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(57) Abstract: The invention relates to a method and a spinning head for producing continuous molded bodies from a spinning
solution that contains water, cellulose and tertiary amine oxide. The spinning solution is first extruded to give continuous molded
\& bodies (2), said continuous molded bodies (2) are guided through an air gap (26) in a spinning zone (32), thereby stretching them,
v={ and are then guided through a precipitation bath (28). The aim of the invention is to combine large air gap lengths with high spinning
: density and simultaneous high reliability of spinning. For this purpose, at least one gas flow (30, 44) flowing from outside the
I spinning zone (32) into the outlet area (32') directly adjacent to the extrusion openings (43) is blocked.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einen Spinnkopf zum Herstellen von Endlosformk&rpern aus
einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Cellulose und tertidres Aminoxid, bei dem zunéchst die Spinnldsung zu Endlosformkérpern
(2) extrudiert wird, dann die Endlosformkd&rper (2) in einer Spinnzone
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(32) durch einen Luftspalt (26) geleitet, dabei verstreckt und anschlieBend durch ein Fillbad (28) geleitet werden. Um groB3 Luft-
spaltldngen mit hoher Spinndichte bei gleichzeitig hoher Spinnsicherheit zu kombinieren ist erfindungsgema8 fiir das Verfahren und
den Spinnkopf vorgesehen, dass wenigstens ein von auBerhalb der Spinnzone (32) in den unmittelbar an die Extrusionséffnungen
(43) angrenzenden Austrittsbereich (32") stromender Gasstrom (30, 44) blockiert wird.
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Verfahren zum Herstellen von Endlosformkorpern und Spinnkopf

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Endlosformkorpermn aus einer
Spinnlésung enthaltend Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxid, bei dem zunéchst die
Spinniésung zu Endlosformkérpern extrudiert wird, dann die Endlosformkorper in einer
Spinnzone durch einen Luftspalt geleitet., dabei verstreckt 1ind anschlielRend durch ein

Falibad geleitet werden.

Die Erfindung betrifft auRerdem einen Spinnkopf zum Spinnen von Endlosformkdrpern
aus einer durch den Spinnkopf stromenden Spinnlosung enthaltend Wasser, Cellulose
und tertidres Aminoxid, mit Extrusionsoffnungen, die in Extrusionsrichtung an eine

Spinnzone grenzen.

Die Grundlagen der Herstellung von Endlosformkorpern, wie Lyocellfaden oder -fasern,
aus einer Spinnlésung enthaltend Cellulose, Wasser und tertiares Aminoxid, vorzugs-
weise N-Methylmorpholin-N-oxid (NMMNO), sind in der US 4,246,221 beschrieben.
Demnach findet die Herstellung von Endlosformkorpern im Wesentlichen in drei Schrit-
ten statt: Zunachst wird die Spinnlosung durch eine Vielzahl von Extrusionséffnungén Zu
Endlosformkorpern extrudiert. Dann werden die Endlosformkorper in einem Luftspait
verstreckt, wodurch die gewlinschte Faserstarke eingestellt wird, und anschlieRend

durch ein Fallbad geleitet, wo sie koagulieren.

Der Vorteil von Lyocellfaden oder -fasern liegt einerseits in dem besonders umweit-
freundlichen Herstellverfahren, das eine nahezu vollstandige Ruckgewinnung des Amin-
oxids ermdglicht, andererseits an den hervorragenden textilen Eigenschaften der Lyo-

cellfasern.

Problematisch ist bei dem Verfahren allerdings, dass die frisch extrudierten Endlosform-
koérper eine starke Oberflachenkiebrigkeit aufweisen, die sich erst bei Kontakt mit einem
Fallungsmittel verringert. Bei der Durchleitung der Endlosformkérper durch den Luftspalt
besteht aufgrund der Oberflachenklebrigkeit die Gefahr, dass die Endlosformkdrper sich
gegenseitig berlihren, aneinander haften bleiben und verklumpen. Die Gefahr von Ver-
klebungen kann zwar durch Anpassung der Betriebs- und Verfahrensparameter wie

Zugspannung im Luftspalt, Luftspalthéhe, Fadendichte, Viskositat, Temperatur und

BESTATIGUNGSKOPIE
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Spinngeschwindigkeit reduziert werden. Treten solche Verklebungen jedoch auf, beein-
flusst das den Herstellprozess und die Faserqualitat negativ, da Verklebungen zu Abris-
sen und zu Dickstellen in den Endlosformkorpern fihren konnen. Im ungtnstigsten Fall
muss das Herstellverfahren unterbrochen und der Spinnprozess erneut.angefangen

‘werden, was hohe Kosten verursacht.

Heutzutage wird von den Herstellern von Endlosformkérpern, wie beispielsweise den
Garnherstellern als Teil der textilen Weiterverarbeitungskette, Verklebungsfreiheit gefor-
dert, d.h. die einzelnen Filamentstapel durfen nicht zusammengekiebt sein, da es sonst

- zu UnregelmaBigkeiten bei beispielsweise der Garndicke kommt.

Die Wirtschaftlichkeit bei der Herstellung von Lyocelifasern, hauptsachlich Stapelfasern
und Filamente, lasst sich verbessern, wenn der Abstand zwischen den Extrusionso6ff-
nungen verringert wird. Ein geringerer Abstand erhdht jedoch die Gefahr von Verkle-

bungen im Luftspalt aufgrund von zufélliger Berlihrung der Endlosformkorper.

Zur Verbesserung der mechanischen sowie textilen Eigenschaften von Lyocellfasern ist
es wiederum von Vorteil, wenn der Luftspalt so gro wie moéglich ist, da sich bei einem
groRRen Luftspalt die Verstreckung der Faden Uber eine groRere Lauflange verteilt und
Spannungen in den Endlosformkérpern nach deren Extrusion leichter abgebaut werden
kénnen. Je grofer jedoch der Luftspalt ist, um so geringer wird auch hier die Spinnsi-
cherheit bzw. um so gréRer wird die Gefahr, dass die Endlosformkérper sich berthren,
verkleben und dass das Herstellverfahren aufgrund von Spinnfadenverklebungen unter-

brochen werden muss.

Ausgehend von den in der US 4,246,221 beschriebenen Grundlagen gibt es im Stand
der Technik einige Lésungen, mit denen versucht wird, sowohl die Wirtschaftlichkeit als
auch die Spinnsicherheit bei der Herstellung von Endlosformkorpern aus einer Spinnlo-

sung enthaltend Cellulose und tertidren Aminoxid zu verbessern.

So ist in der US 4,261,941 und in der US 4,416,698 ein Verfahren beschrieben, bei dem
die Endlosformkérper unmittelbar nach der Extrusion mit einem Nichtlosungsmittel in
Kontakt gebracht werden, um die Oberflachenklebrigkeit herabzusetzen. Anschlieftend

werden die Endlosformkérper durch ein Fallbad geleitet. Die zuséatzliche Benetzung der
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Endlosformkaorper durch das Nichtldsungsmittel vor der Durchleitung durch das Fallbad
verringert zwar die Gefahr von Verklebungen, ist fir den kommerziellen Einsatz jedoch

zu aufwandig und zu teuer.

Ein weiterer Weg zur Erhéhung der Spinndichte, d.h. der Anzahl von Extrusionséffnun-
gen pro Flacheneinheit, wird in der WO 93/19230 beschrieben: DemgemaR sollten die
Endlosformkorper unmittelbar nach der Extrusion durch horizontales Anblasen quer zur
Extrusionsrichtung mit einem Kiihlgasstrom gekuhlt werden. Durch diese MalRnahme
soll die Oberflachenklebrigkeit der Endlosformkoérper verringert und der Luftspalt verlan-
gert werden. Fur den in der WO-A-9319230 geschilderten Effekt ist es wesentlich, dass
die Endlosformkoérper dem Gasstrom unmittelbar nach der Extrusion ausgesetzt und

durch den Gasstrom an dieser Stelle gekuhit werden.

Eine Weiterentwicklung der WO 93/19230 ist in der WO 95/01470 beschrieben. Um eine
gleichmaRige Beblasung der Endlosformkorper unmittelbar nach dem Austritt aus den
Extrusionsoffnungen zu ermdglichen, wird bei der Vorrichtung der WO 95/01470 eine
Ringdise verwendet, bei der die Extrusionsoffnungen auf einer im Wesentlichen kreis-
ringférmigen Flache verteilt sind. Die Beblasung mit einem Kuhlluftstrom findet dabei
durch die Mitte der Ringdise und den Kreisring der Endlosformkérper hindurch in radia-
ler Richtung horizontal nach auf3en statt. Die Luftstrdmung wird dabei an ihrem Austritt
aus der Beblasungseinrichtung laminar gehalten. Die WO 95/04173 betrifft eine kon-
struktive Weiterbildung der Ringduse und der Beblasungseinrichtung, die im Wesentli-
chen auf der Vorrichtung der WO 95/01470 beruht.

Als eine Alternative zu den Ringdisenanordnungen sind auch segmentierte Rechteck-
diisenanordnungen entwickelt worden, d.h. Disen, bei denen die Extrusionstffnungen
auf einer im Wesentlichen rechteckigen Grundflache im Wesentlichen reihenférmig an-
geordnet sind. Eine solche segmentierte Rechteckdiisenanordnung ist in der WO
94/28218 gezeigt. Bei dieser Vorrichtung findet eine Beblasung mit einem Kihlluftstrom
parallel zum Flissigkeitsspiegel des Fallbades statt, wobei sich der Kihlluftstrom ent-
lang der langeren Seite der Rechteckdusenanordnung erstreckt. Nach der Passage
durch die Endlosformkorper wird bei der Vorrichtung der WO 94/28218 der Kihlluftstrom
wieder abgesaugt. Die Absaugung ist notwendig, damit der Luftstrom durch den gesam-

ten Querschnitt des Luftspalts geleitet werden kann.
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In der WO 98/18983 ist das ‘Konzept der Rechteckdisen mit in Reihen angeordneten
Extrusionséffnungen weiter entwickelt. Dabei stelit die WO 98/18983 darauf ab, dass die
Extrusions6ffnungen in einer Reihe anders beabstandet sind als die Reihen der Extrusi-

onsoffnungen untereinander.

Prablematisch ist bei allen oben genannten Verfahren und Vorrichtungen, dass die er-
sponnénen Faden keine gleichmaRige Spinnqualitat aufweisen und die Wirtschaftlichkeit

des Lyocell-Verfahrens weiter verbesserungsbedurftig ist.

In Anbetracht dieser Problematik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zu schaffen, durch die sich bei geringem konstruktiven Auf-
wand grofe Luftspaltiangen mit hoher Spinndichte bei gleichzeitig hoher Spinnsicherheit

und Spinnqualitat kombinieren lassen.

Diese Aufgabe wird fiir das eingangs genannte Verfahren erfindungsgemal dadurch
geldst, dass wenigstens ein von auerhalb der Spinnzone in den unmittelbar an die
Extrusionsoffnungen angrenzenden Austrittsbereich stromender Gasstrom blockiert

wird.

Fiir den eingangs genannten Spinnkopf wird diese Aufgabe erfindungsgemal} dadurch
gelost, dass der Spinnkopf wenigstens ein Abschirmmittel umfasst, durch das ein von
aulerhalb der Spinnzone in den unmittelbar an die Extrusionsoffnungen angrenzenden

Austrittsbereich strdomender Gasstrom blockiert ist.

Diese Ldsungen fuhren Uberraschende_nNeise zu einer hohen Spinndichte und einem
langen Luftspalt bei gleichzeitig hoher Spinnsicherheit und Spinnqualitat. Erfindungsge-
mafk wird verhindert, dass die Endlosformkorper unmittelbar nach der Extrusion einem

Gasstrom ausgesetzt werden.

Ein Grund firr die tiberraschende Wirkung der erfindungsgemafien Losung konnte darin
liegen, dass sich die Endlosformkorper in dem Austrittsbereich unmittelbar nach der
Extrusion aufweiten. Die Aufweitung der Endlosformkérper, die als Barus-Effekt be-
zeichnet wird, entsteht durch eine Relaxation der Endlosformkérper nach dem Extrudie-

ren. Im Aufweitungsbereich weisen die Kettenmolekiile in den Endlosformkorpern keine
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Orientierung auf und sind weitgehend anisotrop. Wenn, wie bei der WO-A-93 19280, in
diesem empfindlichen Bereich die Endlosformkdrper einem Gasstrom ausgesetzt und
gekihlt werden, wird dieser anisotrope Orientierungszustand eingefroren und die textil- -
physikalischen Eigenschaften der ersponnenen Faden verschlechtert sich. Durch das
erfindungsgeméRe Verfahren und den erfindungsgemalien Spinnkopf werden solche
Strémungen blockiert, die Endlosformkérper werden erst dem Gasstrom ausgesetzt,
wenn sich die Molekdle in den Endlosformkérpern ausgerichtet haben. Eine Kihlung

davor wird durch das Abschirmmittel verhindert.

Eine Ursache fiir Stromungen, die von auf3en in den Austrittsbereich hinein verlaufen,
liegt im herkdmmlichen Spinnprozess selbst: Die Spinngeschwindigkeit beim industriell
angewendeten Lyocellverfahren ist so hoch, dass die den Austrittsbereich der Endlos-
formkorper umgebende Luft durch die schnell vorbeigeleiteten Endlosformkorper verwir-
belt und mitgerissen wird. Auf diese Weise entsteht auch eine Stromung in den Aus-
trittsbereich hinein. Diese Stréomung wird dadurch verstarkt, dass beim Austritt der Uber
100°C heien Endlosformkérper aus dem Spinnkopf groke Mengen von Wasser ver-
dampfen. Der aus den Endlosformkérpern austretende Wasserdampf stromt mit der
Extrusionsgeschwindigkeit in Extrusionsrichtung , wird verwirbelt und reifdt zusatzlich
Luft mit den Endlosformkdrpern mit. Auf diese Weise bilden sich Stromungen, die in den
Austrittsbereich der Endlosformkérper hinein verlaufen k6nnen. Bei dem erfindungsge-
mafen Verfahren und dem erfindungsgemaien Spinnkopf wird diese Ausgleichsstro-
mung im Bereich unmittelbar nach dem Austritt der Endlosformkérper aus dem Spinn-

kopf blockiert.

In der WO 93/19230 wird der Gasstrom aktiv erzeugt und auf die Endlosformkorper ge-
richtet, so dass sie unmittelbar nach dem Extrudieren gekuihlt werden. Um auch die
Spinnqualitat von Endlosformkorpern, die, wie bei der WO 93/19230, im Luftspalt einer
durch eine Beblasungseinrichtung erzeugten Stromung ausgesetzt sind, zu verbessern,
kann in einer besonders vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemafen Verfahrens
der Gasstrom einer Beblasungseinrichtung blockiert werden bzw. das Abschirmmittel im
Bereich des Gasstroms aus der Beblasungseinrichtung angeordnet sein. Durch die vor-
teilhafte Weiterbildung des erfindungsgemalen Verfahrens werden direkt von der

Beblasungseinrichtung verursachte Strémungen, wie z.B. der Kuhlgasstrom der WO
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93/19230, im Bereich unmittelbar nach der Extrusion, im Bereich des Barus-Effekts, blo-
ckiert.

Um diesen Vorteil auch fir einen erfindungsgeméafen Spinnkopf, der eine Beblasung- -
seinrichtung umfasst, durch den Betrieb einer auf die Endiosformkorper gerichtete Stro-
mung erzeugt wird, zu erzielen, kann im Abschirmbereich in einer vorteilhaften Ausges-
taltung wenigstens eine durch die Beblasungseinrichtung verursachte Strémung blo-
ckiert sein‘. Dies kann am einfachsten dadurch erreicht werden, dass das Abschirmmittel
wenigstens zwischen einer Stromungsdffnung der Beblasungseinrichtung und der
Spinnzone angeordnet ist. Ferner kann das Abschirmmittel im Gasstrom aus der Bebla-

sungseinrichtung angeordnet sein.

In einer vorteilhaften Weiterbildung des -erfindungsgemaflen Verfahrens kann die von
auRerhalb der Spinnzone in den Austrittsbereich verlaufende Stromung in zumindest
dem Aufweitungsbereich der Endlosformkérper, in dem sich die Endlosformkorper in
Extrusionsrichtung nach dem Extrudieren aufgrund des Barus-Effekts aufweiten, blo-
ckiert werden. Dies hat den Vorteil, dass der fiir den Extrusionsprozess der Endlosform-
kdrper besonders empfindliche Aufweitungsbereich komplett vor dem Gasstrom ge-
schitzt wird und sich dadurch die Spinnqualitat der Endlosformkorper gegenuber den
bekannten Verfahren weiter verbessert. Um bei dem erfindungsgemafien Spinnkopf
einen Strémungsschutz im Aufweitungsbereich zu gewahrleisten, kann der Abschirmbe-
reich in einer vorteilhaften Ausgestaltung den Aufweitungsbereich der Endlosformké&rper

mit umfassen.

Weiterhin kann das wenigstens eine Abschirmmittel an der dem Luftspalt zugewandten
Seite des Spinnkopfes angeordnet sein und sich in Extrusionsrichtung weg vom Spinn-
kopf erstrecken. Hierdurch kann das Abschirmmittel in geringem Abstand zu den End-
losformkdrpern angeordnet werden ohne die Gefahr, dass die Endlosformkorper im Be-
trieb das Abschirmmittel beriihren und dadurch der Spinnprozess negativ beeinflusst
wird. Dabei kann das Abschirmmittel wiederholt l6sbar mit Befestigungsmitteln, wie z.B.
Schrauben, an dem Spinnkopf angebracht sein. Vorzugsweise ist die Position des Ab-
schirmmittels gegeniiber der Spinnzone einstellbar, um eine Anpassung an verschiede-
ne Spinnbedingungen zu ermdglichen. Hierzu kdnnen Einstellmittel wie Langlocher fur

Schrauben und/oder Fiihrungen, die ein Verschieben des Abschirmmittels gegeniber
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den Extrusionsoffnungen erméglichen, vorgesehen sein. Alternativ kann es aber auch

stoffschliissig durch Schweilien, Loten oder Kleben am Spinnkopf befestigt sein.

Eine iberraschend wirksame Blockade des Gasstroms bei einfachem konstruktivem
Aufbau lasst sich erreichen, wenn das wenigstens eine Abschirmmittel in Form eines
der Austrittsbereich wenigstens teilweise umgrenzenden Zaunes, Stromungsleitbleches
oder Spoilers ausgestaltet ist. Das Abschirmmittel kann hierbei z.B. als eine flache Ma-
terialbahn, beispielsweise als Kunststoff- oder Metallblechstreifen oder als rakelartige
Kunststoffplatte ausgebildet sein. Die Ausgestaltung des Abschirmmittels kann so aus-

- gefiihrt sein, dass das Abschirmmittel nicht parallel zu den Spinnfaden gefihrt wird,
sondern nach auRen oder nach innen gerichtet sein kdnnen. Der Winkel kann im Be-
reich - 30° bzw. + 30° betragen. Das Abschirmmittel kann auch entsprechend ,bauchig*
ausgefiihrt sein. Das Abschirmmittel kann auch-auf der Auenseite mit einer Begleithei-
zung versehen sein. Zweckmafigerweise kann die Beheizung als aufgelotete Elektro-

heizung ausgefihrt sein.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann sich das Abschirmmittel vom Spinn-
kopf in Extrusionsrichtung wenigstens bis zum Aufweitbereich der Endlosformkdrper
erstrecken. Die Hohe des Abschirmmittels kann beispielsweise zwischen 10 mm und 20
mm, vorzugsweise 15 mm, sein. Dies hat den Vorteil, dass das Abschirmmittel den emp-
findlichen Bereich der Endlosformkorper unmittelbar nach dem Extrudieren schutzt. Im
Anschluss an diesen Bereich bleibt eine Kiihlung durch den Gasstrom weiter moglich.
Insbesondere kann die Hohe des Abschirmmittels so bemessen sein, dass sich der
Aufweitbereich der Endlosformkdrper bezliglich des Gasstroms im Windschatten des

Abschirmbereichs befindet.

Neben dem beschriebenen Verfahren und dem beschriebenen Spinnkopf umfasst die

vorliegende Erfindung auch eine Spinnanlage bzw. Lyocell-Anlage zum Herstellen von

Endlosformkérpern aus einer Spinnldsung, mit einer Mischeinrichtung, in der im Betrieb
Wasser, Cellulose und tertidres Aminoxid zur Spinnlésung vermischt werden, mit einem
Spinnkopf, einem Luftspalt und einem Féllbad. Um eine grof3e Luftspaltlange mit hoher
Spinndichte bei gleichzeitiger hoher Spinnsicherheit zu gewahrleisten, ist erfindungsge-
maR vorgesehen, dass der Spinnkopf nach einer der oben beschriebenen Ausfihrungs-

formen ausgestaltet ist.
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Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen der Erfindung mit Bezug auf die Zeichnungen
beispielhaft beschrieben. Dabei kdnnen die Merkmale, wie sie gemal den obigen ein-
zelnen vorteilhaften Ausgestaltungen der Erfindung zuzurechnen sind, beliebig mitein-

ander kombiniert und auch weggelassen werden.
Es.zeigen:

‘Fig. 1 eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafRen Spinnanlage zum Herstel-
len von Endlosformkorpern gemaf dem Lyocell-Verfahren in einer schemati-
schen Darstellung, wobei durch die Ausfiihrungsform das erfindungsgeméfe

Verfahren ausfuhrbar ist;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform eines erfindungsge-

maRen Spinnkopfes;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Endlosformkdrpers unmittelbar nach

dem Extrudieren;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfliihrungsform eines erfin-

dungsgemafRen Spinnkopfes.

Fig. 1 zeigt eine Spinnanlage 1 zur Herstellung von Endlosformkaorpern 2, beispielsweise
Spinnfaden, aus einer spinnbaren Celluloselésung enthaltend Wasser, Cellulose und

tertiares Aminoxid.

Zunachst wird Cellulose in Form von Blattern bzw. Platten 3 und/oder Rollen 4 einem
Pulper 5 batchweise zugefiihrt. Im Pulper 5 wird die Cellulose 3, 4 mit Wasser, symbo-
lisch dargestellt durch den Pfeil 6, aufgeschlagen und eine Cellulosesuspension, vor-
zugsweise noch ohne Lésungsmittel bzw. Aminoxid, gebildet. Zur Homogenisierung und

Stabilisierung der Cellulosesuspension kénnen Enzyme zugesetzt werden.

Die Menge des zugeschlagenen Wassers 6 wird in Abhangigkeit vom Wassergehalt der
Cellulose bestimmt. Typischerweise betragt der Wassergehalt der eingesetzten Cellulo-

se zwischen 5 und 15 Masseprozent. Diese Schwankungsbreite wird durch entspre-
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chende Anderung der Zugabe von Wasser ausgeglichen, so dass der Wassergehalt der
Cellulosesuspension bzw. das Flottenverhaltnis Feststoff/Flussigkeit in etwa konstant

bleibt bzw. einen frei gewahlten Wert erreicht.

Aus dem Pulper 5 wird die Cellulosesuspension durch eine Dickstoffpumpe 7 iber ein
Leitungssystem 8 zu einer Presseinrichtung 9 geleitet, wobei die Cellulosesuspensicn
aus Wasser und Cellulose bevorzugt in einem Temperaturbereich von 60 bis 100°C

gehalten wird.

In der Presseinrichtung 9 wird die vom Pulper 5 erzeugte Cellulosesuspension bei-
spielsweise durch rotierende Walzen 10 abgepresst. Das abgepresste Wasser bzw.
Presswasser 11 wird durch ein Auffangorgan 11’ aufgefangen und durch ein Fordermit-
tel 12, durch eine optionale Filtereinrichtung 13 und durch eine Mischeinrichtung 14 zu-
mindest zum Teil als Wasser 6 wieder dem Pulper 5 zuriickgefiihrt. Die Presseinrichtung
9 kann auch mit einer Absaugeinrichtung (nicht gezeigt) versehen sein, mit der Gber-
schussiges Wasser aus der Cellulosesuspension abgesaugt wird. Das abgesaugte
Wasser wird bei dieser Ausgestaltung wie das Presswasser zumindest zum Teil wieder

dem Pulper 5 zurtickgefuhrt.

Der Filter 13 kann einen oder mehrere Oberflachenfilter, Tiefenfilter, Membranfilter, Plat-
tenfilter, Spaltfilter, Separatoren, Zentﬁfugen, Hydrozyklone, Bandfilter und Vakuum-
bandfilter, Kerzenfilter, Filterpressen, Rotationsfilter, Ruckspdilfilter und Mehrschichtfilter
umfassen. AuRerdem kann im Filter 13 das Presswasser 11 osmotisch behandelt wer-
den: alternativ oder zusatzlich kdnnen Metallionen sowie Teilchen aus dem Presswasser

11 herausgefiltert werden bzw. metallbindende Zuséatze dem Presswasser 11 zugefuhrt '

werden.

Uber die Mischeinrichtung 14 werden die jeweiligen Anteile des rickgefihrten Behand-
lungsmediums 11 und des frisch zugefiihrten Behandlungsmediums 15, beispielsweise
Frischwasser, in dem dem Pulper 5 zugefihrten Wasser 6 eingestellt. AuBerdem wird
durch die Mischeinrichtung 14 der Anteil des Behandlungsmediums 11 eingestelit, der

durch eine Abwasserleitung 16 aus der Anlage 1 geleitet bzw. ausgeschleust wird.
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Die Mischeinrichtung 14 kann beispielsweise ein Mehrwegventil oder mehrere Ventile
umfassen. Die Mischeinrichtung 14 wird durch eine Steuereinrichtung 17 gesteuert, so
dass auf ein Ausgangssignal der Steuereinrichtung Gber wenigstens eine Steuerleitung
18 die Anteile des Presswassers 11 und des Frischwassers 15 in dem dem Pulper 5
zugefithrten Wasser 6 auf variabel vorgebbare Werte eingestelit werden kénnen.

Nach dem Abpressen wird die Cellulosesuspension weiter durch das Leitungssystem 8
in ein Rihr- oder Fordermittel 19 transportiert, in dem uber ein Rihr- oder Férderwerk-
zeug 20, wie Schnecken, Paddel oder Schaufeln, eine auf die Cellulosesuspension wir-
kende Scherspannung erzeugt wird. Fur das Ruhr- und Fordermittel 19 konnen keine
Ringschichtmischer eingesetzt werden, wie sie beispielsweise von der Fa. DRAIS
Misch- und Reaktionssysteme stammen und unter der Bezeichnung CoriMix® vertrieben
werden. Die Ringschichtmischer dienen namlich lediglich der Befeuchtung bzw. Impréag-
nierung von trockenen cellulosischen Materialien, die im hier beschriebenen Prozess

nicht eingesetzt werden.

Im Bereich der Scherspannungen des Ruhr- und Fordermittels 19, in der sogenannten
Scherzone, wird.Uber eine Leitung 21 ein Behandiungsmedium wie tertiares Aminoxid,
insbesondere N-Methyimorpholin-N-oxid, in wassriger Form der CelluloseSUSpenéion mit
einem Molverhaitnis NMMNO/H,O zwischen 1:1 und 1:2,5 als Losungsmittel fur die Cel-
lulose zugefiihrt. AuRerdem kénnen in der Scherzone Zusatzstoffe wie Stabilisatoren
und Enzyme, organische Additive, Mattierungsstoffe, Alkalien, feste oder flissige Erdal-
kalien, Zeolithe, feinpulverisierte Metalle wie z.B. Zink, Silber, Gold, Platin zur Herstel-
lung von antimikrobiellen und/oder elektro- bzw. warmeleitfahigen Fasern wihrend und
nach dem Spinnprozess, und/oder Farbstoffe der Cellulosesuspension beigemengt wer-
den. Die Konzentration der Zusatzstoffe kann im Bereich von 100 bis 100.000 ppm be-

zogen auf das Faserprodukt gesteuert werden.

Die Konzentration des zugefihrten NMMNO hangt von der Wasserhaltigkeit der sich
gerade in der Cellulosesuspension befindlichen Cellulose 3, 4 ab. Das Ruhr- oder For-
dermittel 19 wirkt als ein Mischer, in dem das tertidre Aminoxid mit der Cellulosesuspen-
sion vermischt und die Celluloseldosung hergestellt wird. Anschlie3end wird die mit
NMMNO versetzte Celluloselosung Uber das Leitungssystem 8 zu einem zweiten Ruahr-
bzw. Fordermittel 22 gefordert. Im Ruhr- bzw. Férdermittel 22 kann eine Verdampfungs-

stufe umfasst sein. Ab dem Riihr- bzw. Fordermittel 22 kann das Leitungssystem be-
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heizt sein. Das beheizte Leitungssystem ist in Fig. 1 im Gegensatz zu dem unbeheizten
Leitungssystem 8 mit dem Bezugszeichen 8 versehen. Insbesondere kann ein Lei-

- tungssystem verwendet werden, wie es in der WO 01/88232 A1, der WO 01/88419 A1
und der WO 03/69200 A1 beschrieben ist.

Die Steuereinrichtung 17 vergleicht den von den Sensoren 23, 23’ gemessenen Metall-
gehalt mit vorbestimmten Grenzwerten und gibt in Abhangigkeit von diesem Metallgehalt
ein Signal an die Mischeinrichtung 14 aus. Durch das Steuerungssignal an die Mischein-
richtung 14 wird in Abhangigkeit vom Metallgehalt der Celluloselosung die Zusammen-
setzung des an den Pulper 5 gefiihrten Wassers 6 eingestelit und der geloste Metallge-
halt bzw. der Gehalt an einzelnen gelosten Metallionen in der mit tertiarem Aminoxid
versetzten Celluloselésung auf einen vorbestimmten Wert geregelt. Da sich die Kon- .
zentration an Reaktionen in der Celluloseldsung nach der Verdampfungsstufe erhoht, ist
bevorzugt ein Sensor vorgesehen, der den gelésten Metaligehalt der Celluloselosung

nach Zugabe aller Bestandteile und nach sdmtlichen Verdampfungsstufen tberwacht.

Ist beispielsweise der geloste Metallgehalt der Celluloseldsung, wie er durch die Senso-
ren 23, 23’ oder auf nasschemischem Wege erfasst wird, zu hoch, so wird der Anteil von
Frischwasser in dem dem Pulper 5 zugefiihrten Wasser 6 erhoht. Der geloste Metallge-
halt wird dabei durch die Steuereinrichtung 17 so eingestellt, dass er unterhalb von 20
mg/kg, bevorzugt unter 10 mg/kg und am meisten bevorzugt unterhalb von 5 mg/kg
bleibt. Der geldste Metallgehalt kann auch vor der Bildung der Celluloselosung, also
noch in der Cellulosesuspension, festgestellt werden, wobei diese Messung angemes-

sener ist als die Messung des Metallgehalts direkt in der Celluloselosung.

Die Steuereinrichtung 17 beriicksichtigt bei der Steuerung der Zusammensetzung des
Wassers 6 den im Vorab bestimmten geloste Metallgehalt der dem Pulper 5 zugefiihrten
Cellulose 3, 4. Hierzu kann Uber ein Eingabegerat 24 der anhand einzelner geloste Me-
tallionen oder des Gesamtmetallgehaltes analysierte geloste Metallgehalt der gerade
verwendeten Cellulose 3, 4 in die Steuereinrichtung 17 eingegeben werden. Diese Vor-
einstellung wird bei der Bestimmung der Anteile des Presswassers und des Frischwas-
sers in dem dem Pulper 5 zugefiihrten Wasser berlicksichtigt. Beispielsweise wird bei

Cellulosen mit hohem Metallgehalt von Vornherein ein hoherer Anteil von Frischwasser



WO 2005/116309 PCT/EP2005/002087

12

15 dem Pulper 5 zugeflhrt oder es werden bestimmte metallbindende Zusétze der Cel-

lulosesuspension beigemischt.

Sinkt der geldste Metallgehalt, wie er von den Sensoren 23, 23’ in der mit tertiaren A-
minoxid versetzten Celluloseldsung erfasst wird, unter einen vorbestimmten Grenzwert,
der als ausreichend fur die Sicherheit gegen exotherme Reaktionen betrachtet wird, bei-
spielsweise 10 mg/kg, so wird der Anteil des Presswassers 11 in dem dem Pulper 5 zu-
gefiihrten Wasser erhoht. Dadurch wird bei ausreichender Sicherheit gegen exotherme
Reaktionen weniger Frischwasser verbraucht und weniger Presswasser an die Umwelt

abgegeben.

Nach dem Rihr- bzw. Férdermittel 22 wird die nunmehr extrudierbare Celluloselésung

- zu einem Spinnkopf 25 geleitet, der mit einer Vielzahl von Extrusionsoffnungen (in Fig. 1
nicht gezeigt) versehen ist, die im Spinnkopf auf einer Rechteckflache oder Kreisflache
angeordnet sind. Durch jede dieser Extrusionséffnungen wird-die hochviskose Cellulose-
I6sung zu jeweils einem Endlosformkérper 2 in einen Luftspalt 26 extrudiert. Eine Orien-
tierung der Cellulosemolekdile findet durch eine Verstreckung der nach der Extrusion
noch viskosen Celluloseldsung statt. Hierzu wird die extrudierte Celluloselésung liber
ein Abzugswerk 27 mit einer Geschwindigkeit von den Extrusionsoffnungen weggezo-

gen, die groBer als die Extrusionsgeschwindigkeit ist.

Nach dem Luftspalt 26 durchqueren die Endlosformkérper 2 ein Fallbad 28 enthaltend
ein Nichtldsungsmittel wie Wasser, wodurch die Cellulose in den Endlosformkorpern 2

ausgefallt wird.

Der Spinnkopf 25 umfasst eine Beblasungseinrichtung 29, durch die im Betrieb ein auf
die Endlosformkérper 2 gerichteter Gasstrom 30 erzeugt wird. Weiterhin umfasst der
Spinnkopf 25 Abschirmmittel 31, welche die Extrusionsoffnungen auf der dem Luftspalt
26 zugewandten Seite umgeben und in den Luftspalt 26 ragen. Der Bereich, den die
Endlosformkérper 2 im Luftspalt 26 einnehmen, wird als Spinn- oder Fadenzone 32 be-
zeichnet. Das Abschirmmittel 31 ist als ein Zaun, Stromungsleitblech und/oder Spoiler

ausgestaltet.
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Durch die Abschirmmittel 31 des Spinnkopfes 25 wird der Gasstrom 30 blockiert. Im -
Windschatten der Abschirmmittel 31 bildet sich so’ein Abschirmbereich 33, in dem
Strémungen von auferhalb der Spinnzone 32 in den Austrittsbereich, d. h. den Bereich
der Spinnzone 32, der unmittelbar and die Extrusionsoffnungen angrenzt, blockiert. Dies
ist unten mit Bezug auf die Fig. 2 und 4 genauer erlautert. '

Anschliefend werden die Endiosformkorper 2 weiter behandelt, beispielsweise in einer
Vorrichtung 34 gewaschen, aviviert, chemisch behandelt, um die Vernetzungseigen-
schaften zu beeinflussen, und/oder getrocknet sowie in einer Vorrichtung 35 weiter ab-

gepresst.

Die Endlosformkérper 2 konnen optional einem zweiten Nachverstreckungsmittel 36
zugefihrt werden, durch das die durchkoagulierten Endlosformkorper 2 nachverstreckt
werden und eine hohere Festigkeit erhalten. Das zweite Nachverstreckungsmittel 36
kann auch unmittelbar im Anschluss an das Abzugwerk 27 vorgesehen sein, also zwi-
schen der Vorrichtung 34 und dem Fallbad 28, so dass erst die nachverstreckten End-

losformkérper weiteren Behandlungsschritten unterworfen werden.

Um gleichzeitig wahrend der Nachverstreckung eine Warmebehandlung durchfihren zu
kénnen, kann das Nachverstreckungsmittel 36 im Eintrittsbereich der Endlosformkérper
eine Heizvorrichtung 37 aufweisen, welche die Endlosformkérper 2 auf eine vorbestimm-

te Temperatur bringt und gleichzeitig die Endlosformkdrper 2 zumindest oberflachlich

trocknet.

Im Nachverstreckungsmittel werden die Endlosformkorper Gber zwei Galetten 38, 39
gefiihrt, die so angetrieben sind, dass das Endlosformkorper 2 zwischen ihnen mit einer
vorbestimmten Nachverstreckungs-Zugspannung beaufschlagt ist. Die mit dieser Zug-
spannung beaufschlagte Endlosformkérper 2 werden auf einer vorbestimmten hohen
Temperatur gehalten und kénnen wahrend der Nachverstreckung insbesondere durch
ein heiRes Inertgas, wie Luft, oder auch durch Dampf, beispielsweise Trockendampf,
und mit Quellmitteln oder anderen Mitteln zur chemischen Faserbehandlung impragniert
werden, wie durch die Pfeile 40 angedeutet ist. Um die Trocknungswirkung zu unterstit-

zen, konnen die Galetten 38, 39 auch beheizt sein.
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Die Endlosformkorper weisen aufgrund der Nachverstreckung eine gegeniber her-
kémmlichen Fasern verringerte Krduselung auf, so dass sie durch eine Stuffer Box 41
gecrimpt werden. Anschlieend kénnen die Endlosformkarper 2 durch eine Schneidvor-
richtung 42 geschnitten werden. Falls eine Endlosfaser erzeugt werden soll, kann natur-

lich auch auf das Crimpen und/oder Schneiden verzichtet werden.

Nach dem Crimpen und Schneiden kénnen die gecrimpten Endlosformkorper zu weite-

ren Verfahrensschritten wie z.B. Offnung, Verpressung, transportiert werden.

Die gesamte Férderung der Celluloselosung im Leitungssystem 8' erfolgt kontinuierlich,
wobei im Leitungssystem 8' Pufferbehélter 8" vorgesehen sein konnen, um Schwankun-
gen der Férdermenge und/oder des Forderdruckes aufzufangen und eine kontinuierliche
Bearbeitung ohne die Entstehung von Totwassergebieten zu ermdglichen. Das Lei-
tungssystem 8' ist mit einem Heizsystem (nicht dargestelit) ausgestattet, um die Cellulo-
seldsung wahrend der Forderung auf einer Temperatur zu halten, in der ohne Zerset-
zung des tertidren Aminoxids die Viskositat fir eine wirtschaftliche Forderung ausrei-
chend niedrig ist. Die Temperatur der Celluloselésung in dem Leitungsbereich 8’ betragt
dabei zwischen 75 und 110°C.

In diesem Temperaturbereich ist eine Homogenisierung und gleichmafige Durchmi-
schung der Celluloselésung begiinstigt, die durch statische oder rotierende Mischer er-

hoht werden kann.

Die Verweilzeit der Cellulosesuspension oder -Iosung im Leitungssystem 8, 8' von der
Dickstoffpumpe 7 bis zum Spinnkopf 25 betragt zwischen 5 Minuten und 2 Stunden, .

vorzugsweise zwischen 30 und 60 Minuten.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines erfindungsgemafen Spinnkopfes 25

aus Fig. 1.

Wie oben mit Bezug zu Fig. 1 beschrieben ist, werden im Betrieb Endlosformkorper 2
aus den Extrusionsoffnungen 43 extrudiert und durch den Luftspalt 26 in ein Falibad 28
geleitet. Die Endlosformkérper 2 bilden dabei im Luftspalt 26 eine Spinn- oder Fadenzo-

ne 32. Die Spinngeschwindigkeit der Endlosformkérper kann dabei bei modernen
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Spinnanlagen bis zu 500 m/min betragen. Durch die hohe Geschwindigkeit der Endlos-
formkérper 2 wird die die Spinnzone 32 umgebende Luft im Luftspalt 26 von den Endios-
formkorpern 2 mitgerissen und verwirbelt. Hierdurch entstehen Luftstromungen 44, die

auch von aufien in die Spinnzone 32 hinein verlaufen konnen.

Beim Austritt der heiRen Endlosformkorper 2 aus den Extrusionsoffnungen 32 verdampft
Wasser in der Spinnzone 32. Der Wasserdampf, der aus den Endlosformkorpern 2 tritt,

hat dabei in etwa die Geschwindigkeit der Endlosformkdrper 2 und verwirbelt mit der die
Endlosformkorper 2 umgebenden Luft, so-dass die Umgebungsluft verstarkt mitgerissen

wird.

Die Wirkung des Abschirmmittels 31 besteht darin, in dem sich unmittelbar an die Extru-
sionsoffnungen 43 anschlieRenden Austrittsbereich 32’ der Spinnzone 32 zu verhindern,
dass die Endlosformkérper 2 einem Gasstrom ausgesetzt werden. Dies ist im Folgenden

mit Bezug auf die Fig. 3 kurz erlautert.

Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, weitet sich der Endlosformkdorper 2 unmittelbar nach der
Extrusion in einem Aufweitungsbereich 45 auf und bildet eine Verdickung 45’, bevor sich
sein Durchmesser unter Einwirkung der Zugkraft Wieder verringert. Der Verzug im Luft-
spalt kann im Verhaltnis der Austrittsgeschwindigkeit der Polymerlosung zu der Abzugs-

geschwindigkeit in m/min bis 1:40 gesteuert werden.

Im Bereich der Verdickung 45’ kann der Durchmesser des Endlosformkorpers 2 quer zur
Extrusionsrichtung E das bis zu Dreifache des Durchmessers der Extrusions6ffnung 43

betragen.

Im Aufweitungsbereich 45, insbesondere in der Verdickung 45, weist der Endlosform-
kérper noch eine relativ starke Anisotropie auf, die sich in Extrusionsrichtung E alimah-
lich unter Einwirkung der Zugkraft auf den Endlosformkérper 2 verringert, da sich die
Kettenmolektile in den Endlosformkorpern 2 zunehmend in Extrusionsrichtung ausrich-
ten. Ein Gasstrom, der im Aufweitungsbereich 45 auf den Endlosformkorper trifft und ihn
kiihit, kann die Spinnqualitat der Endlosformkorper 2 negativ beeintrachtigen. Ein derar-
tiger Gasstrom im Aufweitungsbereich 45, der in etwa dem Austrittsbereich 32’ der

Spinnzone 32 entspricht, wird durch das Abschirmmittet 31 blockiert.
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Die Abschirmmittel 31 sind, wie in Fig. 2 dargestellt, an einer Extrusionsseite 46 am
Spinnkopf 25 mit Befestigungsmitteln 47, wie z.B. Schrauben, angebracht und konnen in
Fihrungen in ihrer Position relativ zur Spinnzone 32 vorzugsweise verschieblich einge-
stellt werden. Die Abschirmmittel 31 sind bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsform
als Metallwinkel bzw. wie oben angefiihrt speziell ausgestaltet. Aiternativ kénnen die
Abschirmmitte! 31 beispielsweise auch aus einem geeigneten Kunststoff und/oder strei-
fenformig wie ein Rakel ausgestaltet sein. Die Befestigungsmittel 31 konnen weiterhin
auch stoffschliissig, z.B. durch Schweilten, Léten oder Kieben an dem Spinnkopf 25
angebracht sein, erlauben dann aber keine Anpassung ihrer Position an die jeweiligen

Spinnbedingungen.

Das Abschirmmittel 31 ist am Spinnkopf 25 so angebracht, dass sie den Austrittsbereich
32’ der Endlosformkorper 2 vorzugsweise in Form eines Zaunes oder Stromungsleitble-
ches wenigstens teilweise umgrenzen. Bei der in Fig. 2 dargesteliten Ausfihrungsform
umgrenzen die zwei Befestigungsmittel 31 den Austrittsbereich 32" .an zwei gegenuber-
liegenden Seiten. Alternativ kann der Austrittsbereich 32" z.B. auch an-allen vier Seiten .
oder auch nur an einer Seite umgrenzt sein. Sind die Extrusionsoéffnungen 43 auf einer
Kreisflaiche angeordnet, kann auch ein ringférmiges Abschirmmittel verwendet werden.
Ferner kann auch mitten in der Spinnzone 32, zwischen den Endlosformkérpern ein Ab-
schirmmittel 31’ angeordnet sein, um den Gasstrom unmittelbar nach dem Austreten der

Endlosformkorper 2 wirksamer zu blockieren.

Durch die Abschirmmittel 31 wird ein Abschirmbereich 33 direkt unterhalb des Spinnkop-
fes 25 ausgebildet, in dem Stromungen unterdriickt sind, die aufgrund der Fadenbewe-
gung in Extrusionsrichtung erzeugt werden. In dem Abschirmbereich 33 werden insbe-
sondere Stromungen 36, die von aufien in die Spinnzone 32 verlaufen, blockiert. Das
Abschirmmittel 31 ist so ausgestaltet, dass der Abschirmbereich 33 den Aufweitungsbe-

reich 37 (Fig. 3) der Endlosformkérper 2 einschlief3t.

Um gleichzeitig den Aufweitungsbereich 45 zu schitzen und dennoch eine ausreichen-
de Kiihlung der Endlosformkdrper 2 zu gewéhrleisten, sollte das Abschirmmittel 31 in
Extrusionsrichtung E nicht zu lang ausgebildet sein. Es hat sich herausgestellt, dass

eine besonders geeignete Hohe H des Abschirmmittels 31 bis in den Bereich der Verdi-
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ckung 45, bevorzugt in Extrusionsrichtung E dariiber hinausgeht. Die Hohe H kann

insbesondere zwischen 10 mm und 20 mm, vorzugsweise etwa 15 mm betragen.

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfliihrungsform eines erfindungsgemalfien Spinnkopfes 25,
der im Unterschied zum Spinnkopf der Fig. 2 zusatzlich mit einer Beblasungseinrichtung
29 versehen ist. Fiir Fig. 4 werden im Folgenden fir gleiche oder ahnliche Elemente die
Bezugszeichen der Fig. 1 und 2 verwendet. Der Ubersicht halber wird lediglich auf die

" Unterschiede zur Ausfuhrungsform der Fig. 2 eingegangen.

Die Beblasungseinrichtung 29 des Spinnkopfes 25 erzeugt im Betrieb einen Gasstrom
30, der auf die Endlosformkérper 2 gerichtet ist. Durch die Abschirmmittel 31 wird ver-
hindert, dass die Endlosformkorper 2 im Abschirmbereich 33 dem Gasstrom 30 ausge-
setzt sind, was den Extrusionsprozess negativ beeinflusst und ungilinstige Fasereigen-

schaften verursacht.

Das Abschirmmittel 31 ist zwischen dem Stromungsaustritt 50 der Beblasungseinrich-
tung 29 und dem Austrittsbereich 32’ angeordnet, dass der Austrittsbereich 32’ und da-
mit der Bereich der Endlosformkérper 2 unmittelbar nach dem Austritt aus den Extrusi-
onsoéffnungen im Windschatten 51 des Abschirmmittels bzw. -korpers bleibt. Durch das
Abschirmmittel 31 an der von der Beblasungseinrichtung 29 abgewandten Seite der
Spinn- bzw. Fadenzone 32 wird verhindert, dass ein Ablosewirbel von der Riickseite her

in den Austrittsbereich 32’ Gas zufiihren kann.

In Fig. 4 ist zwar gezeigt, dass das eine Abschirmmittel direkt im Gasstrom 30 an der
Beblasungseinrichtung angeordnet ist. Falls jedoch der Strémungsaustritt 50 weiter in
Richtung des Fallbades 28 verschoben ist, kann das Abschirmmittel an Ort und Stelle

verbleiben, ohne in den Gasstrom 30 zu ragen.

Das Abschirmmittel 31 muss nicht vollig luftundurchlassig ausgestaltet sein, um seine
Wirkung zu entfalten. Auch engmaschige Filter- oder Maschenmaterialien oder andere
Koérper mit hohem Stromungswiderstand sind geeignet. Aulerdem kann das Abschirm-
mittel gegen die Extrusionsrichtung E geneigt, beispielsweise zwischen - 30° und + 30°,
oder in Extrusionsrichtung E gewdlibt ausgestaltet sein, um den Gasstrom verwirbe-

lungsfrei abzulenken. Ferner kann das Abschirmmittel 31 in der Ebene der Extrusion-
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séffnungen geneigt oder gewolbt verlaufen, um den Gasstrom besser zu den Seiten hin

abzulenken.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von Endlosformkorpern (2) aus einer Spinnlosung ent-
haltend Wasser, Cellulose und tertidres Aminoxid, bei dem zunachst die Spinnlé-
sung zu Extrusionskérpern (2) extrudiert wird, dann die Endlosformkarper (2) in ei-
ner Spinnzone (32) durch einen Luftspalt (26) geleitet, dabei verstreckt und an-.
schliefend durch ein Fallbad (28) geleitet werden, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein von auf3erhalb der Spinnzone (32) in den unmittelbar an die
Extrusionsoffnungen (43) angrenzenden Austrittsbereich (32’) stromender Gas-
strom (30, 44) blockiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Austrittsbereich
(32’) der Endlosformkorper (2) ein Abschirmbereich (33) gebildet wird, in dem ein

kiihlender Gasstrom blockiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Endlosformkérper (2) im Luftspalt
(26) einem durch eine Beblasungseinrichtung (29) erzeugten Gasstrom (30) aus-
gesetzt sind, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens der auf den Austrittsbe-
reich (32’) der Endlosformkérper (2) gerichtete Teil des Gasstroms (30) blockiert

wird.

Verfahren nach einem der oben genannten Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gasstrom (30, 44) in einem Aufweitungsbereich (45) der Endlosformkor-
per (2), in dem sich die Endlosformkérper (2) in Extrusionsrichtung (E) nach dem

Extrudieren aufweiten, blockiert wird.

Spinnkopf (25) zum Spinnen von Endlosformkorpern (2) aus einer durch den

Spinnkopf (25) stromenden Spinnlésung enthaltend Wasser, Cellulose und tertia-
res Aminoxid, mit Extrusionsoffnungen (43), die in Extrusionsrichtung (E) an eine
Spinnzone (32) grenzen, dadurch gekennzeichnet, dass der Spinnkopf (25) we-
nigstens ein Abschirmmittel (31) umfasst, durch das ein von aullerhalb der Spinn-
zone (32) in den unmittelbar an die Extrusionsoffnungen (35) angrenzenden Aus-

trittsbereich (32') stromender Gasstrom (30, 44) blockiert ist.



10.

11.

12.

13.

WO 2005/116309 PCT/EP2005/002087
20

Spinnkopf (25) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Austrittsbe-
reich (32’) einen Aufweitungsbereich (45) der Endlosformkarper (2), in dem sich
die Endlosformkérper (2) in Extrusionsrichtung (E) nach dem Extrudieren aufwei-

ten, umfasst.

Spinnkopf (25) nach Anspruche 5 oder 6, mit einer Beblasungseinrichtung (29),
durch die im Betrieb ein auf die Endlosformkorper (2) gerichteter Gasstrom (30,
44) erzeugbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Abschirmmittel (31) in dem

von der Beblasungseinrichtung (29) erzeugten Gasstrom (30, 44) angeordnet ist.

Spinnkopf (25) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Abschirm-
mittel (31) wenigstens zwischen einem Stromungsaustritt (50) der Beblasungsein-

richtung (29) und der Spinnzone (32) angeordnet ist.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Abschirmmittel (31) an der dem Luftspalt (26) zuge-
wandten Seite des Spinnkopfes (25) angeordnet ist und sich in Extrusionsrichtung

(E) vom Spinnkopf (25) weg erstreckt.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Abschirmmittel (31) in Form eines die Spinnzone (32)

wenigstens teilweise umgrenzenden Zaunes ausgestaltet ist.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass sich das wenigstens eine Abschirmmittel (31) vom Spinnkopf (25) in Extrusi-
onsrichtung (E) bis wenigstens zu dem Bereich erstreckt, in dem sich die Endlos-

formkérper (2) im Betrieb nach der Extrusion aufweiten.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet,

dass das Abschirmmittel (31) den Bereich der Extrusionsoffnungen ausschlief3t.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet,

dass das Abschirmmittel (31) beheizbar ausgestaltet ist.
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Spinnkopf (25) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-

schirmmittel (31) eine Heizung umfasst.

Spinnkopf (25) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizung

" an der der Spinnzone (32) abgewandten Seite des Abschirmmittels (31) angeord-

net ist.

Spinnkopf (25) nach einem Anspriiche 5 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass

das Abschirmmittel (31) in einen Winkel relativ zur Extrusionsrichtung (E) verlauft.

Spinnkopf (25) nach einem Anspriiche 5 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass

das Abschirmmittel (31) bauchig ausgestaltet ist.

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abschirmmittel (31) in einem Winkel zwischen - 30° und + 30° relativ zu

den Spinnfaden verlauft.

Spinnanlage (1) zum Herstellen von Endlosformkdrpern (2) aus einer Spinnldsung,
mit einer Mischeinrichtung (5, 19), in der im Betrieb Wasser, Cellulose und tertia-
res Aminoxid zu der Spinnlésung vermischbar sind, mit einem Spinnkopf (25), ei-
nem Luftspalt (26) und einem Fallbad (28), dadurch gekennzeichnet, dass der

Spinnkopf (25) nach einem der Anspriiche 5 bis 12 ausgestaltet ist.
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