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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung gemass Oberbegriff der unabhangigen Pa-
tentanspriche.

[0002] Fibrillierbare Cellulosefasern, insbesondere
Lyocell-Fasern (wie Tencel-Fasern) erfreuen sich auf-
grund guter Farbe- und Trageeigenschaften sowie einer
Vielzahl von Ausristungsméglichkeiten und Verfahren
zur Beeinflussung des "Griffs" zunehmender Beliebt-
heit.

[0003] "Lyocell"-Fasern sind in einem Lésungsmittel-
Spinnverfahren hergestellte Cellulosefasern, deren
Mantel durch mechanischen Einfluss spaltbar ist, so
dass von der Manteloberflache Fibrillen abstehen.
[0004] Ublich ist es dabei bei Lyocell-Fasern die Fi-
brillierung in der Strangbehandlung einzuleiten. Fakto-
ren, welche die Neigung zur Fibrillierung beeinflussen
sind vor allem: pH-Wert, Temperatur und mechanische
Einwirkung. Ausserdem werden haufig Cellulase-Enzy-
me eingesetzt, um die Fibrillierung zu férdern. Cellula-
se-Enzyme sind Eiweissstoffe, die fahig sind Cellulose
abzubauen. Ein Cellulase-Enzym besteht aus einer
Vielzahl unterschiedlicher Enzymkomponenten. Die 4
wichtigsten sind dabei: Endocellulase, Exocellulase,
Cellobiohydrolase und Cellobiase. Die Einwirkung von
Exocellulasen resultiert in I6slicher Glukose direkt aus
Cellulose. Die anderen Komponenten greifen systema-
tisch die Celluloseketten an, indem sie willkirlich die
Formation von Cellobiose zu |6slicher Glukose spalten.
[0005] Theoretischlasstsich die Fibrillierung von Lyo-
cell-Fasern auch nur durch mechanische Behandlung,
insbesondere durch Nassreibung einleiten. Die Zugabe
von Enzym dient der zuséatzlichen Foérderung und
Steuerung des Prozesses. Ausserdem werden Enzym-
prozesse eingesetzt, um nach einer ersten Fibrillierung
die langen Fibrillen zu schwéachen und zu entfernen.
Dieser Vorgang ist ausfuhrlich beschrieben in "ITB Ver-
edelung, 2/94, S. 5; R. Breier, Veredlung von Lyocell-
Fasern, Chemiefasern/Textilindustrie, 44./96. Jahr-
gang, November/-Dezember 1994, S. 812; Lyocell-Fa-
sern: Herstellung, Eigenschaften, Einsatzgebiete in
Chemiefasern/Textilindustrie, 43./95. Jahrgang, Okto-
ber 1993, S. 745: |. Marini, Lenzing Lyocell-Fasern in
Chemiefasern/Textilindustrie, 43./95. Jahrgang, No-
vember 1993, S. 878.

[0006] Inder Praxis wird die Fibrillierung meist bei der
Strangbehandlung eingeleitet und diskontinuierlich
durchgefiihrt. Bekannte Fibrillierungsverfahren bean-
spruchen viele Stunden Behandlungsdauer. Dagegen
geht man bisher davon aus, dass bei der klassischen
Form des Finish von Tencel-Stoff (Behandlung "offen-
breit") keine Fibrillierung auftritt.

[0007] Aus der EP 535 287 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Griff- und Oberflachenverbesse-
rung von textilen Geweben und Gewirken bekannt. Die
zu behandelnde Warenbahn wird dabei alternierend ge-
gen eine erste und eine zweite Prallflache geschleudert.
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Die Férderung der Warenbahn erfolgt pneumatisch, wo-
bei eine Vorschubdifferenz bei der Hin- und Zurlickbe-
wegung dazu fihrt, dass die Warenbahn aus der Vor-
richtung abgefiihrt wird.

[0008] Aus US 4,291,442 ist es bekannt, Polyesterfa-
sern unter Einfluss einer alkalischen wassrigen Losung
zu fibrillieren. Das Aufbrechen der Fasern kann bei-
spielsweise dadurch geschehen, dass die Warenbahn
durch eine verhaltnismassig kleine Offnung gezwungen
wird.

[0009] Aus JP 701566A ist es bekannt, Fasern durch
Beaufschlagung mit einem Gasstrom zu fibrillieren. Aus
JP 1-298273A ist es ebenfalls bekannt, chemisch vor-
behandelte Zellulose-Fasern aufzubrechen.

[0010] Die Erfindung schlagt jedoch vor, die Fibrillie-
rung von fibrillierbare Cellulosefasern wie Lyocell, ins-
besondere von Tencel-Fasern enthaltenden textilen
Flachengebilden bei breiter Ware durchzufiihren. Erfin-
dungsgemass lasst sich dies erreichen, wenn die breite
Warenbahn durch einen mit hoher Geschwindigkeit
stromenden Flissigkeitsstrom beaufschlagt und von
diesem beschleunigt und mit dem Flissigkeitsstrom ge-
gen eine Prallflache geschleudert wird und wenn der
Beschleunigungs- und Schleudervorgang so oft wieder-
holt wird, bis Oberflachenbereiche der Fasern gespal-
ten werden und sich Fibrillen bilden.

[0011] In bekannter Weise kann dabei die Fibrillie-
rung durch Enzymbehandlung, Temperatur und pH-
Werteinstellung beeinflusst werden. Die Erfindung lasst
sich einsetzen, um Ware priméar zu fibrillieren und z.B.
in einem nachgeschalteten Enzymprozess in bekannter
Weise die langen Fibrillen durch Enzymbehandlung zu
entfernen. Das erfindungsgemasse Verfahren kann
auch fiur die sekundare Fibrillierung eingesetzt werden,
das heisst also fiir einen Fibrillierungsprozess, der einer
ersten Fibrillierung, einer darauffolgenden Behandlung
zur Kirzung der zu langen Fibrillen und gegebenenfalls
sonstigen Ausrustungsschritten nach geschaltet ist.
[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Waren-
bahn in einem Warenspeicher angesammelt und aus
diesem durch die mit hoher Geschwindigkeit stromende
Flissigkeit abgezogen wird. Die lose in einem derarti-
gen Warenspeicher liegende Ware kann besonders gut
durch die mit hoher Geschwindigkeit stromende Flus-
sigkeit mitgerissen und beschleunigt werden.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es weiter, wenn die
Warenbahn sequentiell in entgegengesetzter Richtung
von einem derartigen Flissigkeitsstrom mitgerissen
und gegen Prallflachen geschleudert wird. So ist es z.
B. denkbar, die in einem Spalt breit geflihrte Ware durch
den Flussigkeitsstrom zu férdern, gegen eine Prallfla-
che zu schleudern, die Ware in einem Warenspeicher
zu sammeln, sodann den Flissigkeitsstrom in der Rich-
tung umzukehren und die Ware in der entgegengesetz-
ten Richtung durch den Spalt zu beschleunigen und ge-
gen eine auf der anderen Seite des Spaltes angeordne-
te zweite Prallflache zu schleudern und dort die Ware
wieder in einem Warenspeicher anzusammeln. Die Wa-
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re wirde also abwechselnd "vorwarts und rickwarts"
durch den Fihrungsspalt geférdert. Wenn dabei die
Zeitdauer flr die Férderung in "vorwarts"-Richtung lan-
ger ist als die Zeitdauer fir die Férderung in die entge-
gengesetzte Richtung, ergibt sich eine resultierende
"Vorwarts"-Férderung. Z.B. kann in die eine Richtung
sechs Sekunden geférdert werden, sodann wird umge-
schaltet und fir nur finf Sekunden in die Gegenrichtung
gefordert. Darnach wird wieder fiir sechs Sekunden vor-
warts geférdert und finf Sekunden riickwarts gefordert
usw.. Damit durchlauft die Ware etwa zehn Beschleuni-
gungsvorgange, wobei sie jeweils gegen eine Prallplat-
te geschleudert wird.

[0014] Konkret empfiehlt sich dementsprechend das
Anordnen von zwei Warenspeichern, in welchen die
Ware jeweils locker angesammelt wird, nachdem sie ge-
gen eine Prallflache geschleudert wurde. Aus einem
solchen Warenspeicher lassen sich dann die entspre-
chend gewlinschten Teilmengen abtransportieren, wah-
rend der verbleibende Rest fir einen weiteren Behand-
lungszyklus, das heisst Beschleunigung in die entge-
gengesetzte Richtung wieder zur Verfligung steht.
[0015] Derartige Behandlungszyklen mit wechselwei-
sem Beschleunigen und Schleudern der Ware gegen
Prallflachen fuhrt zu besonders guten Griffeigenschaf-
ten. Selbstverstandlich ware es aber denkbar, die Ware
nur in einer Richtung durch eine Anordnung zu férdern
und nach Behandlung der gewilinschten Warenmenge
den Vorgang in die Gegenrichtung zu wiederholen.
[0016] Besonders gute Ergebnisse lassen sich erzie-
len, wenn die Warenbahn auf eine Geschwindigkeit von
wenigstens 8 m/Sek. vorzugsweise auf eine Geschwin-
digkeit von 9 m/Sek. bis 15 m/Sek. beschleunigt wird.
[0017] Dies lasst sich vor allem erreichen, wenn die
Geschwindigkeit des Flissigkeitsstrahls (vorzugsweise
ein Wasserstrahl) im Forder-Spalt etwa 12 bis 20 m/
Sek., vorzugsweise etwa 15 m/Sek. betragt.

[0018] Das erfindungsgemasse Verfahren zum Fibril-
lieren von in einer textilen Bahn enthaltenen Cellulose-
fasern, insbesondere Lyocell-Fasern (wie Tencel-Fa-
sern), lasst sich besonders vorteilhaft mit einer Vorrich-
tung durchfiihren, bei der eine breit zugefiihrte Waren-
bahn in einem von einer Flissigkeit durchstromten Fih-
rungsspalt beschleunigt wird, wenn der Flhrungsspalt
wenigstens auf einer Seite durch ein Dlisenelement be-
grenzt ist, das einen Zufuhrkanal fur die Flissigkeit auf-
weist und das auf zwei entgegengesetzten Seiten einen
sich zum Fihrungsspalt verengenden Austrittsspalt so-
wie ein Ventilelement zum abwechselnden Verschlies-
sen eines der Austrittsspalte aufweist.

[0019] Besonders gleichmassige und gute Beschleu-
nigungswerte lassen sich erreichen, wenn in beiden Fla-
chen des Flhrungsspalts Austrittsspalte fir die Fliissig-
keit vorgesehen sind, so dass die Ware sowohl auf der
Oberseite als auch auf ihrer Unterseite der Beschleuni-
gung durch die Flissigkeit ausgesetzt ist.

[0020] Statt eines Austrittsspalts fir die Flussigkeit
lassen sich selbstverstandlich auch mehrere Austritts-
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spalte vorsehen, sofern dies strdmungstechnisch giin-
stige Werte mit sich bringt. In der Praxis hat es sich be-
sonders bewahrt, wenn sich jeder Austrittsspalt in Rich-
tung auf den Fihrungspalt zu verjingt und wenn die
Stromungsachse des Austrittspalts etwa unter einem
Winkel oo von 10° bis 20° vorzugsweise von etwa 15°
zur Ebene des Flhrungsspalts geneigt ist.

[0021] Die Erfindung ist im folgendem in Ausflh-
rungsbeispielen anhand der Zeichnungen naher erlau-
tert. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer fibrillier-
ten Tencel Faser als Beispiel fir eine fibrillier-
te Cellulose Faser,

Fig. 2 die schematische Darstellung eines Waren-
laufs mit den Merkmalen der Erfindung,

Fig. 3 eine Schnittdarstellung durch einen Fih-
rungsspalt zum Beschleunigen der Waren-
bahn mit den Merkmalen der Erfindung, und
Fig. 4 die ausschnittsweise Darstellung des Fih-
rungsspalts gemass Fig. 3 in der Ansicht aus
der Richtung "A" gemass Fig. 3.

[0022] Fig. 1 zeigt schematisch eine Tencel-Faser 1
von welcher Fibrillen 2 abstehen. Die Tencel-Faser 1 ist
Bestandteil eines nicht dargestellten Gewebes, dass ei-
ner erfindungsgemassen Behandlung unterzogen wur-
de.

[0023] WieinFig. 2 schematisch dargestellt, wird eine
Warenbahn 3 einer Vorrichtung zum Fibrillieren 4 Uber
eine Férderwalze 5 von einer nicht dargestellten Férder-
einrichtung zugefihrt. Die Férderwalze 5 férdert laufend
die Warenbahn in einen Warenspeicher 6. Von dort
durchlauft die Warenbahn 3 den Fiihrungsspalt 7 einer
Beschleunigungseinrichtung 8.

[0024] DerFihrungsspalt 7 wird durch eine obere und
eine untere Flhrungsbahn 9 a und 9 b begrenzt. In der
unteren Fihrungsbahn sind seitlich zwei Austrittsspalte
10 vorgesehen, wobei jeweils einer der Spalte durch
Ventil-Mittel 11 verschliessbar ist. Beim Ausfiihrungs-
beispiel geméss Fig. 2 ist der Austrittsspalt 10 a ver-
schlossen, wahrend der Austrittsspalt 10 b gedffnet ist,
wahrend beim Ausflihrungsbeispiel gemass Fig. 3 der
Austrittsspalt 10 b als verschlossen dargestellt ist.
Durch den Austrittsspalt tritt Wasser mit einer Ge-
schwindigkeit von etwa 15 m/Sek. aus, das von einer
Zufuhrleitung 12 zugeflhrt wird. Das aus der Austritts-
spalte 10 b stromende Wasser reisst die Warenbahn 3
mit, beschleunigt sie und schleudert sie gegen eine
Prallflache 13, wodurch die Warenbahn 3 und die Fa-
sern, aus der die Warenbahn 3 besteht, mechanisch be-
ansprucht werden. Von der Prallflaiche 13 fallt die Wa-
renbahn abwarts in einen Warenspeicher 17, aus wel-
chem sie durch Férderwalzen 14 und 15 abtransportiert
werden kann.
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[0025] Um die Warenbahn 3 mehrfach der beschrie-
benen Behandlung auszusetzen, Iasst sich das Ventil-
Mittel seitlich verschieben, so dass abwechselnd die
Austrittsspalten 10 a oder die Austrittsspalten 10 b ver-
schlossen wird. Je nachdem, durch welchen Austritts-
spalt die Flissigkeit mit hoher Geschwindigkeit austritt,
wird die Warenbahn 3 entweder gegen die Prallflache
13 oder die Prallflaiche 16 geschleudert. Das wechsel-
seitige Schleudern bewirkt besonders gleichmassige
und fir den Griff der Ware wirksame mechanische Be-
handlung der Warenbahn.

[0026] Fig. 3 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel bei dem
ein Fuhrungsspalt 7 sowohl auf der Oberseite als auch
auf der Unterseite der Warenbahn 3 mit Austrittsspalten
10 a, 10 b, versehen ist. Dementsprechend sind auch
zwei Ventil-Mittel 11 vorgesehen, die beim dargestellten
Betriebszustand die Austrittspalten 10 b verschliessen,
so dass die Flussigkeit den Austrittsspalten 10 a zuge-
fuhrt wird und die Ware in Richtung des Pfeils x geférdert
und beschleunigt wird.

[0027] Fig. 4 zeigt im Ausschnitt eine Daraufsicht auf
den Flhrungsspalt 7 gemass Fig. 3, durch welchen die
Warenbahn 3 durch das mit hoher Geschwindigkeit ge-
forderte Wasser transportiert wird. Die Austrittspalten
10a und 10b sind dabei beidseitig gestrichelt angedeu-
tet. (Wie vorstehend ausgefiihrt, ist beim Ausfliihrungs-
beispiel geméass Fig. 2 nur auf der Unterseite des Fiih-
rungsspalts 7 eine Austrittséffnung 10 a vorgesehen).
[0028] Durch die Anzahl der Behandlungsschritte
(Schleudern auf eine Prallflache), die Regelung der Auf-
prall-Geschwindigkeit, durch einseitiges oder wechsel-
seitiges Behandeln I&sst sich bei der Erfindung der Fi-
brillierungsgrad und damit auch die Oberflachenbe-
schaffenheit und der Griff der Ware beeinflussen. Vor-
geschaltete und oder nachgeschaltete Enzym-Behand-
lungsschritte kdnnen eingesetzt werden, um die Fibril-
lierung zusatzlich zu beeinflussen.

[0029] Vor allem bei einer Anordnung gemass Fig. 3,
bei der sowohl an der Oberseite des Fuhrungsspalts 7
als auch an der Unterseite des Fiihrungsspalts 7 Aus-
trittsspalten 10 a und 10 b fir die Flissigkeit vorgesehen
sind, lasst sich nicht nur "offenbreite" Ware sondern
auch Schlauchware behandeln, sofern dies gewtlinscht
wird. Dies fuhrt zu besonders wirtschaftlichen Resulta-
ten, wobei Uberraschenderweise eine Oberflachenbe-
handlung auch im inneren des Schlauches auftritt, ob-
wohl dieser nicht direkt mit der Prallflache in Beriihrung
kommt. Die Behandlung besteht generell aus drei Kom-
ponenten: (1) Stoff-Prallblech; (2) Stoff-Wasser; (3)
Stoff-Stoff.

[0030] Die Kraft, mit der die nasse Ware gegen die
Prallflachen geschleudert wird, hangt ersichtlicherweise
sowohl von der Geschwindigkeit der Forder-Flussigkeit
als auch der Lange des Beschleunigungswegs, etwai-
ger Bremswirkungen sowie der Masse der nassen Ware
im Moment des Aufpralls ab. Typischerweise treten
beim Aufprall Krafte pro Zentimeter Warenbreite in der
Grossenordnung von 2,5 bis 9 Newton auf. Vorzugswei-
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se liegen die Werte zwischen 5 und 9 Newton pro cm.
Dies fuhrt zu besonders guten Fibrillierungsergebnis-
sen.

[0031] Besonders wirksam ist die Erfindung beim Ein-
satz mit Geweben, die vollstéandig aus fibrillierbaren Cel-
lulose-Fasern, wie "Lyocell"-Fasern (insbesondere
Tencel-Fasern) bestehen. Es ist aber auch mdéglich, Wa-
re zu behandeln, die aus Mischfasern oder Mischgewe-
ben besteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fibrillieren von in einer textilen Wa-
renbahn (3) enthaltenen fibrillierbaren Cellulose-
Fasern, insbesondere Lyocell-Fasern, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ausgebreitete Warenbahn
durch einen mit hoher Geschwindigkeit stromenden
Flussigkeitsstrom beaufschlagt und beschleunigt
wird, dass die beschleunigte Warenbahn durch den
Flussigkeitsstrom gegen eine Prallflache (13, 16)
geschleudert wird, und dass der Beschleunigungs-
und Schleudervorgang so oft wiederholt wird, bis
Oberflachenbereiche der Fasern gespalten werden
und sich Fibrillen bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Warenbahn (3) in einem Warenspei-
cher (6) angesammelt und sodann dem Flissig-
keitsstrom zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Warenbahn (3) von der
Prallflache (13) einem zweiten Warenspeicher (17)
zugefiihrt und dort angesammelt wird, dass sodann
durch einen in entgegengesetzter Richtung stro-
menden FlUssigkeitsstrom die Warenbahn aus dem
zweiten Warenspeicher (17) abgezogen und in den
ersten Warenspeicher (6) zurlickbeférdert wird, wo-
bei die Warenbahn (3) von dem mit hoher Ge-
schwindigkeit stromenden FliUssigkeitsstrom be-
schleunigt und gegen eine zweite Prallflache (16)
geschleudert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Warenbahn (3) durch einen
alternierenden Flissigkeitsstrom abwechselnd zwi-
schen den beiden Warenspeichern (6, 17) hin und
her geférdert und dabei jeweils gegen eine Prallfla-
che (13, 16) geschleudert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass dem ersten Warenspeicher (6) laufend zu-
satzlich Ware (3) zugefiihrt und dass aus dem zwei-
ten Warenspeicher (17) laufend Ware abgefihrt
wird, und dass bei vorbestimmten Forder- und Be-
schleunigungsschritten eine langere Warenbahn
(3) in den zweiten Warenspeicher (17) geférdert
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wird, als beim darauffolgenden, entgegengesetzt
gerichteten Beschleunigungsprozess zuriick in den
ersten Warenspeicher (6) gefordert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
bahn auf eine Geschwindigkeit von wenigstens 8
m/Sek., vorzugsweise auf eine Geschwindigkeit
von 9 m/Sek. bis 15 m/Sek. beschleunigt wird.

Vorrichtung zum Fibrillieren von in einer textilen
Warenbahn enthaltenen fibrillierbaren Cellulose-
Fasern, insbesondere von Tencel-Fasern, dadurch
gekennzeichnet, dass eine die zu fibrillierenden Fa-
sern (1) enthaltene Warenbahn (3) in einem von ei-
ner Flissigkeit durchstromten Fihrungsspalt (7)
beschleunigt wird, wobei der Flihrungsspalt (7) we-
nigstens auf einer Seite durch ein Disenelement
(92, 9b, 10a, 10b) begrenzt ist, das einen Zufuhrka-
nal (12) fir die Flussigkeit und auf zwei entgegen-
gesetzten Seiten einen sich zum Fuhrungsspalt (7)
verengenden disenartigen Austrittsspalt (10a,
10b) und ein Ventil-Element (11) zum abwechseln-
den Verschliessen einer der Austrittsspalten (10a,
10b) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf beiden Seiten des Flihrungs-
spalts (7) Austrittsspalte (10a, 10b) vorgesehen
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Austrittsspalt (10a, 10b) un-
ter einem Winkel o. von 10 bis 25 und vorzugsweise
von 15° bis 20° zur Ebene des Flihrungsspalts (7)
verlauft.

Claims

A method of fibrillating fibrillatable cellulose fibres
contained in a textile fabric web (3), in particular
Lyocell fibres, characterised in that the spread-out
fabric web is acted upon and accelerated by a fluid
flow flowing at high speed, that the accelerated fab-
ric web is flung by the fluid flow against an impact
surface (13, 16), and that the accelerating and fling-
ing procedure is repeated until surface regions of
the fibres are split and fibrils are formed.

A method according to claim 1 characterised in that
the fabric web (3) is assembled in a fabric storage
means (6) and is then fed to the fluid flow.

A method according to claim 1 or claim 2 character-
ised in that the fabric web (3) is guided by the impact
surface (13) to a second fabric storage means (17)
and accumulated therein, that then the fabric web
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is withdrawn from the second fabric storage means
(17) by a fluid flow flowing in the opposite direction
and is conveyed back into the first fabric storage
means (6), wherein the fabric web (3) is accelerated
by the fluid flow flowing at high speed and flung
against a second impact surface (16).

A method according to claim 2 or claim 3 character-
ised in that the fabric web (3) is conveyed to and fro
alternately between the two fabric storage means
(6, 17) by an alternating fluid flow and in that move-
ment is flung respectively against impact surfaces
(13, 16).

A method according to claim 4 characterised in that
fabric (3) is additionally continuously fed to the first
fabric storage means (6) and that fabric is continu-
ously removed from the second fabric storage
means (17) and that, in the case of predetermined
conveyor and acceleration steps, a longer fabric
web (3) is conveyed into the second fabric storage
means (17) than is conveyed back into the first fab-
ric storage means (6) in the subsequent accelera-
tion procedure which is directed in opposite rela-
tionship.

A method according to one of the preceding claims
characterised in that the fabric web is accelerated
to a speed of at least 8 m/sec, preferably to a speed
of from 9 m/sec to 15 m/sec.

Apparatus for fibrillating fibrillatable cellulose fibres
contained in a textile fabric web, in particular Tencel
fibres, characterised in that a fabric web (3) contain-
ing the fibres (1) to be fibrillated is accelerated in a
guide gap (7) through which a fluid flows, wherein
the guide gap (7) is delimited at least on one side
by a nozzle element (9a, 9b, 10a, 10b) which has a
feed passage (12) for the fluid and on two opposite
sides a nozzle-like discharge gap (10a, 10b) which
narrows towards the guide gap (7), and a valve el-
ement (11) for alternately closing one of the dis-
charge gaps (10a, 10b).

Apparatus according to claim 7 characterised in that
discharge gaps (10a, 10b) are provided on both
sides of the guide gap (7).

Apparatus according to claim 7 or claim 8 charac-
terised in that the discharge gap (10a, 10b) extends
at an angle o of from 10 to 25 and preferably from
15° to 20° with respect to the plane of the guide gap

).

Revendications

Procédé pour fibriller des fibres de cellulose aptes
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a étre fibrillées, en particulier des fibres Lyocell, qui
sont contenues dans une bande de tissu textile (3),
caractérisé en ce que la bande de tissu déployée
est sollicitée et accélérée par un courant de liquide
qui s'écoule a une vitesse élevée, en ce que la ban-
de de tissu accélérée est projetée par le courant de
liquide contre une surface de choc (13, 16), et en
ce que l'opération d'accélération et de projection est
renouvelée jusqu'a ce que les zones superficielles
des fibres se fissurent et qu'il se forme des fibrilles.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la bande de tissu (3) s'accumule dans un ré-
servoir de tissu (6), puis amenée vers le courant de
liquide.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que labande de tissu (3), a partir de la surface
de choc (13), est amenée dans un second réservoir
de tissu (17) et s'accumule dans celui-ci, et en ce
qu'elle est ensuite extraite du second réservoir (17)
par un courant de liquide qui s'écoule en sens in-
verse, etramenée dans le premier réservoir de tissu
(6), ladite bande de tissu (3) étant accélérée par le
courant de liquide qui s'écoule a une vitesse élevée,
et projetée contre une seconde surface de choc
(16).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la bande de tissu (3) va et vient entre les
deux réservoirs de tissu (6, 17) grace a un courant
de liquide alternatif, en étant projetée a chaque fois
contre une surface de choc (13, 16).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que du tissu (3) supplémentaire est amené en con-
tinu dans le premier réservoir de tissu (6), en ce que
du tissu est évacué en continu du second réservoir
detissu (17) eten ce que, en présence de cadences
de transport et d'accélération prédéfinies, on amé-
ne dans le second réservoir (17) une bande de tissu
(3) plus longue que la bande de tissu qui est rame-
née dans le premier réservoir (6) lors de l'accéléra-
tion suivante en sens inverse.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de tissu est ac-
célérée jusqu'a une vitesse d'au moins 8 m/s, de
préférence jusqu'a une vitesse de 9 a 15 m/s.

Dispositif pour fibriller des fibres de cellulose aptes
a étre fibrillées, en particulier des fibres Tencel, qui
sont contenues dans une bande de tissu textile, ca-
ractérisé en ce qu'une bande de tissu (3) contenant
les fibres a fibriller (1) est accélérée dans un inters-
tice de guidage (7) traversé par un courant de liqui-
de, l'interstice de guidage (7) étant limité au moins
d'un c6té par un élément formant injecteur (9a, 9b,
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10a, 10b) qui comporte un conduit d'amenée (12)
pour le liquide et, sur deux cétés opposés, un in-
terstice de sortie (10a, 10b) qui va en rétrécissant
vers l'interstice de guidage (7) a la maniére d'un in-
jecteur, ainsi qu'un élément formant soupape (11)
destiné a fermer en alternance I'un des interstices
de sortie (10a, 10b).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'il est prévu des interstices de sortie (10a, 10b)
des deux cétés de l'interstice de guidage (7).

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que linterstice de sortie (10a, 10b) définit un
angle ade 10° a 25°, et de préférence de 15° a 20°
par rapport au plan de l'interstice de guidage (7).
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