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Fliissigkeiten.

@) Viiesstoffe werden insbesondere beidseitig mit
einer viskosen Flissigkeit beschichtet, wobei auf
wenigstens einer Bahnseite die viskose Flussigkeit
aus wenigstens zwei Disen aufgetragen wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufiragen und Durchtranken von Viiesstoffen mit viskosen
Flussigkeiterr

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Varrichtung zum Auffragen und Durchtrénken von
Viiesstoffen mit viskosen Flussigkeiten.

Unter Viiesstoff ist insbesondere dabsi ein
Geflige unregeim@Biger Struktur zu verstehen, bei
dem eine ungleichmipfig Uber die Flache verteilte
Hohlraumstruktur ~ vorliegt. Soiche  Vliesstoffe
kdnnen als Grundmaterial natlrliche wie kinstlich
hergestelite Faseren haben, die zus3tzlich durch
Vernetzung zueinander stabilisiert sind. Soiche
Sirukturen sind schlecht zu durchtrdnken, beson-
ders wenn der Einbettungsvorgang sehr rasch und
ahne Einschiuf von Luft oder Gas erfolgen soll.

Eine soiche Produktionsstufe liegt z.B. bei der
Hersteliung von faserverstarkien Zeliulosehillen
vor, die bevorzugt aus einer Viiesbahn und Viskose
hergestellt werden.

Zellulosehiillen werden z.B. eingesetzt bei der
Verpackung von Lebensmitteln, insbesondere wer-
den sie als Wursthiillen verwendet. Dabei unter-
scheidet man einseitig und beidseitig viskosierte
Hillen je nach der vorgenommenen Art des Visko-
seauftrags bei der Herstellung.

Die beidseitig viskosierte Form besitzt im alige-
meinen die bessere und gleichmifigere Einbettung
des Faservlieses, sofern es gelingt, Lufteinschiiisse
in der kurzen Zeit des Viskoseaufirags auf beide
Seiten des Vlieses zu vermeiden. Es ist ver-
sténdlich, daB die gezielte Luftverdréngung bei ein-
er einseitigen Beschichtung leichter durchzufihren
ist, zumal nach Verlassen der Duse, in der die Be-
schichtung aufgetragen wird, noch eine freie
Strecke bis zum Beginn der Filiung die einseitige
Verdrangung der Luft aus dem Viies ermdglicht.

Andererseits gibt es Bereiche, in denen nur
beidseitig viskosierte vliesverstirkte Zellulosehiillen
in der Praxis Verwendung finden. Dies sind im
aligemeinen die innen sperrschichtlackierten
Faserdé@rme. Die innere Seite der Hillle besitzt aus
Griinden der Lackierbarkeit eine Zeliuloseschicht,
die Auflenseite eine Zelluloseabdeckung aus opti-
schen  Griinden. Das auBien vorhandene
Ublicherweise massegefirbte Zelluloseregenerat
deckt die Faserstruktur optimal ab. Diese Art der
Hullen besitzt einen breiten Anwendungsbereich in
der Briih-und Kochwursthersteliung.

Es hat sich weiterhin gezeigt, daf auch bei
unlackierter Ware in vielen Anwendungsbereichen
deutliche Vorteile auf Seiten des Einsatzes beidsei-
tig viskosierter Ware liegen. So ist beispielsweise
bei hoher Innenreibung im FiillprozeB das Gleitver-
halten bei Hillen mit einer Zelluloseinnenschicht
erheblich glnstiger wegen der guten Ob-
erflichengldtie. Solche Fille liegen vor bei Roh-
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wurstbrdtitliungen oder  bei Schinkenein-
ziehddrmen. Man kann auf zusdizliche Glei-
timprégnierungen verzichten, die bei einseitiger
AuBenviskosierung erforderiich sind. Die beidseitige
Viskosierung sorgt auch fiir ein gleichmaBigeres
Gesamtgeflige, das wegen des guten
Schélverhaltens und der  gleichmé&Bigeren
Hullendehnung besonders fiir Aufschnittware, die
zweitverpackt wird, geschétzt wird.

Diese Beispiele zeigen die Bedeutung, die die
beidseitige Viskosierung bereits hat und die ver-
stérkt wird, wenn es insbesondere gelingt, die Fer-
tigungsvorieile der einseitigen Viskosierung zu er-
reichen. Die heute Ublichen, beidseitig viskosierten
Zellulosehiillen in Schiauchform werden im ailge-
meinen hergestellt, indem zundchst eine Faserv-
liesbahn zum Schlauch geformt wird. Auf diesen
Schlauch wird Viskose von beiden Seiten in der
Beschichtungseinrichtung aufgebracht (GB
1336850). Dabei erfoigt der Viskoseauftrag nahezu
gleichzeitig aus Griinden der abnehmenden Festig-
keit bei der Viskosebenetzung des Ublicherweise
bevorzugt verwendeten Naturfaservlieses. Hierzu
werden Disensysteme eingesetzt, die aus einer
AuBen-und einer Innenringdise bestehen. Uber
diese Ringdisen wird die Viskose unter Druck in
vorge gebenen Mengen aufgetragen. Die Durch-
trinkung des Viieses ohne LufteinschiuB ist deswe-
gen schwierig, weil es sich hier um hochviskose
wéfrige Fliissigkeiten handelt.

Die Viskositdt der Viskose wird dabei im
wesentlichen bestimmt durch den FestkGrperanteil
an Zellulose und den Polymerisationsgrad. Je
h&her die beiden Werte werden, um so h&her ist
die Viskositdt. Fir die Verarbeitung der Viskose
mdchte man zur raschen und optimalen Durch-
frénkung des Faserviieses eine niedrige Viskositét.
Die Qualitdt des Endprodukies wichst aber mit
hohem Festk&rpergehalt und Polymerisationsgrad.
Der Polymerisationsgrad bestimmt das Schrumpf-
verhalten und die Elastizitdt des Zelluloseregenera-
tes, der FestkOrpergehalt die Porositdt und in Ver-
bindung mit dem Polymerisationsgrad die Endfe-
stigkeit der Hulle. So ergibt sich fur die Herstellung
ein KompromifB, der meist bei einem eigentlich zu
niedrigen Festk&rpergehalt liegt. '

Um die Schwierigkeiten bei der beidseitigen
Viskosierung zu vermeiden, setzt man Viskosen mit
6,5 bis 7 Gewichis % ein, also einem
Festkd8rpergehalt, der nicht optimal ist.

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe
zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung und ein
verbessertes Verfahren insbesondere zur beidseiti-
gen Beschichiung bei Viiesstoffen bereitzustelien.
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Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung
zum insbesondere beidseitigen Aufiragen und
Durchtrénken von Viiesstoffen mit einer viskosen
Flussigkeit mit varzugsweise wenigstens einer Auf-
tragsdise auf jeder Bahnseite des Viiesstoffes,
dadurch gekennzeichnet, daB auf wenigstens siner
Bahnseite A wenigstens 2 Disen D1 und D3 in
Forderrichtung versetzt angeordnet sind. In einer
bevorzugten Ausflihrungsform ist auf der der Bahn-
seite A gegenlberliegenden Bahnseite | eine Diise
D2 fiir die Gegenbeschichtung, vorzugsweise zwi-
schen den Diser DT und D3, angeordnet.

In einer besonders bevorzugten
Ausflihrungsform handelt es sich bei der Bahnseite
A um die aufBenliegende Bahnseite des Vliesstof-
fes. Bei den Disemn handelt es sich vorzugsweise
um  ringfdrmige  Schiitzdisen, deren Aus-
trittsSffnung eine Weite von 0,3 bis 6 mm hat. Die
Disen D1 und D3 sind vorzugsweise um ca. 2 mm
bis 8 mm gegeneinander versetzt.

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine
Verfahren zum insbesondere beidseitigen Auftra-
gen und Durchtrdnken von Viiesstoffen mit siner
viskosen Fllssigkeit mit vorzugsweise wenigstens
einer Diise fiir jede Bahnseite des Vliesstoffes,
wobei auf wenigstens einer Bahnseite A wenigstens
2 Dusen D1 und D3 die viskose Fllssigkeit auftra-
gen. Dlse D3 ist in Forderrichtung versetzt zu
Dise D1 angeordnet; das Viies wird also zuerst
durch die Diise DT und dann erst durch die Diise
D3 beschichtet. Die Gegenbeschichtung der Bahn-
seite | erfolgt vorzugsweise mit einer Diise D2, die
sich vorzugsweise gegeniiber der den Dusen D1
und D3 gemeinsamen Diisenlippe befindet. In einer
bevorzugten Ausfihrungsform erfolgt der Auftrag
auf einen beliebigen Bereich durch die Diise D2
ca. 0 bis 2 x 1072 Sekunden spiter als der Auftrag
durch die Dise D1. In einer weiteren bevorzugten
Ausflhrungsform tritt die viskose FiUssigkeit aus
der Dise D3 mit hdherem Druck aus als aus der
Dise D1. In einer ganz besonders bevorzugten
Ausflhrungsform wird der Austrittsdruck aus der
Dise so geregelt, daB die zu beschichtende Viies-
bahn sich durch den gestaffelten Druckaufbau in
Richtung des Austritts der Be-
schichtungseinrichtung bewegt.

Bei der viskosen Flissigkeit handelt es sich
vorzugsweise um Alkali-Zellulose (= Viskose).
Diese hat vorzugsweise eine Viskositat von 300 bis
500 Kugelfallsekunden, insbesondere von 350 bis
400 Kugelfalisekunden. Hierbei entsprechen 310
Kugelfallsekunden 40 000 mPa.s. Der Feststoffge-
halt der viskosen Fliissigkeit betréigt vorzugsweise
7,5 bis 9,0 Gewichis-%. In der viskosen Flissigkeit
k6nnen Zusiize enthalten sein, die Aussehen und
Eigenschaften verbessern, z.B. Farbpigmente, Haft-
oder Trennstoffe, sowie Stoife, die die Adhisiv-und
Reaktiveigenschaften regeln.
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Der erfindungsgeméBe Herstellungsprozef fiir
eine Zellulosehiille 18uft vorzugsweise wie folgt ab:

Die aus Faserviies in AbhZngigkeit von dem
herzustellenden Viskoseschlauchdurchmesser ge-
schnittene Bahn wird zu seinem Schlauch mit
Uberlappung geformt. In der erfindungsgemapfen
Vorrichtung wird der Schlauch in diesem Fall vor-
zugsweise beidseitig mit Viskose durchtrankt und
beschichtet. Nach Durchlaufen einer Lufistrecke
gelangt der viskosebeschichtete Faservliesschlauch
in ein Féllbad, wo die Viskose ausgefillt wird unter
Erhalt regenerierter Zellulose. Danach wird die
regenerierte  Zeilulose gewaschen, durch ein
Weichmacherbad geleitet und unter Stiitzluft ge-
trocknet. Hierbei ist die zu verdampfende Wasser-
menge  abhdngiy wvon der HBhe des
Festkdrpergehalts an Zellstoff in der Viskose.
HGherer Festk&rpergehait bedeutet geringerer
Wassergehalt, also ein weiterer Grund, hohe
Festkdrpergehalte Uber die Dise verarbeiten zu
kdnnen.

Die erfindungsgem&fie Beschichtung erfolgt
vorzugsweise kaskadenartig beginnend mit einer
Auflenbeschichtung Uber eine Ringdiise. Durch die
Aufteilung der Aufienviskose wird der Druck auf
das Faservlies systematisch gesteigert, und es wird
beim Durchlauf der Beschichtungseinrichtung die
volle Druckbelastung erst am Ende des Ringspalts,
der zwischen den Disenkdrpern innen und auBen
zur Viiesbahnflinrung besteht, erreicht. Gleichzeitig
wird das Faservlies schwimmend durch die Viskose
geflihrt und mit einer ausflieBenden Viskose ohne
wesentliche Reibungsbeanspruchung durch die
Dlsenkombination transportiert. Erstaunlicherweise
wird durch die Viskoseaufteilung die Drucksteige-
rung auf das Faserviies so optimiert, daB eine
zugfreie Strukiur der viskosierten Ware sslbst bei
dinnen Faservliesen erreicht wird.

Ublicherweise entstehen bei den bekannten
Fertigungsverfahren kieine und grdBere Zugfalten
in dem Viskoseschiauch. Diese entstehen durch die
Zugkraft auf den viskosierten Schlauch unterhalb
der Dise, verursacht im wesentlichen durch auftre-
tende Reibungskrdfte der Dlisen bsim Viskossauf-
trag. Sie sind ein Zeichen der Produkticnsunsicher-
heit, kdnnen zu unndtigem Produktausfall fihren
und stdren den gleichm&Bigen optischen Eindruck
des Fertigproduktes. Diese Nachteile lassen sich
erfindungsgemaB vermeiden.

Eine bevorzugte erfindungsgemaBe Vorrichtung
ist nachstehend beschrieben:

Es stellen dar:

Fig. 1: Einen Querschnitt durch eine Be-
schichtungsvorrichtung

Fig. 2: Eine Dusenhilfte mit vereinfachter
Viskoseverteilung
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Fig. 3: Eine vergrdferte Darstellung des
Ringspaits, durch den das Viies bei der Be-
schichtung l3uft.

Der Viskosiervorgang erfolgt in der Varrichtung
gemiB Fig. 1. Uber einen zylindrischen Kalibrier-
dorn 3 I[duft das zu einem Schlauch geformie
Faserviies 4. Der Schlauch lduft zwischen einer
AuBendisenkombination 1 und der zugeordneten
innendlise 2. Die Aufenkombination besteht aus
zwei Einzeldlsen 5 und 6. Die Viskose wird Uber
eine nicht dargestellite Pumpe und Zulauf 7 in die
Ringkammer G der Dise § gefihrt, die so dimen-
sioniert ist, daB ein zu vernachiffssigender Druck-
verlust beim Verteilen der Viskose auftritt. Die unter
Druck befindliche Viskose flieBt Uber einen engen
Diisenspalt 10 auf das Faservlies. Ahnlich ist der
Ablauf bei der zweiten AuBendlse 8 Uber Zulauf 8,
Ringkammer 11 und Disenspalt 12. Dabei kénnen
Uber die Zuldufe 7 und & Viskosen mit unter-
schiedlichen Eigenschaften zugefiihrt werden. Im
normalen Fall, wo mit einem einzigen Viskosetyp
gearbeitet wird, wird ein einziger Zulauf, z.B. in
Ringkammer 11 vorliegen und der Zulauf zur zwei-
ten Ringkammer 9 erfolgt Uber eine verstellbare
Ringdffnung 14 (Fig. 2). Die Verstellung des Quer-
schnitts 14 erfolgt Uber eine Schraube 13. So kann
bei der Produkiion sine Optimierung der Visko-
seaufteilung problemlos vorgenommen werden.

Separat zu den AuBendisen wird die In-
mendlse 2 Uber eine nicht dargestellie Viskose-
zufihrung gespeist. Uber den Sammelraum 15
gelangt die Viskose in den Diisenspalt 16, von da
unter Druck auf das Faserviies 4.

Aus Fig. 3 geht der Beschichtungsablauf und
dessen Wirkungsprinzip hervor. Das Faserviies 4
luft zundchst an der AuBendusenlippe 18 entlang
und wird Uber Disenspalt 10 mit Viskose beauf-
schiagt. Der Druck ist im allgemeinen so, daf die
Viskose nicht im Ringspalt 17 A hochsteigt. Die
hohe Viskositét 148t Entliftungskanile frei. Im Be-
reich der AuBendisenlippe 19 erfoigt die
Gegenbeaufschiagung Uber Innendiisenspalt 16.
Damit ist eine Einbettung des Viieses ohne zu
hohen Druck erreicht. Die Innendisenlippe 21 en-
det unter dem Disenspalt 10 zwecks optimaler
Viiesabstiitzung. Anschliefend [duft das vorbe-
schichtete Vlies in die Druckzone zwischen
Diisenlippen 19 und 20. Die Viskose flieBt Uber
Disenringspait 12 auf. Da das hé&chste Druck-
gefélie entlang AuBendiisenlippe 20 vorliegt, drangt
die Viskose zum Austritt Uber Ringspalt 17 E. Sie
bewegt damit das empfindliche, jetzt viskose-
feuchte Faservlies in Richiung Disenaustritt, ohne
das Vlies zu belasten.

Die Vorieile des neuen beschriebenen Be-
schichtungssystems gegeniiber den Ublichen
Disen sind besonders groB, wenn mit Viskosen
hoher Viskositét, z.B. gréfer 250 Kugelfallsekunden
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gearbeit wird. Besonders positive Ergebnisse wer-
ger i Bereich 300 bis 500 Kugelfalisekunden
erhalten, bei denen bekannte Verfahren nicht be-
friedigen. .

In der Praxis genligt fUr den Aufbau der kaska-
denf6rmigen Viskosebelastung mit dem Keileffekt
des Viskosedruckautbaus das im Beispiel be-
schriebene System der Doppelbeaufschiagung von
aufen und Einfachbeschichtung Uber die In-
nendise. Die Doppelbsaufschiagung liegt vorzugs-
weise deswegen auBen, weil diese Dilsen leichter
fur die Viskosezufihrung zugénglich sind; sie
kénnte selbstversténdlich auch innen liegen.

Es ist natlirlich auch mdglich, die Viskose auf
noch mehr Einzeldlisen innen und auBen aufzutei-
len, wenn mehrere Viskoseschichten verschiedenen
Aufbaus zur Erzielung bestimmter Eigenschaften
des Zelluloseschlauchs gefordert sind. Dabei kann
die Anzahl der Ringdisen innen oder aufen eine
gerade oder ungerade Zahl sein.

BEISPIELE
Beispiel 1 (Vergleichsbeispiel)

Auf ein Faservlies aus Naturfasern mit 21 g/m?
Papierflachengewicht und 322 mm Schnittbreite
wird eine nach Ublichen Verfahren hergestellte Vis-
kose mit folgenden Daten aufgetragen.

Festk&rpergehalt Zeliulose: 7,7 Gew.-%
Schwefelkohlenstoffeinsatz: 28 Gew.-% auf Zellulo-
se
Natronlauge: 5,7 Gew.%

Polymerisationsgrad: 530

Die Viskositdt dieser Viskose betrdgt 410
Kugelfallsekunden bei 20°C. Diese Viskose 48t
sich mit dem Ublichen Viskosiersystem bei 750
m/h Fertigungsgeschwindigkeit nur bedingt verar-
beiten. Im Uberlappungsbereich der Naht wird
keine ausreichende Durchirdnkung erreichi; es zei-
gen sich Lufteinschlisse. Es entsieht eine starke
UngleichmaBigkeit der Viskoserverteilung auf dem
Faserviies infolge zu hoher Zugkrifie bzw. Rei-
bungskréfte in der DiUse. Das Fertigprodukt zeigt
stark schwankende Platzdriicke.

Beispiel 2

Beispiel 1 wird wiederholt, wobei die Viskose
aber erfindungsgem&B mit einer Vorrichtung
gemif Fig. 1 aufgetragen wurde. Die Auftragsge-
schwindigkeit betrug 750 m/h.

Es wird ein glatter vollkommen gleichmégig
durchtrinkter Zelluloseschlauch erhalten.

Die Zusammensetzung des fertigen Schlau-
ches betrug:

e
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18.1 gm Zellulose
31 Gew.-% Glyzerin bezogen auf Zellulose
7 Gew.-% Wasser

Der Zelluloseschiauch wurde aufgedriickt mit
Wasser. Er platzte bei 0,69 bar Uberdruck.

Die Faservlieseinbettung zeigte keine Luftein-
schiisse.

Die anschiieBende Lackierung lieB sich auf der
besonders ebenen QOberflache besser durchfiihren,
als dies bei Ware, hergestellt mit Viskose niedriger
Viskositdt und dem Ublichen Disensystem der Fall
war,

Beispiel 3

Beispiel 2 wird wiederholt mit einer Zellulo-
sehille aus  Faservies mit 17 g/m?
Papierflichengewicht und 200 mm Schnittbreite.
Es werden die gieichen guten Ergebnisse erhalten.

BeisEieI 4

Es erfoigt eine einseitige Beschichtung mit der
Disenkombination D1 und D3. Dabei bildet der
zylindrische Kalibrierdorn 3 die Abstiitzung des
Viiesschlauches  bis zur Beendigung  der
Viskosebeschichtung. Uber die Dise D1 wird eine
Viskose aufgebracht entsprechend Beispiel 1. Sie
enthdlt zuséizlich eine Einfidrbung. Uber Diise D3
wir die gleiche Viskose aufgegeben. Es wird bei
einer Geschwindigkeit von 800 m/h ein Faservlies
mit 206 mm Schnittbreite und 21 g/m2
Papierflichengewicht beschichtet. Es wird eine
totale Vlieseinbettung erreicht mit einwandfreier
Nahtdurchtrdnkung. Die Zelluloseregeneratschicht
ist gleichmaBig ohne Farbstreifen.

Beispiel 5 (Vergleich)

Die Viskosierung erfolgt mit den Stoffen und
gleicher Verarbeitungsgeschwindigkeit wie bei Bei-
spiel 4. Eingesetzt wird aber eine (ibliche Diise, die
nur einen mit Viskose unter Druck beaufschlagten
Ringspalt besitzt, Uber den die Viskose auf das
Faservlies gelangt.

Der Zellulosedarm zeigt diesmal keine kom-
plette Einbindung der Fasern, sondern klar erkenn-
bar uneingebettete Fasern. Die Naht ist nicht hin-
reichend durchirédnkt un die Hdlle bricht bei Druck-
belastung, weswegen zusitzlich eine Nahikiebung
beim Viskosierprozef benstigt wird. Die Viskose-
verteilung ist erkennbar Uber die Farbstreifen un-
gieichmaBig verteilt.
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-kennzeichnet,

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen und
Druchtrdnken von Viiesstoffen mit einer viskosen
Flussigkeit mit Auftragsdiisen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf wenigstens einer Bahnseite A des
Vliesstoffes wenigstens 2 Disen D1 und D3 in
Fdrderrichtung versetzt angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf auf der der Bahnseite A ge-
geniiberliegenden Bahnseite | eine DUse D2 fir die
Gegenbeschichtung angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet daB Bahnseite A der Aufen-und
Bahnseite | der Innenseite entspricht.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Disen ringférmige
Schiitzdusen mit einer Offnung von 0,3-6 mm sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Disen D1 und D3 um 2 bis
8 mm gegeneinander versetzt sind.

8. Verfahren zum Auftragen und Durchirénken
von Viiesstoffen mit einer viskosen Flussigkeit mit
Dlsen, dadurch gekennzeichnet, daB auf wenig-
stens einer Bahnseite A des Viiesstoffes wenig-
stens 2 Disen D1 und D3 die viskose FlUssigkeit
auftragen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die der Bahnseite A ge-
geniiberliegende Bahnseite | mit einer Diise D2 be-
schichiet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die viskose Fliissigkeit aus der
Diise D3 mit hdherem Druck als aus der Diise D1
austritt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
daB der Austritt der viskosen
Flussigkeit aus den Disen so geregelt wird, daB
die zu beschichtende Vliesbahn in Richtung des
Austritts der Beschichtungseinrichtung bewegt
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als viskose Fllssigkeit Viskose
verwendet wird.
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