamente im Behlter 14 verldngert werden.

Die bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgeméRen Schneidvorrichtung 60 geman Figur
9 beinhaltet eine Zufuhr 61 fir die zu schneidenden Filamente, eine Messerscheibe 62 und einen
zur Achse der Messerscheibe 62 exzentrisch angeordneten Schleifring 63. Auf der Messerscheibe
sind beispielsweise sechs oder mehr sich in radialer Richtung erstreckende Messer 64 bevorzugt
starr angeordnet. Der Schleifring 63 ist in der gezeigten Ausfiihrungsform unmittelbar den Schnei-
den der Messer 64 benachbart angeordnet. ‘

Die Messerscheibe 62 ist iber eine Aufh&ngung 66 mit einem Motor 65 verbunden und wird
von diesem in Rotation versetzt. Die Aufhdngung 66 ist starr mit einer Biichse 67 verbunden,
welche vom Motor 68 in in bezug auf die Messerscheibe 62 axialer Richtung verschoben werden
kann. .

Wahrend des Betriebes der Schneidevorrichtung 60 kann die Messerscheibe 62 in Abhéngig-
keit von der Abnutzung der Messer 64 somit in axialer Richtung auf den Schleifring 63 zu bzw. von
diesem weg bewegt werden. Das Nachschieifen der Messer 64 kann somit gezielt gesteuert wer-
den.

Aufgrund der exzentrischen Anordnung des Schieifringes 63 wird die Schneide der Messer 64
wéhrend einer Umdrehung tber die gesamte L&nge abgeschliffen.

Die Zufuhr 61 ist bevorzugt als Injektor (nicht dargestellt) ausgebildet.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfisern, gekennzeichnet durch

*  Zwei bis acht, bevorzugt vier bis sechs nebeneinander angeordnete Spinnvorrichtun-
gen mit jeweils einer Spinndiise zum Spinnen von Viskose zu Viskosefilamenten, je-
weils einer Zufuhrleitung zur Zufuhr von Viskose zur Spinndise, einem Behélter zur
Aufnahme von Féllbadfliissigkeit, einer Verzugsvorrichtung und einem Biindelungsor-
gan zum Biindeln der von den verschiedenen Spinnvorrichtungen ersponnenen Visko-
sefilamente,

*  eine Streckvorrichtung zum Verstrecken der gebiindelten Viskosefilamente,

* eine Schneidvorrichtung zum Schneiden der verstreckten Viskosefilamente zu Stapel-
fasern.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Spinnvorrichtungen und
die Streckvorrichtung in einem einzigen Gehause angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da3 die Spinnvorrichtungen, die
Streckvorrichtung und die Schneidvorrichtung in einem einzigen Gehiuse angeordnet
sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da den Spinnvorrichtun-
gen vorgeschaltet eine Filtrationsvorrichtung vorgesehen ist, welche innerhalb des Gehéau-
ses oder unmittelbar daran angrenzend angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR im
Bereich der Spinnvorrichtungen und der Streckvorrichtung jeweils zumindest eine Gasab-
fahrvorrichtung zum Entfernen von Gasen von den Spinnvorrichtungen und der Streckvor-
richtung vorgesehen ist, wobei die Gasabfuhrvorrichtung der Spinnvorrichtungen von der
Gasabfiihrvorrichtung der Streckvorrichtung getrennt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da} die Spinnvorrichtungen und
die Streckvorrichtung weitgehend gegeneinander abgedichtet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Gasabfiihreinrich-
tung der Streckvorrichtung direkt mit einer Kondensationsanlage zur Riickgewinnung von
CS, verbunden ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
zumindest eine der Spinndiisen der Spinnvorrichtungen eine Lochanzahl von zumindest
150000 Léchern, bevorzugt mehr als 200000 Lécher, besonders bevorzugt 300000 bis
iber 500000 Lécher aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal® zumindest eine der Spinn-

diisen der Spinnvorrichtungen als Ringduse ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da die durch die Spinn-

I6cher der Spinndise gebildete Austrittsfldche in der Produktionsstellung im wesentlichen

waagrecht angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf®

zumindest eine der Spinnvorrichtungen einen von den tibrigen Spinnvorrichtungen abge-

trennten Behilter zur Aufnahme von Fallbadfiissigkeit aufweist. ‘

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da der Behélter so ausgestaltet

ist bzw. Einrichtungen aufweist, da8 die Zufuhr der Fallbadflilssigkeit zu den Spinnléchern

im wesentlichen gleichmaBig ist. '

Vorrichtung gemaR Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal der Behélter im Bereich, in

welchem die Spinndiise in der Produktionsstellung angeordnet ist, horizontal erweitert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

zumindest eine der Zufuhrleitungen fiir die Zufiihrung von Viskose zu den Spinndlsen in

im wesentlichen vertikaler Richtung gehoben bzw. gesenkt und in im wesentlichen horizon-

taler Richtung geschwenkt werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die

Streckvorrichtung eine Mehrzahl von angetriebenen Verstreckwalzen aufweist, wobei zu-

mindest eine der Verstreckwalzen unabhéngig von den anderen Verstreckwalzen ange-

trieben werden kann. :

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die

Schneidmaschine ‘

« eine rotierende Messerscheibe, welche in axialer Richtung verschiebbar ist und an
welcher zumindest ein sich in radialer Richtung erstreckendes Messer angeordnet ist,

. und einen zur Schneide des Messers benachbarten angeordneten Schleifring auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daR der Schleifring in bezug auf

die Achse der Messerscheibe exzentrisch angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, da das Messer auf der

Messerscheibe starr befestigt ist.

Spinnvorrichtung zur Herstellung von Viskosestapelfasern mit einer Spinndiise und einem

Behilter fiir Fallbadflissigkeit, dadurch gekennzeichnet, daf

- im Falle mehrerer Spinndiisen jeder Spinndise ein gesonderter Behélter zugeordnet
ist,

- die Spinndiise als Ringdiise mit einer Lochanzah! von mindestens 150.000 Loch aus-
gestaltet ist,

« die durch die Spinnlécher der Spinndise gebildete Austrittsflache in der Produktions-
stellung im wesentlichen waagrecht angeordnet ist,

. der Behilter so ausgestaltet ist bzw. Einrichtungen aufweist, daR die Zufuhr der Fall-
badfliissigkeit zu den Spinnléchern im wesentlichen gleichméaBig ist.

Vorrichtung gemaR Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dal der Behalter im Bereich, in

welchem die Spinndiise in der Produktionsstellung angeordnet ist, horizontal erweitert ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Viskosefasern mit einem Behdlter fur Fallbadflissigkeit,

einer Spinndiise, die in Produktionsstellung in den Behilter eintaucht und einer Zufuhrlei-

tung firr die Zufuhrung von Viskose zu der Spinndise, dadurch gekennzeichnet, daR die

Zufuhrleitung in im wesentlichen vertikaler Richtung gehoben bzw. gesenkt und in im

wesentlichen horizontaler Richtung geschwenkt werden kann.

Streckvorrichtung zum Verstrecken von frisch ersponnenen Viskosefasern mit einer Mehr-

zahl von angetriebenen Verstreckwalzen, dadurch gekennzeichnet, dal zumindest eine

der Verstreckwalzen unabhingig von den anderen Verstreckwalzen angetrieben werden

kann.

Vorrichtung zum Schneiden von endlosen Filamenten zu Stapelfasern mit einer rotieren-

den Messerscheibe, an welcher zumindest ein sich in radialer Richtung erstreckendes

Messer angeordnet ist, und mit einem Schieifring, der zur Schneide des Messers benach-

10
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bart angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daf die Messerscheibe in axialer Richtung

verschiebbar ist.

HIEZU 8 BLATT ZEICHNUNGEN

11
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