WO 20087022947 A1 |10 0000 0 00O A0

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
28. Februar 2008 (28.02.2008)

AP ) 0O

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2008/022947 Al

(51) Internationale Patentklassifikation:
D02G 1/12 (2006.01) DO01G 1/10 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2007/058410

(22) Internationales Anmeldedatum:
14. August 2007 (14.08.2007)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Verotfentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:

102006 039015.6  19. August2006(19.08.2006) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
vorn US): OERLIKON TEXTILE GMBH & CO. KG
[DE/DE]; Landgrafenstrasse 45, 41069 Monchengladbach
(DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): SCHWARZ, Olaf

(74)

(81)

[DE/DE]; Lilienweg 2, 24536 Neumiinster (DE).
SCHOENNAGEL, Bernhard [DE/DE]; Christian-Balz-
ersen-Weg 15a, 24536 Neumiinster (DE). PETERS,
Herbert [DE/DE]; Modersohnstrasse 1, 24539 Neumiin-
ster (DE). VOIGTLANDER, Carsten [DE/DE]; An
der B4 Nr. 19, 24582 Miihbrook (DE). SCHEMKEN,
Matthias [DE/DE]; Kriickenkrug 32, 24536 Neumiinster
(DE).

Anwalt: KAHLH(")FER, Hermann; Karlstrasse 76,
40210 Diisseldorf (DE).
Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY, BZ, CA,
CH, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO, DZ, EC, EE,
EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID,
1L, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC,
LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME, MG, MK, MN,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: METHOD AND APPARATUS FOR PRODUCING STAPLE FIBRES FROM A CRIMPED SLIVER

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON STAPELFASERN AUS EINEM GE-

KRAUSELTEN FASERBAND

(57) Abstract: The invention relates to a method and an apparatus for producing

staple fibres from a crimped sliver. To this end, a plurality of individual slivers are
laid next to one another to form a treatment sliver width and are jointly treated in
a fibre line. Before crimping treatment, the sliver is gathered from the treatment
sliver width to a narrower crimping sliver width and is cut after crimping to form
staple fibres. In order for it to be possible for optimized treatment stages to be
carried out at high production quantities, according to the invention the individ-
ual slivers are guided within the treatment sliver width to form a plurality of part
slivers having equally large part widths or part widths of different sizes, which
are then laid together before the crimping treatment to form the sliver having the
crimping sliver width in the range from 700 mm to 1200 mm. In this way, despite
large treatment sliver widths, the part slivers can be transferred in few layers to the
sliver with a correspondingly low deflection of the rovings.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Stapelfasern aus einem gekriuselten Faserband. Hierzu
wird eine Mehrzahl von Einzelbéndern nebeneinander zu einer Behandlungsband-
breite gelegt und gemeinsam in einer FaserstraBe behandelt. Vor einer Krausel-
behandlung wird das Faserband von der Behandlungsbandbreite zu einer schma-
leren Kriuselbandbreite zusammengefiihrt und nach dem Kréuseln zu Stapelfa-
sern geschnitten. Um bei hohen Produktionsmengen optimierte Behandlungsstu-
fen durchfiihren zu kénnen, werden erfindungsgemaB die Einzelbénder innerhalb
der Behandlungsbandbreite zu mehreren Teilbéndern mit gleichgroBen Teilbreiten
oder mit verschieden groBen Teilbreiten gefiihrt, die dann vor der Kriuselbehand-
lung zu dem Faserband mit der Kriuselbandbreite im Bereich von 700 mm bis
1.200 mm zusammengelegt werden. Damit lassen sich trotz groBer Behandlungs-
bandbreiten die Teilbidnder in wenigen Lagen zu dem Faserband mit entsprechend

geringer Auslenkung der Faserstringe tiberfiihren.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Stapelfasern aus einem

gekrauselten Faserband

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern aus einem
gekrauselten Faserband geméf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemill dem Oberbegriff des Anspruchs
8.

Ein gattungsgemifles Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern aus einem ge-
krauselten Faserband sowie eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens

sind aus der EP 1 072 704 A1 bekannt.

Bei dem bekannten Verfahren und der bekannten Vorrichtung wird ein bandfor-
miges Tow aus einer Mehrzahl von einzelnen Faserstrangen gebildet, die jeweils
einzeln in Kannen eines Kannengatters bereitgestellt sind. Die Faserstrange sind
hierzu in einem vorgeordneten Prozess durch Schmelzspinnen von synthetischen
Filamenten erzeugt worden und nach dem Schmelzspinnen als Faserstrang mit
einer Vielzahl von Filamenten in eine der Kannen abgelegt. Die Mehrzahl der
Faserstringe, die jeweils ein Einzelband darstellen, bilden gemeinsam das band-
formige Tow, das anschlieend tiber Abzugsmittel in eine Faserstrale zur weite-
ren Behandlung gefiihrt wird. In einer der Behandlungsschritte erfolgt eine Krau-
selung der Fasern, wobei das Tow zuvor aus einer Behandlungsbandbreite zu ei-
ner schmaleren Kriuselbandbreite zusammengefiihrt wird. Somit entsteht ein
schmaleres und damit dickeres Faserband, das nach dem Kriuseln und eventueller
Nachbehandlung zu Stapelfasern geschnitten wird. Die Fiihrung des Faserbandes
innerhalb der Faserstra3e in verschiednen Bandbreiten ist im wesentlichen durch
die unterschiedlichen Behandlungsschritte und Behandlungsstufen bedingt. So
werden die synthetischen Faserstringe vor dem Krauseln unter Einwirkung von
Wirme verstreckt. Hierbei ist es wesentlich, dass jedes der in dem Faserband ge-

fiihrten Filament eine gleichméfBige Behandlung erhilt. Ebenso sind Konditionie-
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rungen mit einem Fluid tiblich, bei welchen die einzelnen Fasern benetzt werden.
Insoweit ist eine Fithrung des Faserbandes mit geringer Dicke erforderlich, damit
innen liegende Filamente eine gleiche Behandlung erhalten wie unmittelbar duf3e-
re an der Oberflidche des Faserbandes gefiihrte Filamente. Eine derartige breitban-
dige Fithrung des Faserbandes ist jedoch fiir andere Behandlungsschritte wie bei-
spielsweise die Krauselung nicht gewlinscht. Die fiir das Krduseln des Faserban-
des gewlinschte Kriauselbandbreite ist im wesentlichen davon abhéngig, dass in
dem Faserband jeder der gefiihrten Filamente eine Kriuselung erhilt. Zu dicke
und zu schmale Faserbidnder ergeben eine ungleichméfigen Krauselung. Anderer-
seits fihren sehr diinne und breite Faserbdnder zu einem erheblichen apparativen
Aufwand zur Realisierung grofler Arbeitsbreiten, um stabile Krauselvorginge
ausfiihren zu konnen. Insoweit ist eine Anpassung der Faserbandfiihrung an die

jeweils gewlinschten Behandlungen und Behandlungsfolgen erforderlich.

Aus der EP 1 072 704 Al geht ein alternatives Verfahren und eine alternative
Vorrichtung zur Herstellung von Stapelfasern hervor, bei welchen das Tow bereits
vor dem Verstrecken und der Warmebehandlung zu einem schmaleren und dicke-
ren Faserband zusammengefiihrt wird. Damit lassen sich jedoch gleichméaBige
Behandlungen, insbesondere beim Konditionieren und Verstrecken des Faserban-
des nicht oder nur bei geringen Produktionsgeschwindigkeiten erreichen. In Praxis
besteht jedoch gerade der Wunsch nach héheren Produktionsleistungen, um mog-
lichst Stapelfasern in einer Produktionsmenge von tiber 200.000 t/Tag herstellen

zu kénnen.

Demgemil ist es Aufgabe der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von Sta-
pelfasern aus einem gekriuselten Faserband sowie eine Vorrichtung zur Durch-
filhrung des Verfahrens der gattungsgemiflen Art derart weiterzubilden, dass eine
der Behandlung angepasste und im Hinblick auf grofe Produktionsleistungen

giinstige Fithrung des Faserbandes mdéglich ist.



WO 2008/022947 PCT/EP2007/058410

10

15

20

25

30

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, das gattungsgemifle Verfahren und die gat-
tungsgemalBe Vorrichtung dahingehend zu verbessern, dass selbst bei grofBten
Bandbreiten des Faserbandes eine manuelle Bedienung beim Anfahren einer Fa-

serstralle moglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch ein Verfahren dadurch geldst, dass
die Einzelbdnder innerhalb der Behandlungsbandbreite zu mehreren Teilbdndern
mit gleichgroen Teilbreiten oder mit verschiedenen groBlen Teilbreiten gefiihrt
werden und dass die Teilbdnder zu dem Faserband mit der Krauselbandbreite im

Bereich von 700 mm bis 1.200 mm zusammengelegt werden.

Die Losung fiir die Vorrichtung ergibt sich dementsprechend erfindungsgemal
dadurch, dass den Abzugsmitteln mehrere Fiihrungsmittel zugeordnet sind, durch
welche die Einzelbiander innerhalb der Behandlungsbandbreite zu mehreren Teil-
biandern mit gleichgroBen Teilbreiten oder mit verschieden groBen Teilbreiten
gefiihrt werden und dass die Bandsammeleinrichtung mehrere den Teilbdndern
zugeordnete Umlenkmittel aufweist, durch welche die Teilbdnder zu dem Faser-
band mit der Krduselbandbreite im Bereich von 700 mm bis 1.200 mm zusam-

mengelegt werden.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und Merk-

malskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass selbst bei grofiten Behandlungs-
bandbreiten zur Behandlung des Faserbandes keine zu grof8en Auslenkungen beim
Zusammenlegen der Faserstriange zu der Kriduselbandbreite entstehen. Die Kriu-
selbandbreite des Faserbandes im Bereich von 700 mm bis 1.200 mm definiert
einen Bereich, der nur wenige Lagen der Teilbdnder erfordert, um das Faserband
zu krauseln. Es hat sich herausgestellt, dass die Kriuselbandbreite im Bereich von
700 mm bis 1.200 mm ein Optimum zur Steigerung der Produktionsmenge im

Hinblick auf eine optimale Behandlung zum Verstrecken mit groflen Behand-

-3-



WO 2008/022947 PCT/EP2007/058410

10

15

20

25

30

lungsbandbreiten des Faserbandes und gleichméfBigen Einkrduselungen trotz gro-
Ber Kriauselbandbreite des Faserbandes darstellt. Die Aufteilung des Faserbandes
in einzelne Teilbdnder innerhalb der Behandlungsbandbreite erméglicht zudem
ein einfacheres Handling bei Prozessbeginn oder Prozessunterbrechung. Hierbei
konnen die einzelnen Teilbander unmittelbar nebeneinander mit gleichen Teilbrei-
ten oder mit verschiedenen Teilbreiten gefiihrt werden. Die Teilbreiten der Teil-
biander werden im wesentlichen auf die spétere fiir das Kriauseln des Faserbandes

erforderliche Kriauselbandbreite abgestellt.

Zur Einhaltung gleichmifBiger Krauselungsqualitidten in dem Faserband wird wei-
terhin vorgeschlagen, die Teilbdnder mit einer Belegungsdichte im Bereich von
80.000 dtex/cm bis 120.000 dtex/cm zu dem Faserband zusammenzufiihren. Da-
mit lassen sich zu dicke Faserbdnder vermeiden. Als Belegungsdichte wird hier
das Verhiltnis zwischen dem Gesamttiter des Faserbandes und der gefiihrten
Bandbreite des Faserbandes verstanden. Bei einer Kriuselbandbreite von 1.000
mm und einer Belegungsdichte von 100.000 dtex./cm wiirde sich dementspre-

chend ein Gesamttiter des Faserbandes von 10 Mio. dtex ergeben.

Fiir die Behandlung insbesondere das Konditionieren, Erwérmen und Verstrecken
der Teilbdnder werden die Faserstrange vorzugsweise innerhalb der Behandlungs-
bandbreite mit einer Belegungsdichte von 40.000 dtex/cm bis 60.000 dtex/cm
gefiihrt. Damit ist sowohl eine Erwdrmung der Teilbdnder durch Walzen oder
durch Dampfkammern sowie eine gleichméfige Konditionierung aller Fasern in

dem Faserband bei tiblichen Faserlaufgeschwindigkeiten gewéhrleistet.

Es hat sich gezeigt, dass bei der Verfahrensvariante, bei welcher zumindest einer
der Teilbdnder in einer Teilbreite gefiihrt wird, die gleich gro3 der Kriuselbreite
des Faserbandes ist, zu einer schnellen und einfachen Zusammenfithrung der
Teilbdnder zu dem Faserband fiihrt. Das Faserband lédsst sich nur durch zwei La-

gen der Teilbdnder bilden.
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Die Auslenkung der Einzelfasern, um die Teilbdnder zu dem Faserband zusam-
menzulegen, ldsst sich noch dadurch verbessern, indem zwei duflere Teilbénder
gefiihrt sind, die das der Krauselbandbreite entsprechende Teilband einschlief3en,
so dass ebenfalls ein zweilagiges Faserband entsteht. Die Teilbander lassen sich

dadurch mit sehr geringem Versatz zu dem Faserband zusammenlegen.

Die besonders vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsgeméfen Verfahrens, bei
welche das Faserband mit einer Fithrungsgeschwindigkeit im Bereich von 100
m/min. bis 350 m/min der Kriuselbehandlung zugefiihrt wird, gewihrleistet trotz
grofBer Kriuselbandbreiten eine intensive und gleichméfBige Kriuselung aller Fa-

serstringe innerhalb des Faserbandes.

Insoweit ist das erfindungsgemdfBe Verfahren besonders geeignet, um aus dem
Faserband eine grole Menge Stapelfaser zu schneiden. So ldsst sich die erfin-
dungsgeméile Verfahrensvatiante bevorzugt ausfiihren, bei welcher das Faserband
wihrend der Behandlungen und Kriuselungen einen Gesamttiter aufweist, der
eine Menge von mind. 10.000 t Stapelfasern pro Stunde entspricht. Damit lassen
sich erhebliche Produktionssteigerungen gegeniiber herkémmlichen Verfahren

und Vorrichtungen erreichen.

Die erfindungsgeméfe Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zeichnet
sich insbesondere durch eine hohe Flexibilitit in der Belegung und Fiihrung des
Faserbandes aus. Die Teilbdnder kénnen innerhalb ihrer Teilbreiten mit gleicher
Belegungsdichte oder bei symmetrischer Anordnung mit ungleichméfiger Bele-

gungsdichte gefiihrt werden.

Um das mit einer Krduselbandbreite von 700 mm bis 1.200 mm gefiihrte Faser-
band zu krduseln, weist die Krauseleinrichtung zumindest ein Kriauselmittel auf,
das das Faserband mit einer Belegungsdichte im Bereich von 80.000 dtex/cm bis

120.000 dtex/cm kriuselt. Die Belegungsdichte ist im Hinblick auf die Kréausel-
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mittel derart gewdhlt, dass alle Filamente des Faserbandes eine Knickung zur

Ausbildung der Krauselung erhalten.

Als Kriuselmittel werden dabei bevorzugt angetriecbene Kriuselwalzen verwen-
det, die zwischen sich einen Walzenspalt bilden, der sich zwischen den Kriusel-
walzen tliber die gesamte Krauselbandbreite des Faserbandes erstreckt und in eine

angrenzende Krauselkammer miindet.

Um dabei insbesondere groBe Kriuselbandbreiten im Bereich von 1 m mit
gleichméBiger Spalthdhe ausfiihren zu kdnnen, ist die Weiterbildung der erfin-
dungsgemailen Vorrichtung bevorzugt eingesetzt, bei welcher den Krauselwalzen
mehrere Kompensationsmittel zugeordnet sind, die eine Durchbiegung der Kriu-
selwalzen behindern. Damit kénnen die auf die Kriuselwalzen einwirkenden
Druckkrifte ohne Verformung der Walzenspalten aufgenommen werden. Der
Walzenspalt weist liber der gesamten Krauselbandbreite eine konstante Spalthéhe

auf.

Um ecine fiir das erfindungsgemifBe Verfahren gewihrleistete gleichmifige Be-
handlung der Teilbidnder zu ermdglichen, wird die erfindungsgemife Vorrichtung
bevorzugt derart ausgebildet, dass die Fiihrungsmittel und die den Teilbandern
zugeordneten Anzahl von Kannen eine Fithrung der Einzelbander ergibt, bei wel-
cher die die Einzelbidnder zumindest eines der Teilbidnder mit einer Teilbreite von
mind. 700 mm und mit einer Belegungsdichte im Bereich von 40.000 dtex/cm bis
60.000 dtex/cm ergeben. Die Teilbreite des Teilbandes ist vorzugsweise auf die
Kriuselbandbreite des Faserbandes abgestimmt, so dass bereits eine doppellagige
Anordnung der Teilbidnder dem Faserband die richtige Konfiguration zur Kriuse-

lung gibt.
Die Umlenkmittel der Bandsammeleinrichtung sind gemif einer vorteilhaften
Weiterbildung der erfindungsgemiflen Vorrichtung bevorzugt derart beschaffen,

dass das Faserband durch zwei Lagen von Teilbdndern gebildet ist, die zu mehre-

-6-



WO 2008/022947 PCT/EP2007/058410

10

15

20

25

30

ren in der Behandlungsbandbreite von 1.400 mm bis 2.400 mm nebeneinander
gefiihrt sind. Damit ldsst sich eine an die Krauselbandbreite angepasste Flihrung

der Teilbander verwirklichen.

Zur Fithrung der Teilbdnder werden die Weiterbildungen der erfindungsgeméfen
Vorrichtung bevorzugt eingesetzt, bei welcher die Abzugsmittel und die Behand-
lungsmittel iiber Abzugswalzen bzw. Fithrungswalzen verfligen, die eine Léinge
im Bereich von 2.000 mm bis 2.500 mm aufweisen und die zu beiden Stirnseiten
jeweils eine Lagerstelle besitzen. Selbst grote Behandlungsbandbreiten von ma-
ximal 2.400 mm lassen sich damit realisicren, wobei die Teilbdander innerhalb der
Faserstralle parallel nebeneinander fithrbar sind. Die Abzugswalzen bzw. die Fiih-

rungswalzen sind hierzu in Gestellwidnden angeordnet.

Das erfindungsgeméfBe Verfahren und die erfindungsgeméfBe Vorrichtung sind
besonders geeignet, um Stapelfasern beispielsweise auf Basis von Polyester oder
Polypropylen in hoher Produktionsmenge zu erzeugen. Zur Herstellung der Sta-
pelfasern lassen sich die Fasern des Faserbandes in Teilstiicke mit einer Linge
von 3 bis 300 mm zerschneiden. So lassen sich ebenfalls Stapelfasern auf Basis

von Polyethylen oder Polyamid produzieren.

Das erfindungsgemife Verfahren wird nachfolgend anhand einiger Ausfiihrungs-
beispiele einer erfindungsgemifien Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens

unter Hinweis auf die beigefligten Figuren ndher erldutert.

Es stellen dar:

Fig. 1  schematisch eine Draufsicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels der erfin-
dungsgeméifBen Vorrichtung

Fig.2 ein Schema der Bandfiihrung des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1

Fig. 3 schematisch eine Draufsicht eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels der

erfindungsgeméfBen Vorrichtung

-7 -
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Fig. 4 ein Schema der Bandfiihrung des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 3
Fig. 5 schematisch eine Ansicht einer Krauseleinrichtung der Ausfithrungsbei-

spiele aus Fig. 1 und Fig. 3

In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemalen
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméifen Verfahrens zur Herstel-
lung von Stapelfasern in einer Draufsicht gezeigt. Die Vorrichtung weist eine
Mehrzahl von Kannen 2 auf, in denen jeweils ein durch Schmelzspinnen syntheti-
scher Filamente gebildetes Spinnkabel abgelegt ist. Die Kannen 2 sind hierzu in
einem Kannengatter 1 angeordnet, wobei die Kannen jeweils eine Fiillung mit

einem Spinnkabel aufweisen.

Dem Kannengatter 1 sind mehrere Fithrungsmittel 4.1 und 4.2 zugeordnet, um die
aus den Kannen 2 bereitgehaltenen Fasern jeweils als ein Einzelband 3 einer Fa-
serstrale zuzufiihren. Die Fithrungsmittel 4.1 und 4.2 sind in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel derart ausgebildet, dass die Einzelbiander 3 aus den Kannen 2 insge-
samt zwei Teilbdnder 11.1 und 11.2 in gleicher Faserstirke ergeben. die Fiih-
rungsmittel 4.1 und 4.2 bewirken, dass die aus den Kannen 2 abgezogenen Spinn-
kabel durch Umlenkung und Aufspreizung als Einzelband gefiihrt und in die Teil-
bander iibergehen. Die Fithrungsmittel sind hier beispielhaft als Fadenfiihrerleis-
ten dargestellt. Grundsitzlich sind jedoch auch andere Ausgestaltungen der Fiih-
rungsmittel moéglich. So lassen sich die Fadenfiihrungsorgane im Kannengatter 1
auch derart anordnen, dass alle Einzelbidnder 3 ohne Aufspreizung im geraden
Lauf durch die Fiihrungsmittel 4.1 und 4.2 zu den Teilbdndern 11.1 und 11.2 -
berfiihrt werden.

Die Teilbander 11.1 und 11.2 sowie die Einzelbdnder 3 werden hierbei durch ein
Abzugsmittel 5 abgezogen. Das Abzugsmittel 5 weist mehrere Abzugswalzen 6
auf, die die Teilbdander 11.1 und 11.2 nebeneinander liegend innerhalb einer Be-
handlungsbandbreite fithren. Die Faserstringe in den Teilbdndern 11.1 und 11.2

werden nebeneinander liegend gleichmifBig tiber das Abzugsmittel 5 mehreren

-8-
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Behandlungsmitteln zugefiihrt, die zu einer Faserstrafe hintereinander angeordnet

sind.

In Fig. 1 sind als Behandlungsmittel beispiclhaft eine Sprithkammer 9, ein erstes
Streckwerk 7.1, eine Dampfkammer 10 und ein zweites Streckwerk 7.2 darge-
stellt. Die Streckwerke 7.1 und 7.2 enthalten jeweils mehrere Fiihrungswalzen 8,
an denen die Teilbander 11.1 und 11.2 gefiihrt sind. Zwischen den Fihrungswal-
zen 8 der Streckwerke 7.1 und 7.2 ist eine Geschwindigkeitsdifferenz eingestellt,
um die Fasern in den Teilbdndern 11.1 und 11.2 zu verstrecken. Zur Konditionie-
rung der Fasern werden die Teilbdnder durch die Sprithkammer 9 und die Dampf-
kammer 10 gefiihrt. In der Sprithkammer 9 werden die Faserstrange der Teilbén-
der 11.1 und 11.2 mit einem Fluid benetzt. Innerhalb der Dampfkammer 10 wer-
den die Fasern der Teilbdander 11.1 und 11.2 in einer Dampfatmosphére erwirmt.
Die Abzugswalzen 6 des Abzugsmittels 5 sowie die Filihrungswalzen 8 der
Streckwerke 7.1 und 7.2 weisen zur Aufnahme der Teilbdnder 11.1 und 11.2 eine
Gesamtlange im Bereich von 2.000 mm bis 2.500 mm auf, wobei jedes der Teil-
bander 11.1 und 11.2 eine Teilbreite von 700 mm bis 1.200 mm besitzt. Die Ab-
zugswalzen 6 und die Fithrungswalzen 8 sind zu beiden Stirnseiten gelagert, wo-

bei die Lagerstellen in Maschinengestellwénden 25.1 und 25.2 gehalten sind.

Als weiteres Behandlungsmittel ist eine Krduseleinrichtung 15 vorgesehen, durch
welche die Fasern eine Krauselung erhalten. Die Krauseleinrichtung 15 weist eine
Arbeitsbreite auf, die wesentlich schmaler ist, als die Behandlungsbandbreite in
den vorgeordneten Behandlungsmittel. Die Arbeitsbreite der Kriduseleinrichtung
wird hier als Krauselbandbreite bezeichnet, in der das Faserband 14 zur Kriuse-
lung der Fasern gefiihrt wird. Zur Bildung des Faserbandes 14 ist der Kriuselein-
richtung 15 eine Bandsammeleinrichtung 12 vorgeordnet, die die Teilbdnder 11.1
und 11.2 zu dem Faserband 14 zusammenfiihrt. Hierzu verfiigt dic Bandsam-
meleinrichtung iiber mehrere Umlenkmittel 13, durch welche das Faserband 14
vorzugsweise aus zwei Lagen der Teilbdander 11.1 und 11.2 gebildet wird. Somit

ergibt sich eine Krauselbandbreite fiir das Faserband 14 im Bereich von 700 bis
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1.200 mm. Uber die Ausbildung und Ausgestaltung der Kriuselmittel innerhalb
der Kréuseleinrichtung 15 werden nachfolgend noch weitere Erlduterungen gege-

ben.

Auf der Auslassseite der Kriuseleinrichtung 15 wird das gekriuselte Faserband 14
einem Trockner 20 zugefiihrt. Anschliefend gelangt das Faserband 14 iiber ein
Zugspannmittel 21 zu der Schneideinrichtung 22. Dabei wird das Faserband 14 zu
einem Faserbiindel geformt und in der Schneideinrichtung 22 zu den Stapelfasern

geschnitten.

Um jedes der Behandlungsschritte mit moglicht gleichméBiger Einwirkung auf
alle Faserstrange innerhalb der Teilbdnder 11.1 und 11.2 bzw. des Faserbandes 14
ausfiihren zu kénnen, ist eine unterschiedliche Fiihrung der Fasern in Abhingig-
keit von den jeweiligen Behandlungsschritten erforderlich. So ist beispiclsweise
fiir die Konditionierung und dem Verstrecken der Fasern eine diinnbandige Fiih-
rung vorteilhaft. Demgegentiber ldsst sich die Krauselung der Fasern bevorzugt in
einem dickbandigen Faserverbund ausfiihren. Um unter Berticksichtigung der
Behandlungserfordernisse sowie unter Berlicksichtigung hoher Produktionsleis-
tungen bei gleichzeitiger manueller Bedienbarkeit zu Prozessbeginn und Prozess-
unterbrechung werden nun die Einzelbidnder bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel in zwei Teilbdander 11.1 und 11.2 mit gleichgrofer Teilbreite bei-
spielsweise von jeweils 1.000 mm gefiihrt. Hierzu ist die Anzahl der Einzelbénder
3 im Hinblick auf einen Gesamttiter derart gewdhlt, dass jedes der Teilbdander 11.1
und 11.2 eine Belegungsdichte innerhalb der Behandlungsbreite aufweist, die im
Bereich zwischen 40.000 dtex./cm und 60.000 dtex./cm liegt. Als Belegungsdich-
te ist die Faserdichte gemeint, die sich bei dem Gesamttiter im Verhéltnis zu der
Behandlungsbreite einstellt. So wird bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel die Teilbander 11.1 und 11.2 mit je einer Teilbreite von 1.000 mm und einer
Belegungsdichte von 50.000 dtex./cm tiiber die Abzugswalzen 6 und die Fiih-

rungswalzen 8 mit einer Produktionsgeschwindigkeit im Bereich von 100 bis 350
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m/min. gefiihrt. Ebenso sind die Teilbdnder 11.1 und 11.2 bei gleicher Teilbreite
und Belegungsdichte in der Sprithkammer 9 und der Dampfkammer 10 behandelt.

Um einerseits die fiir das Kriuseln des Faserbandes optimierte Krauselbandbreite
zu erhalten und andererseits eine moglichst geringe Auslenkung der Einzelfasern
bei dem Zusammenfiithren der Teilbidnder 11.1 und 11.2 zu dem Faserband 14 zu
erhalten, ist die Krauselbandbreite des Faserbandes 14 auf einen Bereich von 700
mm bis 1.200 mm begrenzt. In dem Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsbeispiel wer-
den die Teilbdnder 11.1 und 11.2 durch die Bandsammeleinrichtung 12 aus der

Behandlungsbandbreite in die Kriuselbandbreie zu dem Faserband 14 tiberfiihrt.

In Fig. 2 ist schematisch die Bandfiihrung vor und nach dem Zusammenlegen der
Teilbdnder 11.1 und 11.2 gezeigt, wie sie in Fig. 1 ausgebildet ist. Die Teilbdnder
11.1 und 11.2 durchlaufen die Behandlungsmittel vor dem Kréauseln mit der Be-
handlungsbandbreite B. Jedes der Teilbdnder 11.1 und 11.2 verfiigt iiber eine
Teilbreite, die mit den Kennbuchstaben t; und t, gekennzeichnet ist. Die Behand-
lungsbandbreite B ergibt sich somit aus der Summe der Teilbreiten t; und t,, wo-
bei zwischen den Teilbdndern 11.1 und 11.2 ein kleiner Abstand ausgebildet sein
kann. Um bei dem Zusammenlegen der Teilbdnder 11.1 und 11.2 eine einfache
doppelwandige Lage zu erhalten, entspricht die Teilbreite der Teilbénder 11.1 und
11.2 der spateren Kriuselbandbreite des Faserbandes 14. Die Krauselbandbreite
ist in Fig. 2 mit dem Kennbuchstaben K gekennzeichnet. Somit gilt, dass die
Kriuselbandbreite K gleich den Teilbreiten t; oder t; ist. Damit ergibt sich fiir das
zuvor genannten Ausfiihrungsbeispiel, dass das Faserband 14 mit einer Kriusel-
bandbreite von 1.000 mm und einer Belegung von 100.000 dtex./cm in die Kréu-
seleinrichtung 15 gefiihrt wird. Die Belegungsdichte des Faserbandes 14 innerhalb
der Kriuselbandbreite ist so gewihlt, dass die Krauselmittel der Kriuseleinrich-
tung 15 eine im wesentlichen tber die gesamte Bandbreite in allen Fasern des

Faserbandes eingebrachte Kriuselung erhalten.
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Das in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemilen Verfahrens ist im Aufbau und Anordnung der einzelnen Behandlungs-
mittel innerhalb der Faserstrale beispielhaft. Grundsitzlich kénnen zusitzliche
Behandlungsstufen oder alternative Behandlungsstufen an den Teilbdndern oder
dem Faserband durchgefiihrt werden. So ist es beispiclsweise bekannt, dass die
Teilbdnder vor dem Kriuseln innerhalb eines Kalanders mit beheizten Fiihrungs-
walzen gefiihrt werden, um die Fasern zu trocknen. Die in den Kannen 2 des Kan-
nengatters 1 vorgelegten Spinnkabel werden bevorzugt aus schmelzgesponnenen
Filamentstringen auf Basis von Polyester, Polypropylen, Polyethylen oder Poly-
amid hergestellt. Hierbei ist die Integration der Spinneinrichtung mit der Faser-
strale derart moglich, dass das Spinnkabel unmittelbar durch eine Ablageeinrich-
tung in die in dem Kannengatter gehaltene Kanne abgelegt wird. Es ist jedoch
auch moglich, die Kannen tber einen Kannentransportsystem zwischen der

Spinneinrichtung und der Faserstraf3e zu fithren.

In Fig. 3 ist ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer erfindungsgemiflen Vorrich-
tung zur Durchfithrung des erfindungsgeméfien Verfahrens gezeigt. Bei dem in
Fig. 3 dargestellten Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgemifien Vorrichtung sind
die Behandlungsmittel innerhalb der FaserstraBe im wesentlichen identisch zu
dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ausgebildet, so dass nachfolgend nur die
Unterschiede erldutert werden und ansonsten Bezug zu der vorgenannten Be-

schreibung genommen wird.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind dem Kannengatter 1 und
den darin gehaltenen Kannen 2 mehrere Fiihrungsmittel 4.1 und 4.2 zugeordnet,
um die Einzelbdnder 3 innerhalb der Behandlungsbandbreite zu jeweils drei Teil-
béndern 11.1, 11.2 und 11.3 zu fiihren. Die Teilbander 11.1, 11.2 und 11.3 werden
innerhalb der Behandlungsbandbreite nacheinander iiber das Abzugsmittel 5 der
Spriihkammer 9, dem ersten Streckwerk 7.1, der Dampfkammer 10 und dem
zweiten Streckwerk 7.2 zugefiihrt. Nach der mehrstufigen Behandlung der Fasern

innerhalb der Teilbdnder 11.1 bis 11.3 werden die Teilbander 11.1 bis 11.3 in der
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Bandsammeleinrichtung 12 zu einem Faserband 14 gelegt. Das Faserband 14 wird
sodann mit der Kriuselbandbreite durch die Krauseleinrichtung 15 gekriuselt und
anschlieBend nach einer Trocknung im Trockner 20 tiber das Zugspannmittel 21
zu der Schneideinrichtung 22 gefiihrt. In der Schneideinrichtung 22 wird das Fa-

serband 14 zu Stapelfasern geschnitten.

Zu Erlauterung der Bandfiihrung sind in Fig. 4 die Teilbdnder 11.1 bis 11.3 wih-
rend ihrer Fihrung in der Behandlungsbandbreite und in der Kriuselbandbreite
gezeigt. Die Teilbander 11.1, 11.2 und 11.3 besitzen innerhalb der Behandlungs-
bandbreite B jeweils unterschiedliche Teilbreiten. Das mittlere gefiithrte Teilband
11.2 ist gegeniiber den duBleren gefiihrten Teilbdndern 11.1 und 11.3 doppelt so
breit ausgefiihrt, wie die Teilbdnder 11.1 und 11.3. Die Teilbreite t, des zweiten
Teilbandes entspricht dabei die Summe der Teilbreiten t; und t, der beiden dufe-
ren Teilbdnder 11.1 und 11.3. Die Teilbreite t, des Teilbandes 11.2 ist zu der
Kriuselbandbreite K des Faserbandes 14 gleichgrol3 ausgefiihrt. Somit ldsst sich
das mittlere Teilband 11.2 ohne jegliche Auslenkung unmittelbar in das Faserband
14 mit der Kriuselbandbreite K iiberflihren. Beim Zusammenlegen werden nur
die duBeren Teilbidnder 11.1 und 11.3 mit geringer Auslenkung in die Kriusel-
bandbreite K des Faserbandes 14 gefiihrt. Dadurch ergibt sich ein relativ geringer
Versatz und somit eine geringe Auslenkung der dulleren Faser in den Teilbdndern
11.1 und 11.3, was zu einer verbesserten GleichméBigkeit der Faserqualitit fiihrt.
Somit lassen sich auch grofle Unterschiede zwischen den Behandlungsbandbreiten
B und den Kriuselbandbreiten K mit geringer Auslenkung iiberbriicken. Innerhalb
der Behandlungsbandbreite werden die Fasern in den Teilbdndern 11.1 bis 11.3
mit einer Belegungsdichte im Bereich von 40.000 dtex./cm bis 60.000 dtex./cm
gefiihrt. Durch die doppellagige Zusammenfithrung der Teilbdander 11.1 bis 11.3
ergibt sich somit fiir das Faserband 14 eine doppelt so hohe Belegungsdichte.

Um bei den in Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen der erfindungs-

gemilen Vorrichtung eine iiber die gesamte Bandbreite des Faserbandes gleich-

méfBige Krauselung der Fasern zu erhalten, wird bevorzugt eine Stauchkammer-
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krauselung ausgefiihrt, wobei als Krauselungsmittel Kriuselwalzen verwendet
werden. In Fig. 5 ist hierzu ein Ausfiihrungsbeispiel einer Kriuseleinrichtung 15

schematisch gezeigt.

Die Kriuseleinrichtung 15 weist zwei drehbar gelagerte Kriauselwalzen 16.1 und
16.2 auf, dic in einem Maschinengestell 23 gehalten sind. Zwischen der oberen
Kriuselwalze 16.1 und der unteren Kriuselwalzel6.2 ist ein Walzenspalt 17 ge-
bildet, um ein Faserband einziehen zu kénnen und durch Knickung zu krauseln.
Den Walzenspalt 17 schlie3t sich in Faserlaufrichtung eine Stauchkammer 19 an,
die durch eine obere Kammerwand und eine untere Kammerwand sowie den
stirnseitig zu den Krduselwalzen 16.1 und 16.2 angeordneten Seitenplatten gebil-
det ist. Den Kréuselwalzen 16.1 und 16.2 ist jeweils ein Kompensationsmittel 18
zugeordnet, um iiber die gesamte Breite des Walzenspaltes 17 eine gleiche Spalt-
hohe und damit bei Finzug eine Faserbandes einen konstanten Spaltdruck zu er-
halten. Die Krduselwalzen 16.1 und 16.2 werden zum Kriuseln eines Faserbandes
durch einen Antrieb 24 angetrieben. Das Faserband wird mit seiner Krauselband-
breite unmittelbar in den Walzenspalt 17 zwischen den Krauselwalzen 16.1 und
16.2 cingefiihrt. Hierbei entspricht die Breite des Walzenspaltes 17 der Krausel-
bandbreite, so dass der gesamte Walzenspalt 17 durch das Faserband 14 ausgefiillt
ist. Die Spalthéhe des Walzenspaltes 17 sowie die Belegungsdichte des Faserban-
des 2 sind derart aufeinander eingestellt, so dafl bei Durchlauf des Faserbandes 14
durch den Walzenspalt 17 in jeder Faser eine Knickung eintritt. Dadurch ergibt
sich eine iiber die gesamte Breite des Faserbandes gleichmiBige Krauselung der

Faserstrange.

Die den Kriuselwalzen 16.1 und 16.2 zugeordneten Kompensationsmittel 18 wer-
den bevorzugt durch Walzenkorper gebildet, die mit einer Achse verbunden sind
und tber die Lange der Walze unterschiedliche Steifigkeiten aufweisen. Derartige
Kriuselwalzen sind beispielsweise aus der DE 103 16 624 Al bekannt. Insoweit

wird zur weiteren Erlduterung auf die zitierte Druckschrift Bezug genommen.
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Das erfindungsgeméfe Verfahren und die erfindungsgeméfe Vorrichtung sind
besonders geeignet, um Stapelfasern in groen Mengen herzustellen. So lassen
sich Tagesproduktionen liber 240 t ohne weiteres realisieren. Trotz der bei der
Behandlung sehr breit gefiihrten Faserstringe bleibt die manuelle Bedienbarkeit
5  aufgrund der Teilung des Faserbandes in mehrere Teilbdnder gewéhrleistet. Insbe-
sondere die Fiihrung der Teilbédnder in verschieden groflen Teilbreiten ermoglicht
ein Zusammenlegen der Teilbdnder zu dem Faserband mit mdglichst geringem

Versatz und damit geringer Auslenkung der dufleren Faserstriange.
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Bezugszeichenliste

Kannengatter
Kanne
Einzelband
Fiihrungsmittel
Abzugsmittel
Abzugswalze
Streckwerk
Fiihrungswalze
Sprithkammer
Dampfkammer

Teilbander

Bandsammeleinrichtung

Umlenkmittel
Faserband
Kriuseleinrichtung
Kriuselwalzen
Walzenspalt
Kompensationsmittel
Stauchkammer
Trockner
Zugspannmittel
Schneideinrichtung
Maschinengestell
Antrieb

Maschinengestellwand
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern aus einem gekrauselten
Faserband, das aus einer Mehrzahl von Kannen abgezogenen Ein-
zelbdndern gebildet ist, bei welchem die Einzelbdnder nach Abzug
nebeneinander zu einer Behandlungsbandbreite gelegt und gemein-
sam behandelt werden, wobei das Faserband fir eine Krauselbe-
handlung von der Behandlungsbandbreite zu einer schmaleren
Kriuselbandbreite zusammengefiihrt wird, und bei welchem das
gekrauselte Faserband zu Stapelfasern geschnitten wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einzelbdnder innerhalb der Behandlungs-
bandbreite zu mehreren Teilbdndern mit gleich grofen Teilbreiten
oder mit verschieden groflen Teilbreiten gefiihrt werden und dass
die Teilbander zu dem Faserband mit der Kriuselbandbreite im Be-

reich von 700 mm bis 1200 mm zusammengelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Teil-
bander zu dem Faserband mit einer Belegungsdichte im Bereich
von 80.000 dtex./cm bis 120.000 dtex./cm zusammengefiihrt wer-
den, wobei das Faserband tiber die gesamte Krauselbandbreite ge-

krauselt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Teilbidnder innerhalb der Behandlungsbandbreite mit einer Be-
legungsdichte zwischen 40.000 dtex./cm und 60.000 dtex./cm ge-

fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eines der Teilbdnder in einer Teilbreite geflihrt wird, die
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gleich grof der Krauselbreite des Faserbandes ist, wobei das Faser-

band durch zwei Lagen der Teilbinder gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
dubere das Teilband ecinschlieBende Teilbdnder vorgesehen sind,
die jeweils in einer Teilbreite gefiihrt sind, die halb so gro3 wie die

Krauselbreite des Faserbandes sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Faserband mit einer Fiihrungsgeschwindigkeit
im Bereich von 100 m/min bis 350 m/min der Kriuselbehandlung
zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Faserband wéhrend der Behandlungen und Kriu-
selung einen Gesamttiter aufweist, der eine Menge von mindestens

10 t Stapelfaser pro Stunde ergibt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemifl einem der
Anspriiche 1 bis 7, mit einem Kannengatter (1) mit einer Mehrzahl
von Kannen (2) zur Bereitstellung einer Mehrzahl von abgelegten
Einzelbédnder (3), mit Abzugsmitteln (5) zum Abzichen der Einzel-
bander (3) und Bilden eines Faserbandes (14) mit einer Behand-
lungsbandbreite (B), mit Behandlungsmittel (7.1, 9, 10, 15) zur Be-
handlung des Faserbandes (14), wobei zumindest cines der Be-
handlungsmittel als eine Krauseleinrichtung (15) zum Kriuseln des
Faserbandes (14) ausgebildet ist und wobei der Krauseleinrichtung
(15) eine Bandsammeleinrichtung (12) zum Zusammenfiihren des
Faserbandes (14) aus der Behandlungsbandbreite in eine schmalere
Kriuselbandbreite (K) zugeordnet ist, und mit einer Schneidein-

richtung (22) zum Zerschneiden des gekrauselten Faserbandes (14)
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10.

11.

zu Stapelfasern, dadurch gekennzeichnet, dass dem Abzugsmittel
(5) mehrerer Fiihrungsmittel (4.1, 4.2) zugeordnet sind, durch wel-
che die Einzelbinder (3) innerhalb der Behandlungsbandbreite (B)
zu mehreren Teilbidndern (11.1, 11.2) mit gleich grofen Teilbreiten
oder mit verschieden groflen Teilbreiten gefithrt werden, und dass
die Bandsammeleinrichtung (12) mehrere den Teilbdndern (11.1,
11.2) zugeordnete Umlenkmittel (13) aufweisen, durch welche die
Teilbdnder (11.2, 11.2) zu dem Faserband (14) mit der Krausel-
bandbreite (K) im Bereich von 700 mm bis 1200 mm zusammenge-

legt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kriuseleinrichtung (15) zumindest ein Kriuselmittel (16.1, 16.2)
zum gleichméBigen Krauseln des Faserbandes (14) iiber die gesam-
te Kréuselbandbreite mit einer Belegungsdichte im Bereich von

80.000 dtex/cm bis 120.000 dtex/cm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kriuselmittel durch zwei angetriebene Kriauselwalzen (16.1, 16.2)
mit einem zwischen den Kriuselwalzen (16.1, 16.2) gebildeten
Walzenspalt (17) gebildet wird, wobei der Walzenspalt (17) sich
zwischen den Krauselwalzen (16.1, 16.2) iiber die gesamte Kréu-

selbandbreite (K) des Faserbandes (14) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Kompensationsmittel (18) den Kriuselwalzen (16.1,
16.2) zugeordnet ist, welches eine VergleichmaBigung der Spalthé-
he des Walzenspaltes (17) tiber die Liange der Kriuselwalzen (16.1,
16.2) bewirkt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fihrungsmittel (4.1, 4.2) und die den Teilbédn-
dern (11.1, 11.2) zugeordneten Anzahl von Kannen (2) derart abge-
stimmt sind, dass die Einzelbdnder (3) in zumindest einem der
Teilbdnder (11.1, 11.2) mit einer Teilbreite von mindestens 700
mm mit einer Belegungsdichte im Bereich von 40.000 dtex./cm bis

60.000 dtex./cm fuhrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlenkmittel (13) der Bandsammeleinrichtung
(12) derart beschaffen sind, dass das Faserband (14) durch zwei
Lagen von Teilbdndern (11.1, 11.2) gebildet ist, die zu mehreren in
der Behandlungsbandbreite (B) von 1.400 mm bis 2.400 mm ne-

beneinander gefiihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abzugsmittel (5) mehrere Abzugswalzen (6) auf-
weisen, die eine Lange zur Aufnahme der Teilbdnder (11.1, 11.2)
im Bereich von 2000 mm bis 2500 mm aufweisen und zu beiden

Stirnseiten jeweils eine Lagerstelle besitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlungsmittel (7.1, 7.2) zumindest mehrere
Fiihrungswalzen (8) umfassen, die eine Lange im Bereich von 2000
mm und 2500 mm aufweisen und zu beiden Stirnseiten jeweils eine

Lagerstelle besitzen.
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