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(57)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer
Folien durch Extrusion einer erhitzten Lésung von Cellulose
in einem tertiaren Aminoxid, weiche Vorrichtung eine
Extrusionsdise (1b) mit einem Extrusionsspalt (5) umfaBt,
dadurch gekennzeichnet, daf3 unmittelbar unterhalb des
Extrusionsspaltes (5) eine Zufihrung (2c) far Kuhigas zur
Kihlung der extrudierten Folie (3b) vorgesehen ist. Die Vor-
richtung eignet sich insbesondere zur Herstellung cellulosi-
scher Schiauchfolien.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung cellulosischer
Folien durch Extrusion einer erhitzten Ldsung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid Uber eine
Luftstrecke in ein Fillbad. Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung cellulosischer Schiauchfolien. Im Sinne der nachfolgenden Beschreibung und
Patentanspriiche ist die Bezeichnung "Folie" so zu verstehen, da damit auch andere fldchige Formkdrper
wie Filme umfafBt werden.

Aus der US-PS 2,179,181 ist bekannt, daB tertidre Aminoxide Cellulose zu I6sen vermdgen und daB aus
diesen Ldsungen durch Fillung cellulosische Formkorper wie Fasern gewonnen werden kdnnen. Ein
Verfahren zur Herstellung derartiger Lsungen ist beispielsweise aus der EP-A - 0 356 419 bekannt. GemaB
dieser Verdffentlichung wird zundchst eine Suspension von Cellulose in einem wésserigen tertidren
Aminoxid bereitet. Das Aminoxid enthiit bis zu 40 Masse-% Wasser. Die wésserige Cellulosesuspension
wird erhitzt und unter Druckverminderung wird so lange Wasser abgezogen, bis die Cellulose in L&sung
geht.

Aus der DE-A - 28 44 163 ist bekannt, zur Herstellung von Cellulosefasern zwischen Spinndise und
Fillbad eine Luftstrecke bzw. einen Luftspalt zu legen, um einen Disenverzug zu erreichen. Dieser
Diisenverzug ist notwendig, da nach Kontakt der geformten Spinnl&sung mit dem wiésserigen Fallbad eine
Reckung der Faden sehr erschwert wird. Im Fallbad wird die im Luftspalt eingestelite Faserstruktur fixiert.

Ein Verfahren zur Hersteliung cellulosischer Fdden ist weiters aus der DE-A - 28 30 685 bekannt,
wonach eine Lsung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid in warmem Zustand zu Filamenten geformt,
die Filamente mit Luft abgekiihit und anschlieBend in ein Fidllbad eingebracht werden, um die gelSste
Cellulose zu fillen. Die Oberfliche der versponnenen Fiden wird weiters mit Wasser benetzt, um ihre
Neigung, an benachbarten Faden anzukleben, zu vermindern.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs erwdhnten Art zur Herstellung von nahtliosen
Schlauchfolien ist aus der WO 93/13670 bekannt. GemiR diesem bekannten Verfahren wird die Cellulosels-
sung durch eine Extrusionsdise mit ringférmigem Extrusionsspalt zu einem Schlauch geformt, der Uber
einen zylindrischen Dorn gezogen und in das Fillbad eingebracht wird. Damit der extrudierte Schlauch
nicht an der Dornoberfliche haften bleibt, wird seine Oberfidiche mit einem Wasserfilm {iberzogen, sodaf
die Innenseite des Schlauches koaguliert und Uber den zylindrischen Dorn gleitet. Dies hat jedoch den
Nachteil, daB das zur Benetzung der Dornoberfldche eingespeiste Wasser bis zum Extrusionspalt steigen
kann und die Disenlippe benetzt, wodurch es nicht nur bereits beim eigentlichen Extrusionsvorgang zu
unerwiinschten Koagulationen kommt, sondern auch die Extrusionsdiise abgekihit wird. Dies ist deshalb
unerwiinscht, da die abgekiihite Diise die zu extrudierende L&sung abkiihit, deren Viskositdt dadurch derart
zunimmt, daB ein einwandfreies Extrudieren zu Folien mit gleichméBiger Dicke nicht mehr mdglich ist. Dazu
kommt noch, daB sich die vorbekannte Vorrichtung nur aufwendig umbauen 48t, wenn z.B. Folien mit
unterschiedlichen Dicken hergestellt werden sollen.

Ein weiterer Nachteil der in der WO 93/13670 beschriebenen Vorrichtung besteht darin, daB sie keine
hohen Produktionsleistungen erlaubt. Dies deshalb, weil die Kihlung des Extrudates nicht effizient genug
ist. da die Wirme der erhitzten, extrudierten Folie nicht schnell genug abgefihrt werden kann.

Die zu extrudierenden Celluloseldsungen missen u.a. aufgrund ihrer auBerordentlich hohen Viskositat
auf Temperaturen lber 110°C erhitzt werden, um Uberhaupt verarbeitet werden zu kdnnen. Nach Austritt
des Extrudates aus der Diisenlippe sollite sich die extrudierte Losung zu einem gewissen Ausmafl abkiihien
und verfestigen, damit sie vor dem Einbringen in das Fillbad, also vor dem Koagulieren, verzogen werden
kann. Ist die Kiihlung nicht effizient, so muB die Verwsilzeit der extrudierten Losung in der Luftstrecke
entsprechend lang sein, was nur Uber ein Verlangsamen der Abzugsgeschwindigkeit erreicht werden kann.
Wird andererseits mit niedrigerer Temperatur extrudiert, so kommt es zu Problemen bei der Massevertei-
tung in der Extrusionsvorrichtung.

Es ist die Aufgabe der voriiegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung cellulosischer Flach- oder
Schiauchfolien durch Extrusion einer erhitzten Ldsung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid zur
Verfligung zu stellen, das die oben genannten Nachteile nicht aufweist und insbesondere eine hohe
Produktionsleistung aufweist.

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung cellulosischer Flach- oder Schlauchfolien, bei dem
eine L&sung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid in erhitztem Zustand durch eine Extrusionsdiise mit
einem Extrusionsspalt extrudiert und die erhitzte, extrudierte Lsung in ein Féllbad gefuhrt wird, um die
geldste Cellulose zu féllen, ist dadurch gekennzeichnet, daB die erhitzte, extrudierte L&sung vor dem
Einbringen in das Fillbad gekihit wird, indem die erhitzte L&sung unmittelbar nach dem Extrudieren einem
Gasstrom ausgesetzt wird.

Als Kuhigas eignet sich z.B. gekihlte Luft mit einer Temperatur von beispielweise -10°C bis +5°C.
Abser auch Luft mit Raumtemperatur kann zur Kihlung des erhitzten Extrudates verwendet werden. Es liegt
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auf der Hand, daB durch die erfindungsgemife Kihlung mit Gas Uber die Parameter Temperatur und
Zufuhrmenge die Kuhlfleistung den jeweiligen ProzeBbedingungen auf einfache Weise angepaBt werden
kann, wodurch die Produktivitit betrdchtlich gesteigert wird.

Besonders bewahrt hat sich dabei, wenn der Gasstrom im wesentlichen im rechten Winkei zur
Extrusionsrichtung steht.

Eine effiziente Kihlung ist dann gegeben, wenn die erhitzte, extrudierte Ldsung zwei Gasstrdmen
ausgesetzt wird, wobei dies am besten derart geschieht, dafl sie die warme, extrudierte Ldsung an ihren
gegeniberliegenden Seiten treffen.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren kann zur Herstellung cellulosischer Schiauchfolien mit relativ kleinem
Durchmesser (z.B. weniger als 70 mm) angewandt werden, wenn die erhitzte, cellulosische L&sung durch
eine Extrusionsdise mit ringférmigem Extrusionsspalt schlauchférmig extrudiert wird, wobei die erhitzte,
schlauchformig extrudierte Losung dem Gasstrom an ihrer AuBenseite ausgesetzt wird.

Zur Herstellung von Schlauchfolien mit gréBerem Durchmesser ist es am besten, wenn die extrudierte
Losung von innen gekiihlt wird. Auch bei dieser Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens wird
eine besonders effiziente Kihiung dann erzielt, wenn die erhitzte, schlauchférmig extrudierte Losung
sowohl an ihrer Innenseite als auch an ihrer AuBenseite einem Gasstrom ausgesetzt wird.

Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, die erhitzte, schlauchférmig extrudierte Losung nach Kihlung
und vor der Fiihrung in das Fillbad an ihrer Innenseite mit einem Celiulose-Fallungsmittel in Kontakt zu
bringen.

Im erfindungsgemiBen Verfahren wird als tertiires Aminoxid am besten N-Methyimorpholin-N-oxid
eingesetzt.

Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung einer Vorrichtung, welche eine Extrusionsdiise mit einem
Extrusionsspalt umfaft, wobei unmittelbar unterhalb des Extrusionsspaltes eine ZufUhrung fur Kihigas
vorgesehen ist, zur Herstellung cellulosischer Flach- oder Schlauchfolien durch Extrusion einer erhitzten
L&sung von Celluiose in einem tertidren Aminoxid.

Bevorzugt wird eine Vorrichtung verwendet, bei welcher beiderseits des Extrusionspaltes eine Zufih-
rung flr Kihigas vorgesshen ist.

Der Extrusionsspalt der Extrusionsdiise ist zweckmaBigerweise im wesentlichen ringférmig ausgebildet,
sodaB cellulosische Schlauchfolien hergestellt werden, und ist die Zuflihrung flr Kilhigas auBerhalb des
Ringes vorgesehen ist.

Ferner kann der Extrusionsspalt der Extrusionsdiise im wesentlichen ringférmig ausgebildet sein, sodal
celiulosische Schlauchfolien hergestellt werden, und kann eine Zuflhrung fiir Kiihigas und eine Ableitung
flr gebrauchtes Kiihigas im Zentrum des vom Extrusionsspalt gebildeten Ringes vorgesehen sein.

Die Zufiihrung flr Kihigas kann derart ausgebildet sein, daB das Kiihigas auf die Austrittskante des
Extrusionsspaltes gerichtet ist.

Ferner kann eine weitere ZuflUhrung flr Kihigas vorgesehen sein, welche auBerhalb des vom Extru-
sionsspalt ausgebiideten Ringes vorgesshen ist.

Im Zentrum des vom Extrusionsspalt gebildeten Ringes kann eine Zufiihrung fiir ein Cellulose-
Fallungsmittel und eine Ableitung flir Failbadflissigkeit vorgesehen sein.

Unterhalb einer Ableitung fUr die Fillbadflissigkeit kann mindestens eine Distanzscheibe vorgesehen
sein, um ein Zusammenfallen der extrudierten Folie im Féllbad zu verhindern.

An Hand der beigefligten Zeichung werden bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung noch ndher
erldutert, wobei die Figur 1 eine Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer Folien und Figur 2 sine
Vorrichtung zur Herstellung cellulosischer Schlauchfolien schematisch zeigen.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Extrusionsvorrichtung, die im wesentlichen aus einer Extrusionsdii-
se 1a und zwei ZuflUhrungen 2a und 2b fir Kiihigas besteht, mit denen die folienartig extrudierte Losung 3a
beiderseits gekihlt wird. Die Einbringung von Kuhiluft in die Zuflhrungen 2a und 2b ist mit schrdg nach
unten gerichteten Pfeilen angedeutet. Das gekiihite Extrusionsgut wird Uber eine Luftstrecke, die durch die
Entfernung der Dusenunterseite zur Oberfliche des Filibades definiert ist, in das Fillbad abgezogen. Im
Fallbad koaguliert die Celiulose und das tertidre Aminoxid wird in das Fallbad abgegeben. Die Fillbadober-
fldche ist mit einer strichtierten Linie und mit 4a und 4b sind zwsi Flhrungsleisten angedeutst, die sich im
Fillbad befinden. Im Fiallbad wird die Folie ber eine Rolle (nicht dargestellt) umgelenkt und aus dem
Féllbad abgezogen.

Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, besteht die dargestelite Extrusionsdise ta aus mehreren
Teilen, die miteinander verschraubt oder genutet sein kdnnen. Der Aufbau dieser Dise entspricht dem
Aufbau jener Disen, die zur Schmelzextrusion polymerer, hochviskoser Stoffe Ublicherwsise verwendet
werden. Beispielsweise ist es vorteilhaft, in der Dise Vorrichtungen zur gleichmaBigen Vertsilung der zu
extrudierenden Masse vorzusehen (nicht dargestellt).
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Die NMMO-Celiulosel&sung wird von oben der Extrusionsdise t1a unter Druck zugefihrt (mittels
vertikalem Pfeil angedeutet), durch eine Filterplatte gepreBt, die in Fig. 1 als schwarz ausgezogener Strich
dargestelit ist. Diese Filterplatte wird von einer unter ihr befindlichen Stitzpiatte getragen. Danach gelangt
das gefilterte Extrusionsgut in den eigentiichen Disenkdrper, der von den Teilen 9a und 9b gebildet wird.
Die NMMO-Celluloselésung wird durch den Extrusionspalt 5 extrudiert. Der Extrusionsspalt 5 weist eine
Querschnittserweiterung auf, die als Dekompressionszone wirkt. Die Extrusionsdise 1a wird indirekt mittels
gines Wirmetragermediums beheizt, welches durch den schlitzfdrmigen Kanal 6 geleitet wird. Zwischen
Extrusionsdise 1a und Kihlgas-Zufiinrung 2a und 2b kann eine Wirmeddmmung (nicht dargesteilt)
vorgesehen sein, um einen Wirmetiibergang von der Diise 1a zur Zufihrung 2a und 2b zu verhindern.

Die Einstellung des Disenquerschnittes |48t sich relativ einfach durch Auswechseln der beiden Teile 9a
und 9b bewerkstelligen, wobei die Dimensionen der Ubrigen Vorrichtungsteile nicht verdndert werden
miissen, was einen entscheidenden Vorteil der erfindungsgemaBen Vorrichtung darstelit.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung, mit der das Extrusionsgut an zwei Seiten mit Kihlgas beblasen wird,
wobei die Beblasungsrichtung im wesentlichen im rechten Winkel auf die Extrusionsrichtung steht.

Fig. 2 zeigt den Querschnitt einer erfindungsgemdB verwendeten Vorrichtung zur Hersteliung von
Schlauchfolien. Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einer ringfdrmigen Extrusionsdise 1b, die aus
mehreren Teilen besteht, die miteinander verschraubt oder genutet sein kdnnen. Die Einspeisung der
Celluloseldsung erfolgt exzentrisch von oben, wie durch einen vertikalen Pfeil in Fig. 2 dargestelit ist. Das
Extrusionsgut gelangt in einen ringférmigen Verteilraum 7, der von auBen beheizt wird. Vom ringférmigen
Verteilraum 7 wird die L&sung durch eine ringférmige Filterplatte gepreBt, die in Fig. 2 als ausgezogener,
schwarzer Strich dargestellt ist, und von einer darunter liegenden Stitzplatte getragen wird. AnschlieBend
gelangt die gefilterte L&sung in den geteilten Disenkdrper, der von zwei ringférmigen Hilften 8a und 8b
gebildet wird. Auch bei dieser Ausgestaltung der erfindungsgemiB verwendeten Vorrichtung ist im Extru-
sionspalt 5a eine Erweiterung zur Dekomprimierung vorgesehen. Ab der Disenlippe des Extrusionspaltes
5a wird das Extrusionsgut als schiauchférmiges, erhitztes Extrudat in die Luftstrecke gepreBt.

Analog der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 148t sich auch hier die Einstellung des Disenquerschnit-
tes relativ einfach durch Auswechsein der beiden Teile 8a und 8b bewerkstelligen.

In der von den beiden Teilen 8a und 8b gebildeten ringférmigen Ausnehmung ist ein ringfGrmiger
Kdrper eingelegt, der an seiner AuBenseite und an seiner Innenseite schraubenlinienférmige Gange
aufweist, durch die die gefilterte Losung in den Extrusionsspalt geprefit wird.

im Zentrum der Ringdiise 1b sind in Form konzenztrischer Rohre Zu- und Ableitungen flr Kiihluft bzw.
gebrauchte Kiihlluft und Wasser bzw. Fillbadfiissigkeit vorgesehen. Mit der Bezugsziffer 11a ist die
Zuleitung von Kihlluft bezeichnet, die auf einen strdmungsmiBig glinstig ausgeformten Praliteller 13
gelangt, dort horizontal umgelenkt wird und die schlauchférmig extrudierte Lésung 3b an der Schlauchin-
nenseite trifft. Ein Leitblech 14 sorgt dafiir, daB ein Teil der Kuhlluft unmittelbar zur Austrittskante des
Extrusionspaltes 5a trifft. Die gebrauchte Kuhlluft tritt iber die Ableitung 11b wieder aus.

Zur verbesserten Kiihiung ist auBerhalb des vom Extrusionspalt 5a gebildeten Ringes eine Zufihrung
2c fur Kuhlluft vorgesehen. Die Einbringung dieser zweiten Kiihlluft ist - wie in Fig. 1 - mit zwei schrdg nach
unten gerichteten Pfeilen angedeutet.

Unterhalb des Pralltellers 13 ist eine tellerférmige Scheibe 15 vorgesehen, {iber die die Innenoberflache
des Schiauches 3b mit Fallungsmittel (Wasser) benetzt wird. Die Zufilhrung fiir dieses Féllungsmittel ist mit
der Bezugsziffer 12a bezeichnet.

Um die Folie relativ lange zylindrisch flihren zu kdnnen, sind unmittelbar unter der Fillbadoberflache
(strichliert angedeutet) Distanzscheiben 16 vorgesehen, deren &duBerer Rand abgerundet ist, um die
koagulierte, aber noch empfindliche Folie beim Darlibergleiten nicht zu beschadigen. Es ist sehr zweckma-
Big, darauf zu achten, daB die Auflauffliche, die eine Reibungsfldche zwischen Distanzscheibe 16 und Folie
3b darstellt, gering gehalten wird.

Die Distanzscheibe 16 ist in das Fillbad eingetaucht und dient auch zur Badberuhigung. Auilerdem sind
Bohrungen vorgesehenen, durch welche ein Stoffaustausch stattfinden kann.

Die Fuhrung der Schlauchfolie kann im Fillbad Uber mehrere Distanzscheiben 16 erfolgen, bevor die
Umlenkung iiber im Fillbad vorgesehene Fiihrungsrollen (nicht dargestelit) erfolgt.

In der in Fig. 2 dargesteliten Vorrichtung ist weiters ein Tauchrohr 17 vorgesehen, Uber das gebrauch-
tes Fillungsmittel, das Uber 12a zugefiihrt wurde, wieder abgesaugt werden kann. In dieses Tauchrohr
miinden auch Absaugrohre 18, die unmittelbar iber der Féllbadoberfidche vorgesehen sind. Die Funktion
dieses Tauchrohres ist nun folgende: Solange die Absaugrohre 18 nicht in die Fallbadoberfliche eintau-
chen, wird nicht Fliissigkeit, sondern Luft abgesaugt. Sobald der Fallbadspiegel steigt und die beiden
Absaugrohre eintauchen, wird sowohl Uber die Absaugrohre 18 als auch Uber das Tauchrohr 17 Fallbadflis-
sigkeit abgesaugt, bis die beiden Absaugrohre wieder aus dem Fillbad heraustreten und Luft eingesaugt
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wird. Durch diese MaBnahme wird auch vermieden, daB es im unteren Bereich des Schlauches, der im
Fallbad steht, zu einer Anreicherung von NMMO kommt.

ZweckmaiBigerweise sind der Praliteller 13 und die tellerférmige Scheibe 15 am Tauchrohr 17 ver-
schiebbar angebracht, um Kihlung und Innenbenetzung regeln zu k&nnen.

Die erfindungsgeméBe Kiihlung ist derart effizient, daB Folien bei hbherem Massedurchsatz extrudiert
werden kdnnen, als dies mit den im Stand der Technik fur Celluloselésungen vorgeschlagenen Extrusions-
vorrichtungen méglich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung cellulosischer Flach- oder Schlauchfolien, bei dem eine Losung von Cellulose
in einem tertidren Aminoxid in erhitztem Zustand durch eine Extrusionsdiise mit einem Extrusionsspalt
extrudiert und die erhitzte, extrudierte L&sung in ein Fillbad geflihrt wird, um die gelGste Cellulose zu
faillen, dadurch gekennzeichnet, dafi die erhitzte, extrudierte Losung vor dem Einbringen in das
Féllbad gekihlt wird, indem die erhitzte Losung unmittelbar nach dem Extrudieren sinem Gasstrom
ausgesetzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusionsrichtung im wesentlichen im
rechten Winkel zum Gasstrom steht.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die erhitzte, extrudierte
Losung zwei Gasstromen ausgesetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die erhitzte, geformte L&sung den zwei
Gasstromen derart ausgesetzt wird, daf sie die warme, extrudierte L8sung an ihren gegeniiberliegen-
den Seiten treffen.

5. Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung cellulosischer Schlauchfolien, bei dem die erhitzte,
cellulosische Ldsung durch eine Extrusionsdiise mit ringférmigem Extrusionsspalt schlauchférmig
extrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, da die erhitzte, schlauchférmig extrudierte LOsung dem
Gasstrom an ihrer Aulenseite ausgesetzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung cellulosischer Schlauchfolien, bei dem die erhitzte,
cellulosische L&sung durch eine Extrusionsdiise mit ringfdrmigem Extrusionsspalt schlauchférmig
extrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, da3 die erhitzte, schlauchfdrmig extrudierte L&sung dem
Gasstrom an ihrer Innenseite ausgesetzt wird.

7. Vertahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die erhitzte, schlauchférmig extrudierte
L8sung sowohl an ihrer Innenseite als auch an ihrer AuBenseite einem Gasstrom ausgesetzt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die erhitzte, schlauchfGrmig
extrudierte Lésung nach Kihlung und vor der Fihrung in das Féllbad an ihrer Innenseite mit einem
Celiulose-Fillungsmittel in Kontakt gebracht wird.

9. Verfahren nach einem oder mehrerer der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB als
tertidres Aminoxid N-Methylmorpholin-N-oxid eingesetzt wird.

10. Verwendung einer Vorrichtung, welche eine Extrusionsdiise (1a; 1b) mit einem Extrusionsspalt (5; 5a)
umfaBt, wobei unmittelbar unterhalb des Extrusionsspaites (5; 5a) eine Zufihrung (2a, 2b; 2c; 11a) fur
Kihigas vorgesehen ist, zur Herstellung cellulosischer Flach- oder Schlauchfolien durch Extrusion einer
erhitzten LGsung von Cellulose in einem tertidren Aminoxid.

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da beiderseits des Extrusionspaites (5;
Sa) eine Zuflihrung (2a, 2b; 2c, 11a) fur Kiihigas vorgesehen ist.

12. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da der Extrusionsspalt (5; 5a) der
Extrusionsdise (1a; 1b) im wesentlichen ringfdrmig ausgebildet ist, sodaB cellulosische Schlauchfolien
hergestellt werden, und dafl die Zufiihrung (2c) fiir Kihlgas auBerhalb des Ringes vorgesehen ist.
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Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Extrusionsspalt (5; 5a) der
Extrusionsdise im wesentlichen ringtérmig ausgebildet ist, sodaB cellulosische Schiauchfolien herge-
stellt werden, und daB eine Zuflihrung (11a) flir Kihigas und eine Ableitung (11b) flr gebrauchtes
Kiihlgas im Zentrum des vom Extrusionsspalt (5) gebildeten Ringes vorgesehen sind.

Verwendung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da8 die Zufiihrung (11a) fur Kuhlgas derart
ausgebildet ist, daB das Kiihigas auf die Austrittskante des Extrusionsspaltes (5; 5a) gerichtet ist.

Verwendung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dal eine weitere Zufuhrung (2c)
flir Kiihigas vorgesehen ist, welche auBerhalb des vom Extrusionsspait (5; 5a) ausgebildeten Ringes
vorgesehen ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB im Zentrum des
vom Extrusionsspalt (5; 5a) gebildeten Ringes eine Zuflihrung (12a) fiir ein Cellulose-Fallungsmittel und
eine Ableitung (12b) fur Failbadfllissigkeit vorgesehen sind.

Verwendung nach einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dafl unterhalb einer
Ableitung (18) flr die Fillbadfliissigkeit mindestens sine Distanzscheibe (16) vorgesehen ist, um ein
Zusammenfallen der extrudierten Folie (3b) im Fillbad zu verhindern.
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