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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Fibrillieren von leicht fibrillierbaren Cellulosefasern,

insbesondere von Tencel-Fasern

(57)  Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fibril-
lieren von in einer textilen Warenbahn (3) enthaltenen
Cellulose-Fasern sieht vor, dass die Warenbahn (3) aus
einem Warenspeicher (6) abgezogen, in einem Fiih-
rungsspalt (7) durch eine Flissigkeit mit hoher Ge-

schwindigkeit beschleunigt und sodann gegen eine
Prallflache (13) geschleudert wird. Die Warenbahn kann
abwechselnd in beiden Richtungen durch den Fiih-
rungsspalt (7) geflihrt und an die erste Prallflache (13)
sowie eine zweite Prallflache (16) geschleudert werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung gemass Oberbegriff der unabhangigen Patent-
anspriche.

Fibrillierbare Cellulosefasern, insbesondere Lyo-
cell-Fasern (wie Tencel-Fasern) erfreuen sich aufgrund
guter Farbe- und Trageeigenschaften sowie einer Viel-
zahl von Ausrilistungsmoéglichkeiten und Verfahren zur
Beeinflussung des "Griffs" zunehmender Beliebtheit.

"Lyocell"-Fasern sind in einem L&sungsmittel-
Spinnverfahren hergestelite Cellulosefasern, deren
Mantel durch mechanischen Einfluss spaltbar ist, so
dass von der Manteloberflache Fibrillen abstehen.

Ublich ist es dabei bei Lyocell-Fasem die Fibrillie-
rung in der Strangbehandlung einzuleiten. Faktoren,
welche die Neigung zur Fibrillierung beeinflussen sind
vor allem: pH-Wert, Temperatur und mechanische Ein-
wirkung. Ausserdem werden haufig Cellulase-Enzyme
eingesetzt, um die Fibrillierung zu férdern. Cellulase-
Enzyme sind Eiweissstoffe, die fahig sind Cellulose ab-
zubauen. Ein Cellulase-Enzym besteht aus einer Viel-
zahl unterschiedlicher Enzymkomponenten. Die 4 wich-
tigsten sind dabei: Endocellulase, Exocellulase, Cello-
biohydrolase und Cellobiase. Die Einwirkung von Exo-
cellulasen resultiert in |6slicher Glukose direkt aus Cel-
lulose. Die anderen Komponenten greifen systematisch
die Celluloseketten an, indem sie willklrlich die Forma-
tion von Cellobiose zu I8slicher Glukose spalten.

Theoretisch I&sst sich die Fibrillierung von Lyocell-
Fasern auch nur durch mechanische Behandlung, ins-
besondere durch Nassreibung einleiten. Die Zugabe
von Enzym dient der zuséatzlichen Férderung und
Steuerung des Prozesses. Ausserdem werden Enzym-
prozesse eingesetzt, um nach einer ersten Fibrillierung
die langen Fibrillen zu schwachen und zu entfernen.
Dieser Vorgang ist ausfuhrlich beschrieben in "ITB Ver-
edelung, 2/94, S. 5; R. Breier, Veredlung von Lyocell-
Fasern, Chemiefasern/Textilindustrie, 44./96. Jahr-
gang, November/-Dezember 1994, S. 812; Lyocell-Fa-
sern: Herstellung, Eigenschaften, Einsatzgebiete in
Chemiefasern/Textilindustrie, 43./95. Jahrgang, Okio-
ber 1993, S. 745: |. Marini, Lenzing Lyocell-Fasemn in
Chemiefasern/Textilindustrie, 43./95. Jahrgang, No-
vember 1993, S. 878.

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

Die Erfindung schlagt jedoch vor, die Fibrillierung
von fibrillierbare Cellulosefasern wie Lyocell, insbeson-
dere von Tencel-Fasern enthaltenden textilen Flachen-
gebilden bei breiter Ware durchzuflihren. Erfindungsge-
mass lasst sich dies erreichen, wenn die breite Waren-
bahn durch einen mit hoher Geschwindigkeit strémen-
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den Flissigkeitsstrom beaufschlagt und von diesem be-
schleunigt und mit dem Flussigkeitsstrom gegen eine
Prallflache geschleudert wird und wenn der Beschleu-
nigungs- und Schleudervorgang so oft wiederholt wird,
bis Oberflachenbereiche der Fasern gespalten werden
und sich Fibrillen bilden.

In bekannter Weise kann dabei die Fibrillierung
durch Enzymbehandlung, Temperatur und pH-Wertein-
stellung beeinflusst werden. Die Erfindung lasst sich
einsetzen, um Ware primar zu fibrillieren und z.B. in ei-
nem nachgeschalteten Enzymprozess in bekannter
Weise die langen Fibrillen durch Enzymbehandlung zu
entfernen. Das erfindungsgemésse Verfahren kann
auch fir die sekundére Fibrillierung eingesetzt werden,
das heisst also fiir einen Fibrillierungsprozess, der einer
ersten Fibrillierung, einer darauffolgenden Behandlung
zur Kdrzung der zu langen Fibrillen und gegebenenfalls
sonstigen Ausristungsschritten nach geschaltet ist.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Warenbahn
in einem Warenspeicher angesammelt und aus diesem
durch die mit hoher Geschwindigkeit strémende Flis-
sigkeit abgezogen wird. Die lose in einem derartigen
Warenspeicher liegende Ware kann besonders gut
durch die mit hoher Geschwindigkeit strémende Flis-
sigkeit mitgerissen und beschleunigt werden.

Besonders vorteilhaft ist es weiter, wenn die Waren-
bahn sequentiell in entgegengesetzter Richtung von ei-
nem derartigen Fllssigkeitsstrom mitgerissen und ge-
gen Prallflachen geschleudert wird. So ist es z.B. denk-
bar, die in einem Spalt breit gefiihrte Ware durch den
Flissigkeitsstrom zu férdern, gegen eine Prallflache zu
schleudern, die Ware in einem Warenspeicher zu sam-
meln, sodann den Flissigkeitsstrom in der Richtung
umzukehren und die Ware in der entgegengesetzten
Richtung durch den Spalt zu beschleunigen und gegen
eine auf der anderen Seite des Spaltes angeordnete
zweite Prallflache zu schleudern und dort die Ware wie-
der in einem Warenspeicher anzusammeln. Die Ware
wilrde also abwechselnd "vorwarts und rickwéarts"
durch den Fihrungsspalt geférdert. Wenn dabei die
Zeitdauer fir die Férderung in "vorwarts"-Richtung lan-
ger ist als die Zeitdauer fiur die Férderung in die entge-
gengesetzte Richtung, ergibt sich eine resultierende
"Vorwarts"-Férderung. Z.B. kann in die eine Richtung
sechs Sekunden geférdert werden, sodann wird umge-
schaltet und flr nur fiinf Sekunden in die Gegenrichtung
geférdert. Darnach wird wieder flr sechs Sekunden vor-
warts geférdert und finf Sekunden rlickwérts geférdert
usw.. Damit durchlauft die Ware etwa zehn Beschleuni-
gungsvorgange, wobei sie jeweils gegen eine Prallplat-
te geschleudert wird.

Konkret empfiehlt sich dementsprechend das An-
ordnen von zwei Warenspeichern, in welchen die Ware
jeweils locker angesammelt wird, nachdem sie gegen
eine Prallflache geschleudert wurde. Aus einem sol-
chen Warenspeicher lassen sich dann die entsprechend
gewiunschten Teilmengen abtransportieren, wahrend
der verbleibende Rest fur einen weiteren Behandlungs-
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zyklus, das heisst Beschleunigung in die entgegenge-
setzte Richtung wieder zur Verfligung steht.

Derartige Behandlungszyklen mit wechselweisem
Beschleunigen und Schleudern der Ware gegen Prall-
flachen fahrt zu besonders guten Griffeigenschaften.
Selbstverstandlich ware es aber denkbar, die Ware nur
in einer Richtung durch eine Anordnung zu férdern und
nach Behandlung der gewlinschten Warenmenge den
Vorgang in die Gegenrichtung zu wiederholen.

Besonders gute Ergebnisse lassen sich erzielen,
wenn die Warenbahn auf eine Geschwindigkeit von we-
nigstens 8 m/Sek. vorzugsweise auf eine Geschwindig-
keit von 9 m/Sek. bis 15 m/Sek. beschleunigt wird.

Dies lasst sich vor allem erreichen, wenn die Ge-
schwindigkeit des Flussigkeitsstrahls (vorzugsweise ein
Wasserstrahl) im Férder-Spalt etwa 12 bis 20 m/Sek.,
vorzugsweise etwa 15 m/Sek. betragt.

Das erfindungsgemasse Verfahren zum Fibrillieren
von in einer textilen Bahn enthaltenen Cellulosefasern,
insbesondere Lyocell-Fasern (wie Tencel-Fasern), lasst
sich besonders vorteilhaft mit einer Vorrichtung durch-
fahren, bei der eine breit zugefiihrte Warenbahn in ei-
nem von einer Flussigkeit durchstréomten Fihrungsspalt
beschleunigt wird, wenn der Flihrungsspalt wenigstens
auf einer Seite durch ein Dusenelement begrenzt ist,
das einen Zufuhrkanal firr die Flissigkeit aufweist und
das auf zwei entgegengesetzten Seiten einen sich zum
Fihrungsspalt verengenden Austrittsspalt sowie ein
Ventilelement zum abwechselnden Verschliessen eines
der Austrittsspalte aufweist.

Besonders gleichmassige und gute Beschleuni-
gungswerte lassen sich erreichen, wenn in beiden FI&-
chen des Fihrungsspalts Austritisspalte fur die Flissig-
keit vorgesehen sind, so dass die Ware sowohl auf der
Oberseite als auch auf ihrer Unterseite der Beschleuni-
gung durch die Flissigkeit ausgesetzt ist.

Statt eines Austrittsspalts fur die FlUssigkeit lassen
sich selbstverstandlich auch mehrere Austrittsspalte
vorsehen, sofern dies strémungstechnisch glnstige
Werte mit sich bringt. In der Praxis hat es sich beson-
ders bewahrt, wenn sich jeder Austrittsspalt in Richtung
auf den Fiihrungspalt zu verjingt und wenn die Stré-
mungsachse des Austrittspalts etwa unter einem Winkel
o.von 10° bis 20° vorzugsweise von etwa 15° zur Ebene
des Flhrungsspalts geneigt ist.

Die Erfindung ist im folgendem in Ausflhrungsbei-
spielen anhand der Zeichnungen néher erlautert. Es
zeigen
Fig. 1 eine schematische Darstellung einer fibrillier-
ten Tencel Faser als Beispiel fiir eine fibrillier-
te Cellulose Faser,
die schematische Darstellung eines Waren-
laufs mit den Merkmalen der Erfindung,
eine Schnittdarstellung durch einen Fih-
rungsspalt zum Beschleunigen der Waren-
bahn mit den Merkmalen der Erfindung, und
die ausschnittsweise Darstellung des Fih-
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rungsspalts gemass Fig. 3 in der Ansicht aus
der Richtung "A" gemass Fig. 3.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Tencel-Faser 1 von
welcher Fibrillen 2 abstehen. Die Tencel-Faser 1 ist Be-
standteil eines nicht dargestellten Gewebes, dass einer
erfindungsgemassen Behandlung unterzogen wurde.

Wie in Fig. 2 schematisch dargestellt, wird eine Wa-
renbahn 3 einer Vorrichtung zum Fibrillieren 4 Gber eine
Férderwalze 5 von einer nicht dargestellten Férderein-
richtung zugefiihrt. Die Férderwalze 5 férdert laufend
die Warenbahn in einen Warenspeicher 6. Von dort
durchlauft die Warenbahn 3 den Fihrungsspalt 7 einer
Beschleunigungseinrichtung 8.

Der Fuhrungsspalt 7 wird durch eine obere und eine
untere Fihrungsbahn 9 a und 9 b begrenzt. In der un-
teren Fuhrungsbahn sind seitlich zwei Austrittsspalte 10
vorgesehen, wobeijeweils einer der Spalte durch Ventil-
Mittel 11 verschliessbar ist. Beim Ausfihrungsbeispiel
gemass Fig. 2 ist der Austrittsspalt 10 a verschlossen,
wahrend der Austrittsspalt 10 b gedffnet ist, wahrend
beim Ausflihrungsbeispiel geméss Fig. 3 der Austritts-
spalt 10 b als verschlossen dargestellt ist. Durch den
Austrittsspalt tritt Wasser mit einer Geschwindigkeit von
etwa 15 m/Sek. aus, das von einer Zufiihrleitung 12 zu-
geflhrt wird. Das aus der Austrittsspalte 10 b strémende
Wasser reisst die Warenbahn 3 mit, beschleunigt sie
und schleudert sie gegen eine Prallflache 13, wodurch
die Warenbahn 3 und die Fasern, aus der die Waren-
bahn 3 besteht, mechanisch beansprucht werden. Von
der Prallflache 13 féllt die Warenbahn abwarts in einen
Warenspeicher 17, aus welchem sie durch Férderwal-
zen 14 und 15 abtransportiert werden kann.

Um die Warenbahn 3 mehrfach der beschriebenen
Behandlung auszusetzen, lasst sich das Ventil-Mittel
seitlich verschieben, so dass abwechselnd die Austritts-
spalten 10 a oder die Austrittsspalten 10 b verschlossen
wird. Je nachdem, durch welchen Austrittsspalt die
Flissigkeit mit hoher Geschwindigkeit austritt, wird die
Warenbahn 3 entweder gegen die Prallflache 13 oder
die Prallflache 16 geschleudert. Das wechselseitige
Schleudern bewirkt besonders gleichméssige und fir
den Griff der Ware wirksame mechanische Behandlung
der Warenbahn.

Fig. 3 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel bei dem ein
Fihrungsspalt 7 sowohl auf der Oberseite als auch auf
der Unterseite der Warenbahn 3 mit Austrittsspalten 10
a, 10 b, versehen ist. Dementsprechend sind auch zwei
Ventil-Mittel 11 vorgesehen, die beim dargestellten Be-
triebszustand die Austrittspalten 10 b verschliessen, so
dass die Fllissigkeit den Austritisspalten 10 a zugeflhrt
wird und die Ware in Richtung des Pfeils x geférdert und
beschleunigt wird.

Fig. 4 zeigt im Ausschnitt eine Daraufsicht auf den
Fihrungsspalt 7 gemass Fig. 3, durch welchen die Wa-
renbahn 3 durch das mit hoher Geschwindigkeit gefér-
derte Wasser transportiert wird. Die Austrittspalten 10a
und 10b sind dabei beidseitig gestrichelt angedeutet.
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(Wie vorstehend ausgeflhrt, ist beim Ausfiihrungsbei-
spiel geméss Fig. 2 nur auf der Unterseite des Fih-
rungsspalts 7 eine Austrittséffnung 10 a vorgesehen).

Durch die Anzahl der Behandlungsschritte (Schleu-
dern auf eine Prallflache), die Regelung der Aufprall-
Geschwindigkeit, durch einseitiges oder wechselseiti-
ges Behandeln I&sst sich bei der Erfindung der Fibrillie-
rungsgrad und damit auch die Oberflachenbeschaffen-
heit und der Griff der Ware beeinflussen. Vorgeschaltete
und oder nachgeschaltete Enzym-Behandlungsschritte
kénnen eingesetzt werden, um die Fibrillierung zusatz-
lich zu beeinflussen.

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

Die Kraft, mit der die nasse Ware gegen die Prall-
flachen geschleudert wird, hangt ersichtlicherweise so-
wohl von der Geschwindigkeit der Férder-Flussigkeit als
auch der Lange des Beschleunigungswegs, etwaiger
Bremswirkungen sowie der Masse der nassen Ware im
Moment des Aufpralls ab. Typischerweise treten beim
Aufprall Krafte pro Zentimeter Warenbreite in der Gros-
senordnung von 2,5 bis 9 Newton auf. Vorzugsweise lie-
gen die Werte zwischen 5 und 9 Newton pro cm. Dies
fahrt zu besonders guten Fibrillierungsergebnissen.

Besonders wirksam ist die Erfindung beim Einsatz
mit Geweben, die vollstandig aus fibrillierbaren Cellulo-
se-Fasern, wie "Lyocell"-Fasern (insbesondere Tencel-
Fasern) bestehen. Es ist aber auch méglich, Ware zu
behandeln, die aus Mischfasern oder Mischgeweben
besteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fibrillieren von in einer textilen Wa-
renbahn (3) enthaltenen fibrillierbaren Cellulose-
Fasern, insbesondere Lyocell-Fasern, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ausgebreitete Warenbahn
durch einen mit hoher Geschwindigkeit stromenden
Flassigkeitsstrom beaufschlagt und beschleunigt
wird, dass die beschleunigte Warenbahn durch den
Flassigkeitsstrom gegen eine Prallflache (13, 16)
geschleudert wird, und dass der Beschleunigungs-
und Schleudervorgang so oft wiederholt wird, bis
Oberflachenbereiche der Fasern gespalten werden
und sich Fibrillen bilden.
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2.

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

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

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

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

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

Vorrichtung zum Fibrillieren von in einer textilen
Warenbahn enthaltenen fibrillierbaren Cellulose-
Fasern, insbesondere von Tencel-Fasern, dadurch
gekennzeichnet, dass eine die zu fibrillierenden Fa-
sern (1) enthaltene Warenbahn (3) in einem von ei-
ner Flissigkeit durchstrébmten Flhrungsspalt (7)
beschleunigt wird, wobei der Fllhrungsspalt (7) we-
nigstens auf einer Seite durch ein Disenelement
(9a, 9b, 10a, 10b) begrenzt ist, das einen Zufuhrka-
nal (12) fir die Flussigkeit und auf zwei entgegen-
gesetzten Seiten einen sich zum Flahrungsspalt (7)
verengenden dilsenartigen Austritisspalt (10a,
10b) und ein Ventil-Element (11) zum abwechseln-
den Verschliessen einer der Austrittsspalten (10a,
10b) aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf beiden Seiten des Fiihrungs-
spalts (7) Austrittsspalte (10a, 10b) vorgesehen
sind.

5

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Austrittsspalt (10a, 10b) un-

ter einem Winkel a von 10 bis 25 und vorzugsweise

von 15° bis 20° zur Ebene des Fiihrungsspalts (7)
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