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Zusammenfassung:

RS REONE st s S i s

Ein Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Losung von Cellulose in einem
tertiiren Aminoxid durch ein Jet-Wet-Verfahren gemi8 der vorliegenden Erfindung umfasst
die Schritte des Driickens der Celloluseldsung durch eine Spinndiise, wodurch Filamente
erhalten werden, des Leitens der Filamente durch einen Luftspalt in einen Behilter, der ein
Fillbad enthilt, des Verstreckens der Filamente im Luftspalt, des Herausforderns der

Filamente aus dem Fillbad, des Weiterverarbeitens der Filamente, wobei das Verstrecken
der Filamente durch eine mechanisch angetriebene, eine Zugkraft ausiibende Abzugs-
vorrichtung erfolgt und zumindest ein Teil der Zugkraft auf die Filamente iibertragen wird,
indem die Filamente an einer Stelle innerhalb des Fillbads mit der Abzugsvorrichtung in
Kontakt gebracht werden.

(Fig. 1B)
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Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Lésung von Cellulose in
einem tertiiren Aminoxid und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Cellulose-
faser aus einer LSsung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid gem#B Anspruch 1 und
auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen Verfahrens gemédf Anspruch 12.

In den letzten Jahren wurden Verfahren entwickelt, welche Cellulosefasern in einer
Mischung aus organischem Losungsmittel und Wasser herstellen. Aus einer solchen Lésung
hergestellte Cellulosefasern werden Lyocellfasern genannt. Das bisher einzige rentable
Verfahren zum Erhalten von Lyocellfasern ist die Produktion aus einem tertiéren
Aminoxidldsungsmittel, insbesondere aus N-Methylmorpholin-N-oxid (NMMO). Das
Verfahren liefert Fasern, die durch hohe Festigkeit, ein hohes Nassmodul und verbesserte
Schlingenfestigkeit gekennzeichnet sind, und ist allgemein als “Aminoxidverfahren”
bekannt.

Aus der US 4,246,221 ist eine Losung bekannt, welche Cellulose enthilt, die in einem
tertiiren Amin-N-oxid-Lésungsmittel, das ein Nichtlésungsmittel fiir Cellulose, wie z.B.
Wasser, enthilt, gelost ist, und welche durch Extrusion oder ein anderes Formverfahren
geformt wird, um eine ausgeformte Cellulosefaser, -stange, -platte, einen ausgeformten
Celluloseschlauch oder -film zu bilden. Der extrudierte Formgegenstand wird, wihrend er
sich noch in Losung befindet, an der Luft verstreckt, um ihm verbesserte physikalische
Eigenschaften zu verleihen, und die Cellulose wird aus der geformten Losung ausgefillt, um
die Eigenschaften ohne zusitzliche Verstreckung zu regulieren. Der Formgegenstand kann
hergestellt werden, indem Cellulose im tertiren Amin-N-oxid-L&sungsmittel im Behdlter
eines Extrusionsapparats aufgeldst, die Losung extrudiert, das resultierende Produkt,
wihrend es sich noch in Losung befindet, durch Verstrecken an der Luft gereckt und die
Cellulose dann vor einer weitgehenden Zersetzung der Cellulose aus dem Formgegenstand
ausgefiillt wird. Die Cellulose und das tertiire Amin-N-oxid kénnen vor dem Befiillen des
Extruderbehilters im Wesentlichen zur selben PartikelgroBe zermahlen werden. Das tertiéire
Amin-N-oxid wird riickgewonnen und wiederverwertet, um Umweltverschmutzungs-
probleme zu vermeiden. Die resultierenden Cellulosefasern oder -filme kénnen zur
Herstellung von Stoffen, Verpackungen oder Verpackungsmaterialien oder Vliesprodukten
verwendet werden.
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Lyocellfasern werden heute im Wesentlichen unter Anwendung zweier verschiedener
Techniken hergestellt. GemiB einem ersten Verfahren wird ein Spinntrichter verwendet, der
am Boden eine Auslasséffnung hat, aus der die Filamente durch eine Zugkraft abgezogen
werden. Die EP 0 574 870 offenbart Ausfilhrungsformen dieser Technik. Nebenstrome,
durch die ein Aneinanderkleben der Fasern droht, kénnen durch Leitbleche verhindert
werden. Ein zweites Verfahren bringt mit sich, dass die Zugwirkung auf die Fasern durch
mechanische Mittel aus einem Fillbad heraus erfolgt. Die Abzugsvorrichtung ist au8erhalb
des Fillbadbehilters angeordnet, wie z.B. in der US 4,246,221 oder in der WO 93/19230
gezeigt wird.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Extrudieren von Endlosformkérpern sind aus der
WO 02/12599 A1 bekannt. Eine Extrusionslosung, insbesondere eine Wasser, Cellulose und
ein tertidres Aminoxid enthaltende Extrusionslésung, wird durch eine Extrusionsoffnung
extrudiert, um einen Endlosformkérper zu erhalten, und wird dann mittels einer Umlenk-
vorrichtung umgeleitet. Die Extrusions6ffnungen sind solcherart in einer Reihe angeordnet,
dass die einzelnen Endlosformkérper in Form eines Vorhangs aus dem Extrusionskopf
austreten, um die Qualitit des Produkts zu erhéhen. Dieser Vorhang wird dann mittels der
Umlenkvorrichtung umgeleitet.

Die aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen und Verfahren sind eingeschrénkt,
was die Breite des Luftspalts zwischen der Spinndiise und dem Fillbad, die Tiefe des
Fillbads und den Abzugswinkel der extrudierten Filamente betrifft. Letzterer ist ein
wesentlicher Faktor fiir die Ausbeute und Qualitéit der Fasern. Er wird durch den Winkel
zwischen den aus der Spinndiise austretenden Fasern und einer Horizontalachse definiert. Je
mehr Offnungen die Spinndiise hat, desto gréBer wird der Winkel, und die Filamente neigen
somit dazu, aneinanderzukleben oder abgerissen zu werden. Eine geringere Anzahl von
Offnungen vermindert andererseits die Ausbeute der Vorrichtung, wodurch die
Produktionskosten der Fasern steigen.

GemiB dem Stand der Technik ist es nicht mdglich, das Spinnverfahren nach einer Wartung
oder Stilllegung der Vorrichtung ohne manuelles Eingreifen automatisch zu starten.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der Bereitstellung eines
Verfahrens und einer Vorrichtung zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Lisung von
Cellulose, welche die Nachteile der aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen
und Verfahren vermeiden.
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Eine Aufgabe der Erfindung besteht insbesondere darin, eine freie Auswahl der die Breite
des Luftspalts, die Tiefe des Fillbads und den Abzugswinkel der Filamente aus der
Spinndiise definierenden Parameter zu erméglichen.

Wiederum eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung einer
Vorrichtung, mittels welcher das Spinnverfahren nach einer Abschaltung automatisch
gestartet werden kann.

Diese Aufgaben werden durch ein Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer
Losung von Cellulose geméfl Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens gemif Anspruch 12 erfiillt.

Das Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Lésung von Cellulose in einem
tertidiren Aminoxid durch ein Jet-Wet-Verfahren geméf der vorliegenden Erfindung umfasst
die Schritte des Driickens der Celluloseldsung durch eine Spinndiise, wodurch Filamente
erhalten werden, des Leitens der Filamente durch einen Luftspalt in einen Behdilter, der ein
Fillbad enthilt, des Verstreckens der Filamente im Lufispalt, des Herausférderns der
Filamente aus dem Fillbad, des Weiterverarbeitens der Filamente, wobei das Verstrecken
der Filamente durch eine mechanisch angetriebene, eine Zugkraft ausiibende Abzugs-
vorrichtung erfolgt und zumindest ein Teil der Zugkraft auf die Filamente {ibertragen wird,
indem die Filamente an einer Stelle innerhalb des Fillbads mit der Abzugsvorrichtung in
Kontakt gebracht werden.

Die weiteren Verarbeitungsschritte umfassen alle Schritte, die an den Filamenten durchge-
fiihrt werden, einschlieBlich des Transports der Filamente nach dem Passieren des Fillbads.
Die wesentlichen Schritte des Verarbeitens sind das Schneiden und Waschen der Filamente.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung eines erfindungsgemifBen Verfahrens umfasst eine
Spinndiise zum Extrudieren der Celluloselésung zur Bildung von Cellulosefilamenten, einen
Behilter fiir ein Fillbad, der sich unterhalb der Spinndiise und in einem Abstand von der
Spinndiise befindet, so dass, wenn der Behilter mit dem Fillbad gefiillt ist, zwischen der
Oberflidche der Féllfliissigkeit und der Oberfliche der Spinndiise ein Luftspalt entsteht, eine
mechanisch angetriebene Abzugsvorrichtung zum Verstrecken der Filamente im Lufispalt
mittels einer von der Abzugsvorrichtung ausgeiibten Zugkraft, wobei die Abzugsvorrichtung
eine Kontaktstelle aufweist, an der die Filamente mit der Vorrichtung in Kontakt gebracht
werden und an der zumindest ein Teil der Zugkraft auf die Filamente iibertragen wird. Die
Kontaktstelle befindet sich innerhalb des Behiilters fiir das Fillbad.
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Im Gegensatz zu den Verfahren nach dem Stand der Technik sind die erfindungsgemafe
Vorrichtung und das erfindungsgemiBe Verfahren durch eine mechanische Abzugs-
vorrichtung gekennzeichnet, die im Fillbad angeordnet ist und dort die Zugkraft auf die
Fasern aufbringt. Die Dokumente des Stands der Technik zeigen eine Abzugsvorrichtung,
die auBlerhalb des Bads angeordnet ist und dadurch die Flexibilitit der geometrischen
Ausgestaltung des Apparats einschrinkt. Die Faser verlédsst das Bad glatt und zu ihrer

endgiiltigen Linge verstreckt und ist sofort - ohne weiteres Verstrecken - bereit fiir die
Weiterverarbeitung,.

Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung gehen aus den
Unteranspriichen hervor.

GemiB einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung wird im Wesentlichen die
gesamte Zugkraft an der Stelle innerhalb des Fillbads auf die Filamente iibertragen. Da die
gesamte Vorrichtung, welche die Zugkraft auf die Filamente ausiibt, sich im Féllbad
befindet, ist es giinstig, das Verstrecken auf denselben Bereich zu beschrinken.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung betrégt die Zug-
belastung in Lingsrichtung, der die Filamente ausgesetzt werden, weniger als 5,5 cN/tex.
Wie aus der WO 97/33020 bekannt ist, ist es giinstig, die Filamente keiner Spannung
auszusetzen, nachdem sie verstreckt wurden. Die dadurch produzierten Filamente haben eine
geringere Neigung zur Fibrillierung.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung ist die Abzugs-
vorrichtung eine Vorrichtung, die ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Walzen,
Riemen und Systemen, die sowohl Walzen als auch Riemen umfassen.

GemiB wiederum einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind die
Walzen und Riemen mit einer Filament-kontaktierenden Oberfldche ausgestattet, die so
ausgestaltet ist, dass das Ubertragen von zumindest einem Teil der Zugkraft durch Adhésion
zwischen den Filamenten und der Oberfliche ermdglicht wird.

GemaiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Gestaltung der
Oberfliche ausgewihlt aus der Gruppe, bestehend aus einer feinstrukturierten, gewellten,
durchlissigen, gerippten und/oder dehnbaren Gestaltung.
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Wiederum eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung zeigt die Entfernung der
Filamente aus der Abzugsvorrichtung mittels eines Schritts, der ausgewihlt ist aus der
Gruppe, bestehend aus Spiilen mit Wasser, Riitteln, Abschaben, Biirsten, Saugen und Blasen.

Vorteilhaft ist auBerdem, wenn die Filamente im Féllbad umgelenkt und an einer Seitenwand
des Fillbadbehilters oder {iber die Oberfliche des Fillbads aus dem Fillbad herausgefordert
werden. Alternativ werden die Filamente am Boden des Fillbadbehilters in Abwirtsrichtung
aus dem Fillbad herausgefordert. Falls die Fasern den Badbehiilter durch den Boden oder die
Seitenwand des Behilters verlassen, ist die Abzugsvorrichtung so ausgestaltet, dass ein
Auslaufen des Fillbads aus dem Fillbadbehilter im Wesentlichen verhindert wird.

Giinstig ist auch, wenn die Filamente in Form eines Vorhangs aus dem Fillbad gezogen und
geférdert werden, wodurch der Abzugswinkel betréchtlich verringert wird.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Abzugs-
vorrichtung eine Vorrichtung, die ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Walzen,
Riemen und Systemen, die sowohl Walzen als auch Riemen umfassen.

GemiB wiederum einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Filament-kontaktierende Oberfliche der Walzen bzw. Riemen so ausgestaltet, dass das
Ubertragen von zumindest einem Teil der Zugkraft durch Adhésion zwischen den
Filamenten und der Oberfliche ermé&glicht wird, wobei die Oberfliche eine Gestaltung hat,
die ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus einer feinstrukturierten, gewellten,
durchlissigen, gerippten und/oder dehnbaren Gestaltung.

GemiB einer weiteren vorteilhaften Ausfithrungsform der Erfindung umfasst die Abzugs-
vorrichtung Mittel zum Entfernen der Filamente aus der Abzugsvorrichtung, eine Umlenk-
einrichtung zum Umleiten der Filamente im Féllbad, Mittel zum Herausfordern der
Filamente aus dem Fillbad iiber die Oberfliche des Fillbads.

Die Abzugsvorrichtung befindet sich vorzugsweise am Boden des Fillbadbehilters und
umfasst Mittel zum Herausférdern der Filamente aus dem Féllbad in Abwirtsrichtung und
umfasst dabei zwei Walzen, die sich am Boden des Fillbadbehilters oder an einer Seiten-
wand des Fillbadbehilters befinden, wobei die Walzen einen Spalt definieren, durch den die
Filamente hindurchtreten, wenn sie abgezogen werden, wobei der Spalt so gestaltet ist, dass
ein Auslaufen des Fillbads aus dem Behilter im Wesentlichen verhindert wird.
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Die Walzen am Boden des Behilters des Fillbads sind vorzugsweise so ausgestaltet, dass sie
gegeneinander beweglich sind, um die GroBe des Spalts zwischen den Walzen anzupassen.

Wie bereits erwihnt wurde, bietet die vorliegende Erfindung ein sehr hohes Ma@ an
Flexibilitit beim Anpassen der geometrischen Ausgestaltung des Féllbads, insbesondere
seiner Tiefe. Es ist méglich, sehr geringe Féllbadtiefen zu haben. Gemé8 einem weiteren
Aspekt der Erfindung hat das Fillbad daher eine Tiefe, wobei die Mindesttiefe des Behilters
als ungefihr dem Radius der Walzen entsprechend definiert ist.

Weiters ist die Spinndiise vorzugsweise eine rechteckige Spinndiise zum Verspinnen der
Filamente in Form eines Vorhangs, wobei die Abzugsvorrichtung so ausgestaltet ist, dass die
Filamente in Form eines Vorhangs aus dem Fillbadbehilter gezogen und gefSrdert werden

koénnen.

Bevorzugte Ausfithrungsformen der vorliegenden Erfindung sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung néher erléutert.

In den Zeichnungen:

istFig. 1A eine schematische Seitenansicht einer bevorzugten Ausfithrungsform der
erfindungsgemifen Vorrichtung,

ist Fig. 1B eine schematische Seitenansicht einer zweiten Ausfilhrungsform der
erfindungsgemifen Vorrichtung,

ist Fig. 2 eine schematische Ansicht eines Vorhangs von Filamenten,

sind Fig. 3A-B schematische Ansichten einer dritten und einer vierten Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméBen Vorrichtung,

ist Fig. 3C  eine schematische Ansicht einer fiinften Ausﬁihrungsform der erfindungs-
gemifen Vorrichtung, und

ist Fig. 4 eine schematische Ansicht einer sechsten Ausfilhrungsform der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung.
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Gleiche Bezugsziffern beziehen sich auf gleiche oder #hnliche Elemente in den
Zeichnungen.

Die vorliegende Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf die beigefligten
Zeichnungen, in denen bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung gezeigt werden,
genauer beschrieben.

Das Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Losung von Cellulose in einem
tertiiren Aminoxid durch ein Jet-Wet-Verfahren umfasst im Allgemeinen mehrere Schritte,
die eine betrichtliche Auswirkung auf die Struktur und Texturierung der Filamente haben.
Eine erste Ausfiihrungsform einer zur Durchfithrung des Verfahrens geeigneten Vorrichtung
1 ist in Fig. 1A dargestellt. Zuerst wird die Celluloselésung durch eine (nicht dargestellte)
Spinndiise gedriickt, welche eine oder mehrere Offnungen aufweisen kann, die in
verschiedenen Konfigurationen, wie in einem oder mehreren Kreisen etc., angeordnet sind.
Alternativ ist die Spinndiise eine rechteckige Spinndiise zum Verspinnen der Filamente in
Form eines Vorhangs.

Die dadurch erhaltenen Filamente 2 werden durch einen Luftspalt 3 zwischen der Spinndiise
und einem ein Fillbad enthaltenden Behiilter 4 geleitet. Die Filamente 2 werden verstreckt,
wihrend sie den Luftspalt 3 passieren, um ihnen verbesserte physikalische Eigenschaften,
wie z.B. erhohte Nassmodule, zu verleihen.

GemiiB dem Stand der Technik wird der Abzugswinkel der aus der Spinndiise austretenden
Filamente 2 beispielsweise durch die Breite des Luftspalts 3 eingeschrénkt. Da der Abzugs-
winkel, der durch den Winkel zwischen den aus der Spinndiise austretenden Filamenten 2
und einer Horizontalachse definiert ist, einen wesentlichen Faktor fiir die Ausbeute und
Qualitat der Fasern darstellt, ist es wiinschenswert, diesen so klein wie moglich zu halten. Je
mehr Offnungen die Spinndiise hat, desto groBer wird der Winkel, und die Filamente neigen
somit dazu, aneinanderzukleben oder abgerissen zu werden, wenn der Lufispalt 3 zu schmal
ist. Eine geringere Anzahl von Offnungen vermindert andererseits die Ausbeute der
Vorrichtung, wodurch die Produktionskosten der Fasern steigen. Die Erfindung ermdglicht
somit die Verwendung von Spinndiisen mit mehr Auslassoffnungen, da der Luftspalt 3 oder
die Tiefe des Fillbads verglichen mit den Vorrichtungen nach dem Stand der Technik breiter
bzw. tiefer sein kann.

Das Verstrecken der Filamente 2 erfolgt durch eine mechanisch angetriebene Abzugs-
vorrichtung 5, die auf die Filamente 2 eine Zugkraft ausiibt. Dies bedeutet, dass die die
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Zugkraft ausiibende Vorrichtung 5 mechanisch angetrieben wird, im Gegensatz zum
Trichterspinnen, wobei die Zugkraft vom Parallelstrom von Fillfliissigkeit ausgeiibt wird.
Danach werden die Filamente 2 aus dem Fillbadbehilter 4 herausgefordert und
weiterverarbeitet.

GemiB der Erfindung wird zumindest ein Teil der Zugkraft auf die Filamente 2 iibertragen,
indem die Filamente 2 an einer Stelle innerhalb des das Fillbad enthaltenden Behilters 4 mit
der Abzugsvorrichtung 5 in Kontakt gebracht werden. Genauer gesagt befindet sich eine
Kontaktstelle C der Filamente 2 mit der Abzugsvorrichtung 5 innerhalb des Féllbads oder
vielmehr unterhalb der Oberfliche der Fillbadlosung. Vorzugsweise kann an dieser
Kontaktstelle C innerhalb des Fillbads die gesamte Zugkraft auf die Filamente 2 ausgeiibt
werden.

Die Zugbelastung in Léngsrichtung, der die Filamente 2 ausgesetzt werden, betrigt wihrend
der Weiterverarbeitung, d.h., nach dem Verstrecken, vorzugsweise weniger als 5,5 cN/tex.
Somit haben die Filamente wihrend der Weiterverarbeitung eine geringere Neigung zur
Fibrillierung.

Die weiteren Verarbeitungsschritte umfassen alle Schritte, die an den Filamenten 2
durchgefiihrt werden, einschlieBlich des Transports der Filamente 2 nach dem Passieren der
ersten Kontaktstelle C. Die wesentlichen Schritte des Verarbeitens sind das Schneiden und
Waschen der Filamente 2.

Die Abzugsvorrichtung 5 ist eine Vorrichtung, die ausgewéhlt ist aus der Gruppe, bestehend
aus Walzen 6 und Riemen 7 sowie Systemen, die sowohl Walzen 6 als auch Riemen 7
umfassen. Die Ausfiihrungsform gem#B Fig. 1A umfasst zwei Walzen 6 und einen die
Walzen 6 verbindenden Riemen 7, wihrend eine zweite Ausfilhrungsform gemiB Fig. 1B
sieben Walzen 6 umfasst, die mittels zweier Riemen 7 in zwei Gruppen angeordnet sind.
Dadurch kann die auf die Filamente 2 ausgeiibte Streckkraft reguliert werden. Dies wird vor
allem durch beweglich montierte Walzen 6 erméglicht, wie in Fig. 1B angedeutet. Bei der
Ausfiihrungsform der Fig. 1B befindet sich die Kontaktstelle C an einer Walze 6, die in der
Nihe des Bodens des Fillbadbehiilters 4 angeordnet ist, alternativ kann sich die Kontakt-
stelle C jedoch am obersten Walzenpaar 6” befinden. Dies ermdglicht eine Austibung der
Zugkraft im oberen Teil des Fillbadbehilters 4 und ein anschlieBendes Durchleiten der
Filamente 2 durch das Fillbad ohne weiteres Verstrecken.
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Falls die Spinndiise in rechteckiger Form ausgefiihrt ist, ist die Abzugsvorrichtung 5 so
ausgestaltet, dass die Filamente 2 in Form eines Vorhangs aus dem Féllbadbehilter 4
gezogen und gefdrdert werden kénnen. Es ist auch méglich, eine Mehrzahl von rechteckigen
Spinndiisen zu verwenden und dabei eine Mehrzahl von parallelen Filamentvorhéngen 2 zu
produzieren. Die Vorhinge werden dhnlich wie ein einzelner Vorhang von Filamenten 2
durch das Féllbad gefiihrt.

Die Walzen 6 und/oder Riemen 7 sind mit einer die Filamente 2 kontaktierenden Oberfliche
8 ausgestattet. Die Oberfliche 8 der Walzen 6 und/oder Riemen 7 ist so ausgestaltet, dass
das Ubertragen eines Teils der Zugkraft oder der gesamten Zugkraft durch Adhésion
zwischen den Filamenten 2 und der Oberfliche 8 erméglicht wird, wobei die Gestaltung der
Oberfliche 8 feinstrukturiert, gewellt, durchlissig, gerippt und/oder dehnbar ist. Fig. 2 zeigt
eine sehr schematische Draufsicht auf eine Gruppe von Filamenten 2, die durch eine Walze 6
umgelenkt und mittels eines Riemens 7 transportiert werden. Die Filamente 2 haften am
Riemen 7, bis sie entfernt werden. Insbesondere eine gerippte Oberfldche kann verschieden
ausgefiihrt sein; einerseits kénnen die Spitzen der gerippten Struktur der einen Walzenober-
fliche auf entsprechende Vertiefungen der gegeniiberliegenden Walzenoberfliche stoBen,
andererseits konnen die Spitzen der iibereinstimmenden Oberfldchenstrukturen wahrend der
Drehung der Walzen 6 miteinander in Kontakt geraten.

Zum Entfernen der Filamente 2 von der Oberfliche 8 der Walzen 6 und/oder Riemen 7 der
Abzugsvorrichtung 5 sind Entfernungsmittel erforderlich. Diese Mittel konnen die Filamente
2 beispielsweise durch Wasser von der Oberfléche 8 spiilen, wobei der Wasserstrahl
verschiedene Formen annimmt. Andere Méglichkeiten kénnen mechanischer Natur sein, wie
z.B. das Riitteln, Umladen, Saugen oder Blasen oder Entfernen durch Hilfsmittel wie
Schaber oder Biirsten.

Weitere Ausfithrungsformen von Vorrichtungen 1 zum Verarbeiten der Filamente 2 im
Behiilter 4 des Fillbads, welche die Filamente 2 am Boden des Fillbadbehilters 4 in
Abwirtsrichtung aus dem Filibad herausfsrdern, werden in den Figuren 3A bis 3C gezeigt,
wobei die Abzugsvorrichtung 5 am Boden des Behiilters 4 angeordnet und so ausgestaltet ist,
dass ein Auslaufen des Fillbads aus dem Fillbadbehilter 4 im Wesentlichen verhindert wird.

Wenn sich die Abzugsvorrichtung 5 am Boden des Fillbadbehilters 4 befindet, umfasst sie
Mittel zum Herausfordern der Filamente aus dem Fillbad in Abwirtsrichtung. Diese Mittel
sind durch zwei Walzen 12 dargestellt, die sich am Boden des Fillbadbehilters 4 oder an
einer Seitenwand des Fillbadbehilters 4 befinden, wobei die Walzen 12 zwischen sich einen
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Spalt 11 definieren, durch den die Filamente 2 hindurchtreten, wenn sie abgezogen werden.
Der Spalt 11 ist passend bemessen, um ein Auslaufen des Fillbads aus dem Behilter 4 im
Wesentlichen zu verhindern. Die Walzen 12 sind iiberdies gegeneinander beweglich
angeordnet, um die GroBe des Spalts 11 zwischen den Walzen 12 entsprechend der Dicke
der Filamente 2 oder des Vorhangs von Filamenten 2 anzupassen.

Die in den Figuren 3A bis 3C gezeigten Ausfiihrungsformen veranschaulichen verschiedene
Konstruktionsméglichkeiten hinsichtlich der Anzahl der Walzen 6 und Riemen 7, und zwar
von der einfachen Ausfiihrungsform gemaB Fig. 3A, die nur die beiden Walzen 12 enthiilt,
iiber eine Ausfilhrungsform gemiB Fig. 3B, die zwei Walzen 6 zum Umlenken enthilt,
welche durch zwei Riemen 7 mit den beiden Walzen 12 verbunden sind, bis hin zu einer
Anordnung gemiB Fig. 3C, die eine lingliche Gestalt aufweist, um eine Weiterverarbeitung
der aus dem Behiilter 4 austretenden Filamente 2 zum Beispiel durch das Aufbringen einer
Behandlungsfliissigkeit zu erméglichen.

Alternativ konnen die im Fillbad durch die Umlenkung 10 umgeleiteten Filamente 2 durch
eine Seitenwand 9 des Fillbadbehilters 4 gem#B Fig. 4 oder iiber die Oberfliche des
Fillbads aus dem Fillbadbehilter 4 herausgefordert werden. Die letztere Alternative wird in
den Figuren 1A und 1B gezeigt, wobei die Umlenkmittel 10 hier durch die Walzen 6,
insbesondere durch eine unterste Walze 6°, dargestellt sind. Die unterste Walze 6’ ist
vorzugsweise die Walze, welche die Kontaktstelle C der Filamente 2 mit der
Abzugsvorrichtung 5 bezeichnet.

Beim Umlenken durch die Seitenwand 9 des Fillbadbehilters 4 sind die Walzen 12 ebenfalls
an der Seitenwand 9 angeordnet. Im Ubrigen kann die Anordnung gemiB den Figuren 3A bis
3C dementsprechend angewandt werden.

Die Mindesttiefe des Fillbadbehilters 4 aller obenstehend beschriebener Ausfiihrungsformen
wird nur durch einen Radius R der Walzen 6 beschrinkt. Die Mindesttiefe des Behilters 4
entspricht ungefihr dem Radius R der Walzen 6, an denen sich die Kontaktstelle C befindet.
Ein typischer Wert fiir den Radius R und die entsprechende Mindesttiefe des Behilters 4
kann ungefihr 6 cm betragen. Die Vorrichtung 1 kann dadurch wesentlich verkleinert
werden und benétigt so weniger Platz.

Die Erfindung ist nicht auf die obenstehend beschriebenen Ausfithrungsformen beschrénkt.
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Patentanspriiche:

1.  Verfahren zur Herstellung einer Cellulosefaser aus einer Losung von Cellulose in
einem tertidren Aminoxid durch ein Jet-Wet-Verfahren, umfassend die Schritte des
- Driickens der Celloluselosung durch eine Spinndiise, wodurch Filamente erhalten
werden, _

- Leitens der Filamente durch einen Luftspalt in einen Behilter, der ein Féllbad enthilt,

- Verstreckens der Filamente im Luftspalt,

- Herausfordems der Filamente aus dem Fillbad,

- Weiterverarbeitens der Filamente,

wobei das Verstrecken der Filamente durch eine mechanisch angetriebene, eine

Zugkraft ausiibende Abzugsvorrichtung erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Teil der Zugkraft auf die Filamente iibertragen wird, indem die
Filamente an einer Stelle innerhalb des Fillbads mit der Abzugsvorrichtung in Kontakt
gebracht werden.

2. Verfahren gemiB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Wesentlichen die
gesamte Zugkraft an dieser Stelle innerhalb des Fillbads auf die Filamente iibertragen
wird.

3.  Verfahren gemiB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Filamente, nachdem
sie diese Stelle innerhalb des Fillbads passiert haben, wihrend der Weiterverarbeitung
einer Zugbelastung in Lingsrichtung von nicht mehr als 5,5 cN/tex ausgesetzt werden.

4. Verfahren gemiB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abzugsvorrichtung eine Vorrichtung ist, die ausgewihit ist aus der Gruppe,
bestehend aus Walzen, Riemen und Systemen, die sowohl Walzen als auch Riemen
umfassen.

5. Verfahren gemiB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Filament-
kontaktierende Oberfliche der Walzen bzw. Riemen so ausgestaltet ist, dass das
Ubertragen von zumindest einem Teil der Zugkraft durch Adhésion zwischen den
Filamenten und der Oberfliche erméglicht wird.
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10.

11.

12.

Verfahren gemiB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfldche eine
Gestaltung hat, die ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus einer fein-
strukturierten, gewellten, durchlissigen, gerippten und/oder dehnbaren Gestaltung.

Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Filamente aus der Abzugsvorrichtung mittels eines Schritts entfernt werden, der
ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Spiilen mit Wasser, Riitteln, Abschaben,
Biirsten, Saugen und Blasen.

Verfahren gemiB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Filamente im Fillbad umgelenkt und an einer Seitenwand des Féllbadbehilters oder
{iber die Oberfliche des Fillbads aus dem Fillbad herausgefordert werden.

Verfahren gemiB einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filamente am Boden des Fillbadbehilters in Abwiirtsrichtung aus dem Féllbad
herausgefordert werden.

Verfahren gemiB Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugs-
vorrichtung so ausgestaltet ist, dass ein Auslaufen des Féllbads aus dem
Fillbadbehilter im Wesentlichen verhindert wird.

Verfahren gemiB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Filamente in Form eines Vorhangs aus dem Fillbad gezogen und gefordert werden.

Vorrichtung zur Durchfithrung eines Verfahrens gemiB einem der vorhergehenden
Anspriiche, umfassend

- eine Spinndiise zum Extrudieren der Celluloselésung zur Bildung von Cellulose-
filamenten,

- einen Behilter fiir ein Fillbad, der sich unterhalb der Spinndiise und in einem
Abstand von der Spinndiise befindet, so dass, wenn der Behélter mit dem Féllbad
gefiillt ist, zwischen der Oberfliche der Fillfliissigkeit und der Oberfliche der
Spinndiise ein Luftspalt entsteht,

- eine mechanisch angetriebene Abzugsvorrichtung zum Verstrecken der Filamente im
Luftspalt mittels einer von der Abzugsvorrichtung ausgeiibten Zugkraft,

- wobei die Abzugsvorrichtung eine Kontaktstelle aufweist, an der die Filamente mit
der Vorrichtung in Kontakt gebracht werden und an der zumindest ein Teil der
Zugkraft auf die Filamente iibertragen wird,
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontaktstelle sich innerhalb des Behilters fiir das Fillbad befindet.

Vorrichtung gemiB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugsvorrichtung
eine Vorrichtung ist, die ausgewihlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Walzen, Riemen
und Systemen, die sowohl Walzen als auch Riemen umfassen.

Vorrichtung gemiB Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Filament-
kontaktierende Oberfliche der Walzen bzw. Riemen so ausgestaltet ist, dass das
Ubertragen von zumindest einem Teil der Zugkraft durch Adhision zwischen den
Filamenten und der Oberfliche erméglicht wird.

Vorrichtung gemaB Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfldche eine
Gestaltung hat, die ausgewahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus einer fein-
strukturierten, gewellten, durchldssigen, gerippten und/oder dehnbaren Gestaltung.

Vorrichtung gemiB einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie
weiters Mittel zum Entfernen der Filamente aus der Abzugsvorrichtung umfasst.

Vorrichtung gemi einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abzugsvorrichtung eine Umlenkeinrichtung zum Umleiten der Filamente im Féllbad
umfasst.

Vorrichtung gemiB Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugsvorrichtung
Mittel zum Herausfordern der Filamente aus dem Fillbad tiber die Oberfliche des
Fillbads umfasst.

Vorrichtung gemif einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abzugsvorrichtung sich am Boden des Fillbadbehilters befindet und Mittel zum
Herausfordern der Filamente aus dem Fillbad in Abwirtsrichtung umfasst.

Vorrichtung gemiB einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass sie
zwei Walzen umfasst, die sich am Boden des Fillbadbehilters oder an einer
Seitenwand des Fillbadbehiilters befinden, wobei die Walzen einen Spalt definieren,
durch den die Filamente hindurchtreten, wenn sie abgezogen werden, wobei der Spalt
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22.

23.

so gestaltet ist, dass ein Auslaufen des Féllbads aus dem Behilter im Wesentlichen
verhindert wird.

Vorrichtung gem# Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen so
ausgestaltet sind, dass sie gegeneinander beweglich sind, um die Gré8e des Spalts
zwischen den Walzen anzupassen.

Vorrichtung gemiB Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Fillbad
eine Tiefe hat, wobei die Mindesttiefe des Féllbadbehilters als ungefihr einem Radius
der Walzen entsprechend definiert ist.

Vorrichtung gemiB einem der Anspriiche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass es
sich bei der Spinndiise um eine oder mehrere rechteckige Spinndiisen zum Verspinnen
der Filamente in Form eines Vorhangs handelt, wobei die Abzugsvorrichtung so
ausgestaltet ist, dass die Filamente in Form eines oder mehrerer Vorhénge aus dem
Fillbadbehlter gezogen und gefordert werden kénnen.
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