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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung extrudierter, cellulosischer Endlosformkdrper aus
einer Extrusionslosung enthaltend Cellulose, Wasser und tertidres Aminoxid. Um gegentiber dem Stand der Technik die textilen
Eigenschaften der extrudierten Endlosformkérper zu verbessern, ist erfindungsgeméss vorgesehen, dass zwischen einer Extrusions-
diisenoffnung und einem Abzugswerk (24) der Endlosformkérper (5) auf einer Fordereinrichtung (11) im Wesentlichen zugspan-
nungsfrei transportiert wird. Die Fordergeschwindigkeit der zwischengeschalteten Fordereinrichtung (11) ist dabei vorzugsweise
kleiner als die Extrusionsgeschwindigkeit und als die Abzugsgeschwindigkeit des Abzugswerkes (24). Durch diese Massnahme
lassen sich die textilen Eigenschaften wie Schlingenfestigkeit und Fibrillierungsneigung erheblich verbessern.
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Verfahren und Vorrichtung zur zugspannungsfreien Férderung von Endlosform-

korper#7

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen cellulosischer Endlosformkérper, wie
Filamente, Stapelfasern, Membranen und Folien, bei dem eine Extrusionslésung ent-
haltend Wasser, Cellulose und tertidres Aminoxid zu mindestens einem Endlosformkor-
per extrudiert und dann der Endlosformkérper verstreckt wird, anschlielend der End-

losformkérper auf einer Férdereinrichtung aufgenommen und von der Fordereinrichtung

durch ein Abzugswerk abgezogen wird.

Die Erfindung betrifft des Weiteren eine Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer End-
 losformkérper, wie Filamente, Stapelfasern, Membranen und Folien, aus einer Extrusi-
onslésung aus Cellulose, Wasser und tertidrem Aminoxid, mit mindestens einer Extrusi-
onsdiisensffnung, die von der Extrusionslésung durchstrémt ist und stromab der die
Extrusionslésung zu einem Endlosformkérper extrudiert ist, und mit einem Abzugswerk,

durch das eine Zugspannung auf den Endloskérper aufbringbar und der Endlosformkér-

per aus der Vorrichtung abziehbar ist.

Im Stand der Technik werden die Abmessungen der extrudierten Endlosformkdrper
nach der KoagUlation und der Stabilisierung durch das Aufbringen einer Zugspannung
eingestellt. Die Zugspannung wird durch das Abzugswerk erzeugt, das den Endlosform-
kérper aufgreift; abzieht und weiteren Verfahrensschritten zufiihrt.

So wird bei dem Verfahren und der Vorrichtung, die in der WO 93/19230 gezeigt sind,
ein Verbund aus einer Vielzahl von Endlosformk&rpern in Form von Spinnfaden nach
dem Austritt aus einer Spinndisenflache lber eine Ablenkrolle zusammengefasst und

abgezogen. Die Ablenkrolle ist dabei in einem Fallbad angeordnet.

Durch die starke Umlenkung der Endlosformkérper an der Ablenkrolle im Koagulations-
bad werden die Faden mechanisch stark belastet. Dies fihrt zu Beeintrachtigungen der
Faserqualitat, so dass durch das Verfahren und die Vorrichtung der WO 93/19230 Fa-

sern erzeugt werden, die zur Sprédigkeit, Fibrillierung und zum Filamentbruch neigen.
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Durch die Umlenkung innerhalb des Koagulationsbades sind der Vorrichtung und dem
Verfahren der WO 93/19230 aufgrund der Viskositat des Koagulationsbades Grenzen
hinsichtlich der Geschwindigkeit des Spinnfades im Koagulationsbad gesetzt.

Um dieses Problem zu vermeiden, wird bei dem Verfahren und der Vorrichtung der WO
96/30566 der Endlosformkérper durch eiﬁen Koagulationsflissigkeitsfilm geleitet. Um
die Koagulationsfliissigkeit aus dem Endlosformkdrper zu entfernen, wird dieser um ei-
nen Winkel zwischen 45° und 60° am unteren Ende des Uberlaufs plétzlich umgelenkt.
Dadurch stromt die Koagulationsflissigkeit weiter.

Auch ‘béi\ dem Verfahferi und der Vorrichtung der WO 96/30566 wirkt auf den Endlos-
formkc'j‘rp’er bereits ab der Extrusionsdisendffnung eine Zugspannung verursacht durch

{

das mechanische Faserabzugsorgan.

Durch die hohe mechanische Belastung aufgrund der Zugspannung und der plétzlicher{
Umlenkung weisen die durch das Verfahren und die Vorrichtung der WO 96/30566 er-
haltenen Fasern schlechte textile Eigenschaften auf. Insbesondere lassen die Fibrillie-

rungsneigung, die Schlingenfestigkeit und das Kréuselungsverhalten zu wiinschen Ub-

rig.

Bei dem Verfahren und der Vorrichtung der EP 0 617 150 A1 werden Viskose-
Spinnfilamente in Form eines kontinuierlichen Kabels mittels Walzen abgezogen, Uber
mehrere Rollen umgelenkt und dann auf einen Bandférderer zur Bildung eines Spinn-
viieses geleitet. Bei dieseh Verfahren wird bewuf3t die Bildung eines Gewebes ange-
strebt. Fiir die Erzeugung von Stapelfasern ist dieses System aufgrund der sich bilden-
den Wirrlagen und aufgrund der Verhakung der Filamente nicht geeignet.

Auch bei diesem Verfahren werden Fasern erzeugt, die nur magig gute Fa‘éereigen-

schaften aufweisen.

Der Erfindung liegt in Anbetracht der Nachteile des Standes der Technik daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, durch welche die texti-
len Eigenschaften von Endlosformkérpern wie Stapelfasern und Filamenten verbessert

werden konnen. Des Weiteren liegt dem Verfahren und der Vorrichtung die Aufgabe
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zugrunde, dass die Fibrillierungsneigung der Fasern gesenkt und die Schlingenfestigkeit

erhoht wird.

Dieses Ziel wird firr das eingangs genannte Verfahren erfindungsgemaf’ dadurch er-
reicht, dass der Endlosformkorper nach der Formgebung auf einer Fordereinrichtung

aufgenommen wird und auf der Fordereinrichtung im Wesentlichen zugspannungsfrei zu

dem Abzugswerk gefordert wird.

Bei der Vorrichtung wird die Aufgabe erfindungsgemaf dadurch gel6st, dass zwischen
der Extrusionsdiisendffnung und dem Abzugswerk eine Férdereinrichtung vorgesehen

ist, durch die der Endlosformkérper im Wesentlichen zugspannungsfrei zur Abzugsvor-

richtung forderbar ist.

Erfindungsgemaf wird also der Endlosformkérper in ueinem Bereich im Wesentlichen
zugspannungsfrei geférdert, in dem er sich verfestigt und stabilisiert bzw. relaxieren
kann. Uberraschenderweise hat sich herausgestéllt, dass die textilen Eigenschaften des
Endiosformkérpers sich durch ein derart gefiihrtes Verfahren und Vorrichtung erheblich
verbessern, wenn gerade in dem kritischen Bereich nach der Formgebung keine me-

chanisch aufgebrachten Zugspannungen auf den Endlosformkérper wirken.

Da in dem Bereich der Férdereinrichtung der extrudierte Endlosformkérper koaguliert
. und sich stabilisiert, haben Spannungen, die auf den Endlosformkdrper einwirken, be-
sonders starken Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften des Endlosfofmkip’rpers.

Dieser Einfluss wird erfindungsgemaR minimiert.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung und das erfindungsgeméfe Verfahren kénnen so-
woh! zur Herstellung von Folien, Filamentverbunden, Membranen als auch zur Herstel-
lung von Stapelfasern eingesetzt werden. Bei der Anwendung der Erfindung in der
Spinntechnik ist der Endlosformkérper ein Spinnfaden und die Extrusionsdisendffnung

ist eine Spinndisendffnung.

Bei dem erﬁndﬁhésgemél&en Verfahren und der erfindungsgemaéfen Vorrichtung wer-
den tblicherweise eine Vielzahl von Endlosformkérpern gleichzeitig verarbeitet. Da alle

Endlosformkdrper auf die gleiche Weise parallel verarbeitet werden, werden Verfahren
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und Vorrichtung der Einfachheit halber exemplarisch nur mittels einem Endlosformkér-
per dargestellt. Es ist ausdrtcklich vorgesehen, dass eine Vielzahl von Endlosformkar-

pern gleichzeitig die selben Verfahrensschritte durchlauft und durch die Vorrichtung be-

arbeitet wird.

Zwar sind Fordereinrichtungen im Bereich der Spinntechnik bekannt, die im Wesentli-
chen zugspannungsfrei fordern. Doch sind diese Férdereinrichtungen nicht geeignet, die

textilen Eigenschaften der auf ihnen transportierten Extrudate zu verbessern.

So ist in der DE 29 50 015 ein Schwingférderer gezeigt, der einen Faserkuchen durch
einen Waschapparat foérdert. Allerdings ist dieser Schwingapparat in Extrusionsrichtung
des Endlosformkérpers hinter einem Abzugswerk 17 angeordnet. Somit ist auch aus der
DE 29 50 014 A1 der Endlosformkérper unter mechanisch aufgebrachter Zugspannung
direkt aus der Extrusionsdtise abgezogen. Wie oben erlautert, wirkt sich dies nachteilig

auf die textilen Eigenschaften des Endlosformkérpers aus. '

In dem Bereich, in dem der Schwingférderer der DE 29 50 014 A1 angeordnet ist, las-
sen sich die textilen Eigenschaften des Endlosformkérpers nicht mehr beeinflussen. Der

darin beschriebene Schwingférderer wird lediglich zum Auswaschen der Fasern ver-

wendet.

In der WO 98/07911 ist eine Vorrichtung und ein Verfahren beschrieben, mit dem Viiese

hergestellt werden. Dazu werden an einer Extrusionsdilse in Form einer Spinnduse die

extrudierten Spinnfaden durch starke Luftstrémungen unmittelbar nach Austritt verzogen, -

und zerkleinert. Diese kurzen Fasern fallen dann in Wirrlage auf einen Riemenférderer,

auf dem sie zu einer Vliesmatte koagulieren.

Das Verfahren und die Vorrichtung der WO 98/07911 sind mit dem erfindungsgemalien
Verfahren und der erfindungsgemaRen Vorrichtung nicht vergleichbar, da keine End-
losformkarper gebildet werden kénnen. AuRerdem ist das Verfahren und die Vorrich-
tung, wie sie in der WO 98/07911 beschrieben sind, nicht fir die Herstellung von
gleichmaBigen Fasereigenschaften geeignet. Dies dufert sich in sehr starken Ti-
terschwankungen und in ungleichmaRigen Werten der Zug- bzw. Schlingenfestigkeiten.

Bedingt durch die Wirrlage der einzelne Filamente und der notwendigen Uberfiihrung zu

!
|
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Stapelfasern durch Schneiden der Endlosfilamente sind keine einheitlichen Schnittlan-

gen erreichbar — es kommt zu einer starken Streuung der Schnittléange.

Die vorliegende Erfindung hat zum Ziel, die mechanischen Eigenschaften eines jeden
einzelnen Formkorpers zu verbessern. Der Endlosformkérper wird erfindungsgeman
wahrend seines Transports zum Abzugswerk nicht zerkleinert. Die mechanischen Ei-
genschaften der Vliesmatte der WO 98/007911 dagegen werden im wesentlichen durch

die Art der Wirrlage beeinflusst und nicht durch die Eigenschaften der einzelnen, zer-

kleinerten Faden.

Ein zugspannungsfreies Férdern des Endlosformkérpers auf der Férdereinrichtung ist
bésonders vorteilhaft dann méglich, wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens oder der Vorrichtung der Endlosformkérper auf der Férdereinrichtung mit einer For-
dergeschwindigkeit, die kleiner als die Extrusionsgeschwindigkeit des Endlosformkér-
pers ist, geférdert wird. Durch die geringere Fordergeschwindigkeit ist gewéhrleistet,
dass keinerlei Zug auf den Endlosformkérper ausgetibt wird. Folglich kann der Endlos-
formkorper wahrend der Forderung relaxieren und nach der Relaxation von einem Ab-

zugswerk aufgenommen werden und einer Schneidmaschine zugefihrt werden.

Dabei kann in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens oder der Vor-
richtung der Endlosformkérper durch das Abzugswerk mit einer Abzugsgeschwindigkeit
abgezogen werden, die im Wesentlichen der Extrusionsgeschwindigkeit des Endlos-
formkérpers entspricht. Die Férdereinrichtung bildet bei dieser Ausgestaltung somit eine
Art zwischenliegende Pufferzone, in der der extrudierte Endlosformkoérper spannungsfrei
transportiert wird. Durch die hohe Abziehgeschwindigkeit des Abzugswerks ist sicherge-
stellt, dass der Pufferbereich nicht Gberl&uft und die Bearbeitungsgeschwindigkeit der

weiteren Bearbeitungsschritte hinter der Abzugsvorrichtung der Extrusionsgeschwindig-

keit ehtspricht.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn der Endlosformkérper auf der Fordereinrichtung
mittels hin- und hergehender Bewegung der Férdereinrichtung vorzugsweise quer zur
Férderrichtung gefordert wird. Insbesondere kann die Fordereinrichtung als Schuttel-,

Schwing.- oder Vibrationsférderer ausgebildet sein.
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Durch die hin- und hergehende Bewegung der Férdereinrichtung ist es in einer weiteren
Ausgestaltung mdglich, diese zur Férderung des Endlosformkdrpers notige Bewegung
gleichzeitig zu einer geometrisch geordneten Ablage des Endlosformké&rpers in Form
eines Endlosformkérperkuchens auf der Férdereinrichtung zu nutzen: Der Endlosform-
kérper trifft auf die sich bewegende Férdereinrichtung auf und wird aufgrund der Rela-
tivbewegung zwischen Endlosformkérper und Férdereinrichtung automatisch wellenfor-
" mig bzw. breitflachig aufgelegt, sodass der Formkdrper gut relaxieren kann. Zudem er-
méglicht die Férderung der Endlosformkdrper im spannungsfreien und gequollenen Zu-
stand die optimale Ausbildung der Faserkrauselung, die eiﬁ wesentliches Kriterium bei

der Weiterverarbeitung insbesondere von Stapelfasern dar§tellt.

Um die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung an die Extrusionsgeschwindigkeit
und/oder die Abzugsgeschwindigkeit und/oder an verschiedene Betriebsparameter, wie
Endlosformkoérperbeschaffenheit und -abmessungen anzupassen, kann in einer weite-
ren vorteilhaften Ausgestaltung eine Steuereinrichtung vorgesehen sein, die auf die
Fordereinrichtung einwirkt und durch die der Hub und/oder die Frequenz der Bewegung
der Fordereinrichtung bzw. Ablegeeinrichtung einstellbar sind. Dabei kénnen auch Sen-
soren vorgesehen sein, die die Extrusionsgeschwindigkeit, die Abzugsgeschwindigkeit,
die Beschaffenheit und/oder Abmessungen des Endlosformkdrpers (iberwachen und

den Aufbau eines Regelkreises zur Steuerung der Fordereinrichtung erméglichen.

Besonderes Augenmerk muss bei der Stapelfaser- und Filamentherstellung auf die
gleichméafige Ablage der Endlosformkdrper nach dem Spinnprozess gerichtet werden,
damit es zu keinen Verschlaufungen der Einzelfilamente kommt. Dies ist insbesondere
bei der Produktion von Stapelfasern notwendig, um eine gute und gleichméafige
Schnittiangenverteilung zu erhalten. Um das Ablegen des Endlosformkérpers auf einer
Transportflache der Férdereinrichtung zu vergleichmaRigen, kann ein zumindest ab-
schnittsweise stationdres oder sich mit der Fordereinrichtung mitbewegendes Leitmittel
vorgesehen sein, auf das der Endlosformkarper auftrifft, und dadurch auf die bewegliche
Férdereinrichtung geleitet wird. Der Endlosformk&rper kann durch das Leitmittel sicher
aufgefangen und kontrolliert auf die Fordereinrichtung geleitet werden. Durch eine Rela-
tivbewegung zwischen Leitmittel und Fordereinrichtung findet in Forderrichtung hinter
dem Leitmittel ein geordnetes Ablegen des Endlosformkérpers als vorzugsweise gesta-

pelter, geschichteter oder gefalteter Endlosformkoérperkuchen statt.
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Insbesondere aufgrund der breitflachigen bzw. welligen Ablage des Endlosformkdrpers
auf der Fordereinrichtung ist es moglich, die Férdergeschwindigkeit der Férdereinrich-

tung gegenliber der Extrusionsgeschwindigkeit und der Abzugsvorrichtung zu senken.

In einer weiteren Ausgestaltung wird der Endlosformkérper vom Leitmittel durch ein
Flissigkeitsbad, beispielsweise durch ein Koagulationsbad, transportiert, der in Férder-
richtung flieRt. Dadurch wird die Reibung zwischen dem Leitmittel und dem Endlosform-
kérper minimiert. Alternativ oder zusétzlich kann das Leitmittel auch eine besonders glatt
ausgestaltete Oberflache und/oder eine Anti-Haft-Beschichtung aufweisen. Das Leitmittel
sowie die Fordereinrichtung kénnen mit Bohrungen zum Ableiten der Koagulationsbadl&-
sung und/oder mit Rillen zur Fihrung des Endlosformkérpers versehen sein. Das Leit-

blech kann in Richtung der Schwerkraft oder in Extrusionsrichtung direkt unterhalb der

Extrusionsdisendffnung angeordnet sein.

Der Endlosformkdrperkuchen auf der Fordereinrichtung kann in einer weiteren Ausges-
taltung durch mehrere Zonen, beispielweise eine Einlaufzone, eine Entwasserungszone,
eine Waschzone und eine Nachbehandlungszone gefordert werden. Diese Zonen kon-

nen jeweils einzeln oder in beliebiger Kombination auch mehrfach hintereinander vorge-

sehen sein.

In der Einlaufzone wird der Endlosformkérperkuchen durch ein Koagulationsbad trans-
portiert. Das Koagulationsbad befindet sich auf der Oberfléache der Fordereinrichtung
und kann zumindest teilweise aus der Koagulationsbadlésung von der Koagulations-

badzufuhreinrichtung gebildet sein.

In der Waschzone wird ein Waschmedium dem Endlosformkérperkuchen auf der. Fér-
dereinrichtung zugeleitet. Dadurch kann der Endlosformkérperkuchen im Wesentlichen
lssungsmittelfrei gewaschen werden. Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn das
Waschmedium in der Waschzone im Gegenstrom, entgegengesetzt zur Férderrichtung

des Endlosformkérperkuchens, strémt.

In der Entwasserungszone wird das Waschmedium und/oder die Koagulationsbadlo-

sung aus der Férdereinrichtung abgeleitet. Die abgeleitete Koagulationsbadlésung
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und/oder das abgeleitete Waschmedium kénnen jeweils wieder verwendet und dem

Verfahren erneut zugefiihrt werden.

Im AnschiuB an die Waschzone kann der Endlosformkérperkuchen auf die selbe Weise
in einer Nachbehandlungszone nachbehandelt bzw. mit einer Fettauflage impragniert
werden. . ,

Die Entwésserungszone kann zum Ableiten des Koagulationsbades oder des Wasch-
mediums Perforationen aufweisen. Unterhalb der Perforationen kdnnen Auffangwannen

angeordnet sein, die das abgeleitete Koagulationsbad und/oder das Waschmedium

auffangen.

Vorzugsweise befindet sich bei einer Férdereinrichtung die Einlaufzone in Férderrich-
tung vor der Entwasserungszone und die Entwésserungszone vor der Waschzone

Die Transportﬂéche kann in weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen Einrichtungen zur
Verbesserung des Transports des Endl‘osformkérperkuchens aufweisen. So kénnen
Begrenzungsmittel vorgesehen sein, die sich an den in Richtung quer zur Forderrichtung
gelegenen Randern der Transportflache Uber die Transportflache erheben und diese
begrenzen. Die Begrenzungsmittel verhindern das Abfallen des Endlosformkérperku-
chens von der Fordereinrichtung und erméglichen eine gleichmaRige Langenausrich-
tung der abgelegten Endlosformkérper, welche im Anschluf® nach dem Abzugswerk ei-

ner Schneidmaschine zur Herstellung von Stapelfasern zugefihrt werden kénnen.

Diese spezielle Ausgestaltung der Transportflache wirkt sich positiv auf die gleichmafi-

ge Schnittldnge der Stapelfaser aus.

Des Weiteren kann die Transportflache Forderrinnen aufweisen, in denen der Endlos-
formkérperkuchen gefiihrt und geférdert wird. Dies ist insbesondere dann von Vorteil,

wenn eine Vielzanhl von Endlosformkérpern gleichieitig hergestellt wird.

Um ein leichtes Abziehen der Vielzahi von extrudierten Endlosformkérper am Ende der
Férdereinrichtung durch das Abzugswerk zu ermdglichen, kann jeder Forderrinne eine
Extrusionsdiise zugeordnet sein. Insbesondere kann flr jede Extrusionsdise eine einzi-

ge Forderrinne vorgesehen sein. Dadurch wird vermieden, dass sich im Spinnkuchen

ein nicht mehr auflésbares Gewirr bildet.
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Die Férderrinnen konnen einen im Wesentlichen rechteckigen. oder einen im Wesentli- '
chen V-formigen Querschnitt aufweisen. Die Querschnittsgestaltung der Férderrinnen

kann je nach Erfordernis auch andere Querschnittsformen aufweisen.

Im Folgenden wird das erfindungsgemafe Verfahren und die erfindungsgemafe Vor-
richtung anhand von zwei Ausfﬁhrungsbeispielén mit Bezug auf die Figuren beschrie-
ben. Die Erfindung wird dabei exemplarisch zu einem Verfahren und einer Vorrichtung
zur Herstellung von Spinnfaden erldutert. Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese An-
wendung beschrankt, vielmehr kénnen auch Folien, Membranen, Hohimembranen und
Stapelfasern ohne }i'\nderungen durch die Erfindung hergestellt werden, ohne dass be-

sondere Anpassungen der Fardereinrichtung notwendig sind.

Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgeméafien Vorrichtung zur

Durchfiihrung des erfindungsgeméfRen Verfahrens;

Fig. 1A eine erste Variante des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 1 in einem Schnitt

entlang der Linie A-A der Fig. 1;

Fig. 1B eine zweite Variante des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 1 in einem Schnitt

entlang der Linie A-A der Fig. 1;

Fig. 1C  eine zweite Variante des Ausfihrungsbeispiels der Fig..1 in einem Schnitt
entlang der Linie A-A der Fig. 1;

Fig. 2 ein zweites Ausfilhrungsbeispiel der erfindungsgemaRen Vorrichtung zur

Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens.

Das Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 1 zeigt eine Reihe von Kdpfen 1 als Extrusionskopfe,
die tber ein beheiztes Leitungssystem 2 mit einer zahfllssigen Extrusionslésung ver-

sorgt werden. Um eine kontinuierliche Versorgung der Spinnképfe 1 zu gewahrleisten,
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ist im Leitungssystem 2 ein Pufferbehalter 3 angeordnet, der Volumenstrom- und Druck-

schwankungen im Leitungssystem 2 vor den Extrusionskdpfen ausgleicht.

Als Extrusionsldsung wird beim ersten Ausfiihrungsbeispiel eine Spinnmasse aus 15 %
Cellulose Typ MoDo Crown Dissolving - DP 510 bis 550, 75 % NMMO (N-Methyl-
Morpholin-N-Oxid) und 10 % Wasser verwendet. Die Temperatur der Extrusionslosung
im Leitungssystem 2 betragt 100°C. Das Nullscherviskositéatsniveau der Extrusionsl6-

sung gemanl dem ersten Ausfiihrungsbeispiel betragt 7900 Pas.

Jeder der Spinnkdpfe 1 weist mindestens eine beheizte Spinnkapillare 4, vorzugsweise
eine Vielzahl von Spinnkapillaren 4 in einreihiger Ausfiihrung auf. Die Spinnkapillaren
sind Réhrchen aus Chrom-Nickel-Stahl mit einem Innendurchmesser im Bereich von
250 pm und einer Lange von etwa 20 mm. Das Léngen—Durchmesserf(L/D)Verhéltnis
betragt um die 80. Es kénnen auch Spinnkapillaren von wesentlich gréfierem L/D-
Verhaltnis verwendet werden. Der Abstand der Mittelachsen der Spinnkapillaren eines

Spinnkopfes betragt ungefahr 1 mm.’

Der Massendurchsatz pro Spinnkapillare betragt in etwa 0,10 g pro Minute. Die Spinn-
kapillaren werden durch Heifwasser auf eine Temperatur um die 150°C geheizt.

Die Spinnkapillaren 4 enden in einer Extrusionsdisenéffnung (ohne Bezugszeichen),

aus der die Spinnmasse in Form eines Spinnfadens 5 als extrudierter Endlosformkdrper

austritt.

Die durch die Extrusionsdiisendffnung extrudierten Endlosformkérper 5 passieren einen
Luftspalt bzw. eine Gasstrecke 6. In der Gasstrecke 6 wird der Endlosformkdrper 5
durch Luft 7 verstreckt, die aus dem Spinn- oder Extrusionskopf 1 parallel zur Faden-
achse entlang des Endlosformkérpers 5 stromt. Die Geschwindigkeit der Luft 7 ist gro-
Rer als die Extrusionsgeschwindigkeit des S.pinnfadens. Bei einer Temperatur von etwa
30°C betragt die relative Feuchte der Luft 7 etwa 70 %. Die Spinn- bzw. Extrusionsdi-
sendffnung kann einen runden oder einen rechteckigen Querschnitt aufweisen.

Nach Passieren der Gasstrecke 6 wird der extrudierte und verstreckte Endlosformkdrper

durch eine Befeuchtungsvorrichtung 8 mit Koagulationsbadlésung bespriiht. Die Be-
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feuchtungsvorrichtung kann als Spriih- bzw. Nebelkammer ausgebildet sein. Durch die
Befeuchtungsvorrichtung wird gerade so viel Feuchtigkeit zugefihrt, dass ein Verkleben

der in Form eines Vorhangs aus der Vielzahl von Extrusionsdiisentffnungen austreten-

den Endlosformkdrper verhindert wird.

Nach dem Passieren.der Befeuchtungsvorrichtung 9 trifftjeder,EndIosformkérpef 5 auf
gin Leitmittel 9 auf, das in Extrusionsrichtung E direkt unterhalb der Extrusionsdisenéff-
nung liegt. Das Leitmittel des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 1 ist als ein Leitblech 9 aus-
gestaltet, das kontinuierlich mit einer Koagulationsbadlésung 10 versorgt wird, die in
Extrusions- und Verstreckungsrichtung des Endlosformkérpers 5 an der Endlosformkér-
perzufuhreinrichtung unter Schwerkrafteinfluss herabflief3t. Durch den Koagulationsbad-
film ist ein schonender Transport der auf das Leitblech 9 auflaufenden Endlosformkdrper

5 maglich.

Sind, wie in Fig. 1 gezeigt, mehrere Reihen von Spinnkdpfen 1 vorgesehen, so kann

jeder dieser Reihen ein separates Leitmittel 9 zugeordnet sein.

An das Leitmittel. 9 schlieRt sich in Férderrichtung des Endlosformkérpers eine For-
dereinrichtung 11 an. Die Férdereinrichtung 11 ist als Schiittelférdereinrichtung ausge-
bildet und weist einen elektromechanischen Unwuchtantrieb 11a, elastische Lagerungen
11b und eine Transporiflache 11c auf. Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 ist nur eine
Férdereinrichtung 11 dargestellt. Der Hub und die Frequenz des Antriebs 11a werden
von einer Steuereinrichtung (nicht gezeigt) gesteuert und kénnen von Hand oder auto-
matisch an Verfahrensparameter wie die Beschaffenheit und Zusammensetzung des

'Extrudates, die Extrusionsgeschwindigkeit, die Abomessungen der Extrusionsdise und

die Temperaturen der Extrusionslésung angepasst werden.

Bei Bedarf kann eine beliebige Anzahl von Férdereinrichtungen 11 in Férderrichtung

hintereinander geschaltet werden. Die Transportflache 11c weist drei Bereiche 12, 13
und 14 auf. Ein in Foérderrichtung gelegener erster Bereich 12 ist als Einlaufzone aus-
gestaltet, in dem sich die Koagulationsbadiésung 10 von der Endlosfbrmkérperzufuhr-

einrichtung 9 sammelt und in Forderrichtung F weiter transportiert wird.
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In dem sich an die Einlaufzone 12 in Forderrichtung anschlie@enden zweiten Bereich,

' einer Entwasserungszone 13, ist die Transportflache 11¢c mit Perforationen 15 versehen.
Die Entwasserungszone 13 ist noch dem Spinnbereich zuzuordnen und dient dazu, die
beim Spinnprozess zugefiihrte Koagulationsbadldsung durch die Perforatlonen 15 aus
der Fordereinrichtung 11 abzuleiten. Hierzu ist unterhalb der Perforationen 15 eine Auf-
fangwanne 16 vorgesehen, in der sich die Koagulationsbadlésung ansammelt und er-

neut dem Leitmittel 9 und/oder der Einlaufzone 12 bzw. der Befeuchtungsvorrichtung 8

zugefthrt wird.

In Férderrichtung F der Fordereinrichtung 11 schliefit sich an die Entwasserungszone 13
der dritte Bereich 14, eine Waschzone, an. Die Waschzone 14 weist mindestens eine
Waschvorrichtung 17 auf, die dem Endlosformkérper auf der Transportflache der For-
dereinrichtung 11 ein Waschmedium zuflihrt. AuRerdem kann eine oder mehrere
Waschvorrichtungen auch fiir die Aufbringung einer Fettauflage oder sonstiger Nachbe-

handlungs-, Vernetzungs- oder Bleichechemikalien auf die Endlosformkérper aufge-

bracht werden.

Durch das Waschmediuni wird der Endlosformkérperkuchen I6sungsmittelfrei gewa-
schen und beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 mit einer 10 g/l Avivage (50 % Leomin
OR-50 % Leomin WG-stickstoffhaltiger Fettsdurepolyglykolester der Fa. Clariant GmbH)
bei 45 °C ausgerUstet. Die Fettauflage wird zur besseren Faserweiterverarbeitung auf-

gebracht.

Im Bereich der Waschzone kann die Transportflache ebenfalls perforiert sein.

Unterhalb der Perforationen der Transportflache im Bereich der Waschzone 14 sind
Auffangwannen 18, die der Waschvorrichtung zugeordnet sein kénnen, angeordnet. In
den Auffangwannen 18 wird das im Gegenstrom auf die Transportflache 11c geleitete

Waschmedium aufgefangen und wieder den Waschvorrichtungen 17 zugefuhrt.

Die Transportflache 11c¢ ist beim Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 als eine im Wesentli-
chen horizontal ausgerichtete Flache ausgestaltet. Die Oberflache der Transportflache
ist, wie auch die Oberflache des Fadenleitbleches 9 poliert und/oder beschichtet, um die

Haftung des Endlosformkérpers auf der Oberflache der Transportfléche zu minimieren.
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Die Transportfléche erstreckt sich im Wesentlichen in horizontaler Richtung und wird
durch den Unwuchtantrieb 11a in Férderrichtung oszillatorisch hin und her bewegt. Die
Schwingung der Transportflache 11c kann periodisch oder quasi-periodisch und sinus-

férmig oder sdgezahnférmig sein.

In den Fig. 1A bis 1C ist eine Schnittansicht der Transportfléche 11c entlang der Linie A-
A der Fig. 1 gezeigt. A ‘ -

In der Variante der Fig. 1A weist die Transportflache 11c an ihren beiden senkrecht zur
Férderrichtung gelegenen Réndern Begrenzungsmittel 19 auf, die sich tber die Oberfla-
che der Transportflache 11c erheben. Die Begrenzungsmittel 19 dienen zur Fiihrung

des Endlosformkdrperkuchens 20 auf der Transportflache 11c.

In der zweiten Variante gemafR Fig. 1B sind in der Transportflache 11c zusatzlich zu den
Begrenzungsmitteln 19 Férderrinnen 21 vorgesehen, die durch Stege 22 voneinander
getrennt sind. Im Bereich oberhalb der Stege 22 befindet sich keine Extrusionsdiisenoff-
nung. Durch die Férderrinnen 21 wird der Spinnkuchen gefiihrt und in einzelne Teile

geteilt.

Wenn Rechteckdiisen verwendet werden, die in horizontaler Richtung quer zur Férder-
richtung F des Endlosformkérperkuchens 20 ausgerichtet sind, ist es mdglich, Uber den

Stegen 22 keine Extrusionsdisendffnungen in Extrusions- und Verstreckungsrichtung

vorzusehen.

In der dritten Variante gemaR Fig. 1C sind die Férderrinnen 21 V-férmig ausgebildet.
Auch hier ist es vorgesehen, dass oberhalb des Trennbereichs 23 keine Extrusionsdu-

sendffnung vorgesehen ist, so dass die Endlosformkérper 5 immer in einer Forderrinne

21 abgelegt werden. T ]

i —

Die Extrusionsdiisendffnungen kénnen sowohl quer zur Foérderrichtung als auch in For-

derrichtung des Endlosformkérperkuchens angeordnet sein.
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Aufgrund der schwingenden Bewegung der Transportflache 11c in Forderrichtung F Wird
jeder von der Endlosformkaérperzufuhreinrichtung zugefuhrte Endlosformkérper 5 in ge-
ometrisch geordneten Lagen, beispielsweise in Form wellenférmig geschichteter Stapel,

auf der Transportflache 11c abgelegt.

Durch diese gefaltete bzw. wellige Auflage des Endlosformkérpers 5 ist es mdglich, die
Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung 11 gegeniber der Extrusionsgeschwindig-
keit des Endlosformkérpers stark zu reduzieren. Im Ausflhrungsbeispiel der Fig. 1 be-
tragt die Verarbeitungsgeschwindigkeit das 50- bis 150-fache der Férdergeschwindigkeit

der Férdereinrichtung 11.

Am Ende der Fordereinrichtung 11 wird der wellig in Form eines Spinnkuchens 20 ab-
gelegte Endlosformkdrper durch ein Abzugswerk 24 entfaltet, abgezogen und wieder auf

Extrusionsgeschwindigkeit beschleunigt.

Nachfolgend auf das Abzugswerk kann eine Schneidemaschine 25 vorgesehen sein.

Durch die Schneidemaschine 25 werden die Endlosformkdrper 7 zu Stapeln geschnitten

und danach bei ca. 105°C getrocknet.

Die durch das Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 1 erzeugten Fasern weisen eine Feinheit -

von etwa 1,5 dtex und eine Stapelldnge von etwa 40 mm auf.

Im Anschluss an das Trocknen wird die Faserfeuchtigkeit auf ca. 10 % eingestellt. Wei-
tere Behandlungsmdglichkeiten des Endlosformkérpers wie Erzeugung eines verstark-

ten Fasercrimps sowie einer Filamenttrocknung kdnnen ebenso durchgefihrt werden.

Ein zusatzlicher Bleichvorgang vor dem Trocknen wird beim Ausflihrungsbeispiel der

Fig. 1 nicht durchgefthrt.

Im Bereich der Transporffléche 11c kénnen Pressvorrichtungen (nicht dargestelit) vor-

gesehen sein, die den Endlosformkdrperkuchen abpressen bzw. entwassern.
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Die durch die tiblichen standardisierten Verfahren gemessenen textilen Eigenschaften

der Endlosformkérper gemaf Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 waren wie folgt:

Die Reiftkraft trocken betragt um die 40 cN/itex, die ReiRdehnung trocken betragt ca.
13 %, die Schlingenreiffestigkeit betragt mehr als 17 cN/tex und die Fibrillierungsnote

ist 2.

v Demzufolge sind die textilen Eigenschaften gegeniiber dem Stand der Technik wesent-

[
._lich verbessert.

Auf die Bespriihung durch ein Koagulationsbadldsung durch die Befeuchtungsvorrich-
tungen 8 kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung ohne gréfieren negativen Ein-

fluss auf die textilen Eigenschaften auch verzichtet werden.
In der Fig. 2 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung dargestellit.

Im Folgenden wird dabei der Einfachheit halber nur auf die Unterschiede zum ersten

Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 eingegangen.

Anstelle der beheizten Spinnkapillaren wird beim Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2 eine
Runddiise 30 mit Hiitchen verwendet. Die Diise weist eine Lochzahl im Bereich um
8500 auf, wobei das Einzelkapillar einen Durchmesser von 100 ym hat . Der Aulzen-

durchmesser der Runddiise betragt ca. 80 mm.

Jeder Endlosformkérper bzw. Spinnfaden 5 aus der Runddise 30 passiert zun&chst
l\ }einen Luftspalt 6 und lauft danach direkt in einen Spinntrichter 31.

Der Spinntrichter 31 ist in einem Koagulationsbad angeordnet, wobei die Spinnbadzu-

fuhrung so eingestellt wird, daf ein Teil der Spinnbadfliissigkeit immer an der Trichter-

oberkante tberl&uft.

Die aus dem Spinntrichter 31 austretenden Endlosformkérperbtindel werden ohne weite-
res Verziehen auf die Fordereinrichtung 11 aufgelegt, entsprechend dem Endlosform-

kérper gemaf Ausflihrungsbeispiel 1.
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Somit besteht hinsichtlich der Funktion des Férdereinrichtung kein Unterschied zwi-
schen einem einzelnen Spinnfaden und einem Spinnfadenbiindel. Sowoh! Spinnfaden

als auch Spinnfadenbiindel sind im Sinne der Erfindung Endlosformkérper.

Die Runddiisen 30 mitsamt den Spinntrichtern 31 kénnen sowohl 1&ngs als auch quer
zur Férderrichtung der Férdereinrichtung angeordnet sein. Insbesondere kénnen Rund-

diisen und Spinntrichter 30, 31 rasterférmig angeordnet sein.

Die Spinngeschwindigkeit des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 2 betréagt 30 m/min bei ei-
nem Titer von ca. 3,8 dtex.

Auch bei der Verwendung von Runddiisen werden die textilen Eigenschaften der Fasern
gegenuber dem Stand der Technik verbessert. So betragt die Reiftkraft trocken mehr als
29 cN/tex bei einer ReiRdehnung von ca. 15 % frocken. Die Schiingenreiltfestigkeit be-

tragt um die 8,5 cN/tex bei einer Fibrillierungsnote von 1.

Bei beiden Ausfiihrungsbeispielen wird durch die gegeniiber der Extrusionsgeschwin-
digkeit und der Abzugsgeschwindigkeit herabgesenkte Férdergeschwindigkeit ein zug-
spannungsfreier Transport der Endlosformkérper als einzelne Endlosformkérper oder als

Endlosformkérperbtindel in einem Endlosformkérperkuchen erreicht.

Die durch die erfindungsgemale Vorrichtung hergestellten Endlosformkdrper kénnen
zur Herstellung von Verpackungs- und Fasermaterial, als Mischkomponenten zur Her-

stellung von Garnen, oder zur Herstellung von Vliesstoffen und Geweben verwendet

werden.

Bei der Weiterverarbeitung. der durch das erfindungsgemafe Verfahren und die erfin-
dungsgemaRe Vorrichtung hergesteliten Endlosformkb‘rper kénne zusatzliche Kompo-
nénten wie Baumwolle, Lyocell, Rayon, Carbacell, Polyester, Polyamid, Celluloseacetat,

Acrylat, Polypropylen oder Gemische davon mit bis zu 30 Gew.-% zugemischf werden.
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Patentanspriiche

. Verfahren zum Herstellen cellulosischer Formkérper, wie Filamente, Stapelfasern,
Membranen und Folien, umfassend die folgenden Verfahrensschritte:

[

Extrudieren einer Extrusionslésung enthaltend Wasser, Cellulose und tertidres

Aminoxid zu mindestens einem Endlosformkérper,

— Verstrecken des Endlosformkérpers,
— Aufnehmen des Endlosformkérpers (5) auf einer Férdereinrichtung,

Im wesentlichen zugspannungsfreies Férdern des Endlosformkérpers (5) auf der

Fordereinrichtung (11) zu einem Abzugswerk (24) und

— Abziehen des Endlosformkdrpers (5) von der Fordereinrichtung (11) unter Zug-

spannung durch das Abzugswerk.

. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefiihrt wird:

— Férdern des Endlosformkérpers (5) auf der Férdereinrichtung (11) mit einer For-
dergeschwindigkeit, die kleiner als die Extrusionsgeschwindigkeit des Endlos-

[

formkdorpers (5) ist. T
. Verfahren nach Anspruch 1 odér 2, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausge-

flihrt wird:

— Abziehen des Endlosformkérpers (5) durch das Abzugswerk (24) mit einer Ab-
zugsgeschwindigkeit, die im wesentlichen der Extrusionsgeschwindigkeit des

Endlosformkdorpers (5) entspricht. -

_ Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche bei dem der folgende Verfah-

rensschritt ausgefiihrt wird:

— Fordern des Endlosformkérpers (5) auf der Férdereinrichtung (11) mittels hin und
her gehender Bewegung der Férdereinrichtung (11) vorzugsweise in Richtung

der Forderrichtung (F).

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefiihrt wird:
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— Steuern des Hubes und/oder der Frequenz der Bewegung der Fordereinrichtung

~ (11) in Abhéngigkeit von zumindest der Beschaffenheit des Endlosformkérpers

(5) und der Extrusionsgeschwindigkeit.

6. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgeflhrt wird:

— Geordnetes Ablegen des Endlosformkdrpers (5) als Endlosformkérperkuchen

(20) auf der Férdereinrichtung (11).

7. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche bei dem der folgende Verfah-

rensschritt ausgefihrt wird:

-~ Zufuhren des Endlosformkérpers (5) an die Fordereinrichtung (11) durch eine

zumindest abschnittsweise stationares Leitmittel.

8. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgefiihrt wird:

—' Transport des Endlosformkérpers (5) durch das Leitmittel (9) in einem in Férder-
richtung (F) flieBenden Flussigkeit, vorzugsweise bestehend aus einer Koagula-

tionsbadlésung.

9. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgefihrt wird:

— Fordern der Endlosformkérperkuchens auf der Fordereinrichtung (11) durch ein
Koagulationsbad in einer sich an das Leitmittel (9) anschlieRenden Einlaufzone.

10. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgefiihrt wird:

— Fordern des Endlosformk&rperkuchens auf der Férdereinrichtung (11) durch eine

Entwasserungszone (13), in der die Koagulationsbadlésung aus der Férderein-

richtung (11) abgeleitet wird.

11. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprlche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgefiihrt wird:
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— Fordern des Endlosformkoérperkuchens auf der Fordereinrichtung (11) durch eine
Waschzone, in der ein flissiges Waschmedium der Fordereinrichtung (11) zu-

geleitet und der Endlosformkérper (5) im wesentlichen |6sungsmittelfrei gewa-

schen wird.

12.Verfahren nach Anspruch 11, bei dem der folgende Verfahrensschritt ausgefiihrt

wird: B

Zuleiten des Waschmediums in der Waschzone im Gegenstrom entgegengesétzt

zur Férderrichtung (F).

13. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgefiihrt wird:
~ Ableiten des Waschmediums in der Entwésserungszone.

14. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, bei dem der folgende Ver-

fahrensschritt ausgeflihrt wird:

— Pressen des Endlosformkdrpers (5) auf der Férdereinrichtung.

15. Verfahren nach einem der oben genannten A‘ns}pn'Jéhe,‘ bei dem nach dem Verstre-
cken der folgende Verfahrensschritt ausgefiihrt wird:

~  Durchleiten des Endlosformkarpers (5) durch eine Gasstrecke.

P ;
{ | ! o

16. Verfahren nach einerﬁ 4d*elr oben genannten Ansprijché: Béi derﬁ der folgende Ver-

fahrensschritt ausgeflhrt wird:

i

—  Bespriihen des Endlosformkdrpers (5) in der Gasstrecke_ (6) mit einer Koagulati-

onsbadlésung. R

17.Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer Formkdérper, wie Filamente, Stapelfasern,
Membranen und Folien, mit mindestens einer Extrusionsdiisenéffnung, durch die ei-
ne Extrusionslésung aus Cellulose, Wasser und tértiérem Aminoxid austritt und zu
einem Endlosformkérper (5) extrudiert wird, und mit einem Abzugswerk, durch das
der Endlosformkorper (5) unter Aufbringung einer Zugspannung abziehbar ist, da-

durch gekennzeichnet, dass zwischen der Extrusionsdisenéffnung und dem Ab-
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zugswerk (24) eine Fordereinrichtung (11) vorgesehen ist, durch die der Endlos-

formkérper (5) im Betrieb im wesentlichen zugspannungsfrei zur Abzugsvorrichtung

forderbar ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrich-
tung (11) als Schuttelférderer ausgebildet ist, der im Betrieb im wesentlichen in For-

derrichtung (F) hin und her beweglich angetrieben ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung eine mit der Férdereinrichtung (11) verbundene Steuereinrichtung aufweist,
durch die der Hub und/oder die Frequenz der Bewegung der Foérdereinrichtung (11)

|

einstellbar sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
_.die Fordereinrichtung (11) eine Transportflache (1 1c) zur Aufnahme und zum Wei-

fertransport des End!ogformkérpers (5) aufweist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, die Transportflache (11c)
nach oben gerichtet ist und im wesentlichen in Richtung der Schwerkraft oder in
Extrusionsrichtung (E) unterhalb der Extrusionsdiisen&ffnung angeordnet ist.

22.Vorrichtung nach Anspruch'20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der End-
losformkdrper (5) im wesentlichen geordnet als Endlosformkérperkuchen (20) auf
! /

- /

der TranspQrtﬂéche (1 1‘c}), agfliegt.

1
1

-23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekenhieichnet, dass
die Transportflache (11c¢) mit mindestens einer sich in Férderrichtung (F) erstre-

ckenden Férderrinne (21) versehen ist. .

24. Vorrichtung nach Aﬁépruch 23, dadurch Qékennzeichnet, dass bei einer Vielzahl
von Farderrinnen und Extrusionsdisendffnungen jede Férderrinne (21) einer Extru-

sionsdisendffnung zugeordnet ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer

‘Vielzahl von Extrusionsdisendffnungen und Foérderrinnen jeder Extrusionsdiise ge-

nau eine Forderrinne (21) zugeordnet ist.
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26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass

die Forderrinne (21) einen im wesentlichen V-férmigen oder rechteckigen Quer-

schnitt aufweist.

27.Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportflache (11c) in Richtung quer zur Férderrichtung (F) mit sich Gber die

Transportflache (11c) erhebenden Begrenzungsmitteln versehen ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekehhzeichnet, dass das Begrenzungs-

mittel (19) zumindest abschnittsweise perforiert ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férdereinrichtung (11) einen als Einlaufzone (13) ausgestalteten Bereich auf-

weist, in dem auf den Endlosformkérper (5) ein Koagulationsbad einwirkt.

30: Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportfliche (11c) einen als Waschzone ausgestalteten Bereich aufweist, in

dem eine Waschvorrichtung angeordnet ist, durch die der Waschzone ein Wasch-

medium zuftihrbar ist. S

T
1
\

31. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 17 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportflache (11c) einen als Entwasserungszone (13) ausgestalteten Bereich
aufweist, der mit Perforationen zum Ableiten des Koagulationsbades oder des

Waschmediums aus der Férdereinrichtung (11) ausgebildet ist.

| b !

32. Vorrichtung \hééh einem der Ansprliche 17 bié 31. dadurch gekennzeichnet, dass
in Forderrichtung (F) des Endlosformkérpers (5) vor, vorzugsweise unmittelbar vor,
der Férdereinrichtung (11) ein gegentiber dem Extrusionskopf (1) im wesentlichen
unbewegliches Leitmittel (9) vorgesehen ist, auf die der Endlosformkérp_en: (5) auftrifft

und durch die er auf die bewegliche Fordereinrichtung (11) geleitet ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Endlosformkér-
perzuleitungseinrichtung einen in Férderrichtung (F) strémenden Koagulationsbad-

film aufweist, in dem der Endlosformkdrper (5) gefiihrt ist.

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Extrusionsdiisendffnung und der Férdereinrichtung (11) eine Gasstre-

{
1
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cke (6) angeordnet ist, in welcher der Endlosformkorper (5) durch eine in Extrusions-

richtung (E) geleitete Fluidstromung umstromt und verstreckt ist.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Extrusionsdisendéffnung und der Foérdereinrichtung (11) eine Be-

feuchtungseinrichtung vorgesehen ist, durch die im Betrieb der Endlosformkérper (5)

mit einem Koagulationsbad benetzbar ist.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férdereinrichtung (11) mit einer Pressvorrichtung versehen ist, durch die der

Endlosformkdrper (5) auf der Transportflache (11c) gepresst ist.

37. Endlosformkorper hergestellt nach dem Verfahren geméaR einem der Anspriiche 1

bis 16.

38. Endlosformkdrper nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass der Endlosf-

ormkérper eine Folie, eine Membran, ein. Gewebe oder eine Faser ist.

39. Endlosformkérper nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
Stapelfasern oder Endlosfilamente in Form von Monofilamenten. oder Filamentver-

bunden sind.

40. Verwendung des Endlosformkdrpers nach einem der Anspriiche- 37 bis 39 als Ver-

packungs- oder Fasermaterial.

41. Verwendung des Endlosformkdrpers nach einem der Anspriiche 37 bis 39 in Form

von Fasermaterial als Mischkomponente zur Herstellung von Garnen.

42. Verwendung des Endlosformk&rpers nach einem der Anspriiche 37 bis 39 in Form

von Fasermaterial zur Herstellung von Vliesstoffen oder Geweben.

43.Verwendung des Endlosformk‘drper“s” nach einem der Anspriiche 37 bis 39 in Form
von Fasermaterial zur Herstellung von Vliesstoffen oder  Geweben, wobei in dem
Vliesstoff oder Gewebe zusatzlich eine Komponente ausgewéhlt aus der Gruppe,
bestehend aus Baumwolle, Lyocell, Rayon, Carbacell, Polyester, Polyamid, Cellulo-

seacetat, Acrylat, Polypropylen oder Gemischen davon anwesend ist.



WO 01/86041 PCT/EP01/04416

23

44.Verwendung des Endlosformkérpers nach Anspruch 43, wobei 0 bis 30 Gew.-% der
zusétzlichen Komponente enthalten sind.
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