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@ Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung eines Faserkabels.

@ Faserkabel werden gekrduselt und der erhaltene
Krduselkuchen wird Uber eine gasdurchlédssige Sieb-
platie gefdrdert, wobei durch die Siebplatte Gas von
unten gegen den Krduselkuchen strdmt, so daB die-
ser berUhrungslos oder mit verminderter Auflagekraft
{iber die Siebplatte hinweg befdrdert wird und
wihrend des Aufenthaltes {iber der Siebplatte be-
handelt werden kann.
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Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung eines Faserkabels

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung eines Faserkabels in einer Vorrichtung, in
die es eingefiihrt, behandelt und aus der es aus-
geflihrt wird und die Vorrichtung.

Faserkabel werden im allgemeinen diversen
Behandlungen, z.B. Trocknungs-, Relaxier-oder
Thermofixierschritten, unterzogen, insbesondere
nach dem Waschen, Strecken oder Avivieren, um
z.B. einen gewlinschten Feuchtegehalt und be-
stimmte Werte fiir Eigenschaften wie Dehnung,
Festigkeit oder Anfdrbbarkeit zur erhalfen.
Auferdem werden solche Faserkabel Ublicherweise
gekrduselt, um ein Auseinanderfallen des Faserka-
bels in einzelne Fiden zu vermeiden und/oder als
Schnittfaser gentigend Haftung flr den nachfolgen-
den Spinnprozefl zu besitzen. Die diversen Be-
handiungen, z.B. Trocknungs-, Relaxier-und
Thermofixierschritte, werden {blicherweise durch
Behandlung des Faserkabels mit einem Gas, insbe-
sondere mit Dampf oder erhitzter Luft durchgefiihrt.
Fir diese Dampf-und Trocknungsvorgdnge sind
bestimmte Verweilzeiten einzuhalten und erforder-
lich.

Bei herkdmmlichen Nachbehandlungsverfahren
mit niedrigen Produkigeschwindigkeiten bis zu 150
m/min und groflen Bandgewichten von beispiels-
weise 100 kiex erreicht man die erforderlichen Ver-
weilzeiten mit Hilfe von Siebtrommeltrocknern, die
eine Reihe von Siebtrommeln enthalten, beispiels-
weise 20 bis 30 Trommeln mit einem Durchmesser
von 140 cm. Die Trocknung wird mit erhitzter Luft
durchgefihrt, wobei Lufigeschwindigkeiten von 3
bis 5 m/sek. angewendet werden miissen, um aus-
reichende Trocknungen zu erzielen. Der dafiir not-
wendige Energiebedarf ist erheblich. Da beim
Dampfen und Trocknen auch stets noch restliches
L&sungsmittel oder restliches Monomer aus dem
Faserkabe! ausgetrieben wird, ist es erforderlich,
die Trocknungsapparate gegen die Umwelt zu kap-
seln, was aber im Falle eines Siebtrommeltrockners
nur unvollkommen gelingt. Die Krduselung wird
iblicherweise im AnschluB an die Trocknung
durchgefiihrt.

Alternativ sind sogenannte Siebbandtrockner
bekannt, auf denen das Produkti mé&anderfSrmig
und spannungsarm abgelegt und so durch die Be-
handlungszonen fransportiert wird. Die spannun-
gsarme, meist spannungslose Ablage auf dem
Siebband hat den Nachteil, daB zuerst abgelegte
Produkilagen des gefalteten Kabels nach unten zu
liegen kommen und immer von spiter abgelegten
Produktlagen bedeckt werden, so daB beim Abzie-
hen des Kabels vom Siebband ein groBer Teil des
Kabels unter dem ibrigen Kabel weggezogen wer-
den muf. Dadurch kann es zu Wirrlagen, Verfilzun-
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gen und damit zu St8rungen des Verfahrensablau-
fes kommen. Um diesen Nachteil zu beheben, muB
das Kabel vor EinfUhrung in den Dampf-oder
Trocknungsapparat auf sogenannten Wendetrom-
mein abgelegt werden, die gewdhrleisten, daB bei
der Ablage auf das Siebband die zuerst abgelegten
Produktlagen nach oben zu liegen kommen und
einwandfrei abgezogen werden kdnnen.

Nachteilig: bei dieser komplizierten Technik ist,
daB der Apparat an der Produkteintrittsseite nur -
schwer abzudichten ist, so daB groBe Luftmengen
unnétigerweise in den Apparat eingeschleust und
mit aufgeheizt werden oder die Behandlungsgas-
reinheit beeintrdchtigt, bzw. schidliche Emissionen
an den Undichtigkeiten austreten k&nnen. Ferner
fritt durch die Wendetrommel ein Abkihlen des
Kabels und damit ein Energieverlust ein.

Fur das Dampfen/Relaxieren von
Schnittfasern/Flocke sind Siebbandddmpfer be-
kannt, bei denen das Gut unter EinschiuB von rela-
tiv viel Luft mit Hilfe des Siebbandes in die Be-
handlungszone eingebracht wird, wo es mit
Uiberhitztem Dampf durch Umwilzung desselben
gedd@mpft wird. Nachteil dieser Apparate sind die -
schwierigen Abdichtmdglichkeiten, damit gekoppelt
undefinierte Dampfkonzentrationen und hoher zeitli-
cher Aufwand, z.B. bei Farbwechseln.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes
Behandlungsverfahren zur Verfligung zu stellen, in-
sbesondere Faserkabel mit Bandgewichten von 5
bis 500 ktex energie-und emissionarm zu kréuseln
und zu behandeln, insbesondere zu ddmpfen, zu
relaxieren, zu trocknen und/oder zu fixieren.

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur
Behandlung eines Faserkabels in einer Behand-
lungvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, da das
Faserkabel durch eine Kriuselvorrichtung, bei-
spielsweise eine an sich bekannte mechanische
oder spezielle aerodynamische Krduselvorrichtung,
in die Behandlungsvorrichtung eingefiihrt wird,
gekrduselt wird unter Erhalt eines Kriuselkuchens,
dieser Uber eine vorzugsweise feststehende, gas-
durchidssige Siebplatte geférdert wird, wobei durch
die Siebplatte Gas von unten gegen den
Krauselkuchen strdmt, so daB dieser berlihrungsios
oder mit verminderter Auflagekraft Uber die Sieb-
platte hinweg befbrdert wird, die vorzugsweise ho-
rizontal oder leicht geneigt ist, wobei der
Kriduselkuchen wdhrend des Aufenthaltes Uber der
Siebplatte in gewlinschter Weise behandelt wird
und wobei abschliefend der Kriuselkuchen behan-
delt aus der Behandlungsvorrichtung austritt.

Bevorzugte Querschnittsformen des
Krduselkuchens sind jene, die gréfBere Léngen als
HGhen aufweisen, beispielsweise ovale, elliptische

L



4]

3 0 276 704 4

oder rechteckige. Die Krduselung erfolgt vorzugs-
weise in einer aerodynamischen Krduselvorrichtung
mit einem heifen, gasférmigen Medium von 5 bis
16 bar Druck und einer Temperatur von 50 bis
210°C. Bevorzugte Kriuselvorrichtungen sind aus
der DE-A-3 308 8657 bekannt. Die verwendete
Kriuseldiise kann mit Dampf oder entsprechend
temperierter Luft betrieben werden. Die Stirnwand,
in die sie montiert ist, kann gleichzeitig die Ab-
schlufwand einer vorhergehenden Vorrichtung, in
der beispielsweise gewaschen, gestreckt oder avi-
viert wird, sein. Die Krduseidlise besteht vorzugs-
weise aus einem Einlaufteil, einer Mischstrecke,
einem Diffusor und einem Stangenkéfig. In einer
besonders bevorzugten Ausflhrungsform ist die
wirksame Offnung der KriuseldUse rechteckig. Im
Diffusor &ffnet sich das Faserband, das dann im
Stangenkéfig gebremst und gekrduselt wird. Der
Stangenkifig besteht vorzugsweise aus achsparai-
lel angeordneten Stdben, zwischen denen Gas ent-
weichen kann. ‘

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine
Vorrichtung zur Behandlung eines Faserkabels, ge-
kennzeichnet durch eine Eintritisdiise zum
EinfUhren des Faserkabels, diesem angeschlossen
ein K&fig aus Stdben, die parallel zur
F&rdereinrichtung angeordnet sind, eine gas-
durchldssige Siebplatie in Fortsetzung der Unter-
kante der Austritts6ffnung der Dise, sine Aus-
tritts6ffnung  fir das behandelte Gut, einer
GasfGrdereinrichtung zum Einblasen von Gas
unterhalb der Siebplatte und zum Absaugen ober-
halb des Gutes und einem die Dlse bis zur Aus-
trittsdffnung umhillenden Geh#use. In einer bevor-
zugten Ausflhrungsform verjlingen sich die inneren
Abmessungen des Gehduses zur Austritisdffnung
hin.

Die eigentliche Behandlungsvorrichtung besteht
vorzugsweise im  wesenilichen aus einem
langlichen Kanal, dessen Querschnittsformen dem
Krduseikuchenquerschnitt angepaft ist, der einen
gelochten einfachen oder Doppelboden zur
gleichmiaBigen Strdmungsverteilung in Langs-und
Querrichtung, darunter sinen Gasverteilungsraum
z.B. mit Dreieckprofil und dariiber eine ebene oder
trichterfdrmige Gassammelhaube aufweist. In der
einen Stirnseite wird die mechanische und
aerodynamische Krduselvorrichtung gasdicht mo-
ntiert und bildet die Produkieintritisschleuse, ihr
gegeniiber befindet sich eine Offnung flr den Pro-
duktaustritt. Alternativ k&nnen oberhaib vom Pro-
dukt eine weitere gasdurchlédssige Siebplatie oder
sogenannte in Langsrichtung montierte
kufenfdrmiger Niederhalter montiert werden, um
ein "Ausbeulen" des Krduselkuchens aus der
Langsform zu verhindern. Weitere Bestandteile der
Vorrichtung sind i.a. die entsprechenden Rohrlei-
tungen, Ventilatoren, Wirmetauscher, Drosselor-
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gane und Isolierungen, die die Gaskreisldufe auf-
recht und auf gewinschter Temperatur halten und
gleichzeitig das in Krduselkuchenform vorliegende
Produkt nahezu in Schwebe halten. Durch den -
schwebenden Zustand des Produktes ist nur eine
geringe Schubkraft der Krduselvorrichtung notwen-
dig. Die Schubwirkung kann aber auch durch an
sich bekannt, speziell gelochte Siebbleche mit
wihlbarer Gasaustrittsrichtung verstdrkt oder ver-
mindert werden.

Die Behandlungsvorrichtung kann in mehrere
Behandlungszonen unterteilt sein. In den sinzelnen
Behandlungszonen kann das Behandlungsmedium,
vorzugsweise Dampf oder Luft, jeweils von einem
Ventilator (ber einen Warmeaustauscher und das
Produkt im Kreis umgewilzt werden.

Ein besonders bevorzugtes Verfahren ist
dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb des Uber
das Siebband befrderten Krduselkuchens das ein-
geblasene Gas mittels eines Ventilators abgezogen
liber einen Wirmetauscher und Drosselklappen
von unten wieder in die Behandlungszone ein-
gefiihrt, d.h. im Kreis umgewé&izt wird und mehrere
solcher Kreisldufe sich in Form von Zonen aneinan-
der reihen k&nnen. Im Falle von Kihlzonen kann
auf Wiarmetauscher verzichtet und Frischiuft zum
Kihlen herangezogen werden. Wird die Apparatur
als Trockner benutzt, soc kann den internen
Kreisldufen im Gegenstrom zum Produkt ein Fri-
schluftstrom  {iberlagert werden. Dieser Fri-
schluftstrom kiihlt in den Kihizonen das Produkt
und erwdrmt sich gleichzeitig. Im Parkour durch
den Trockner |4dt er sich mit der dem Produkt
entnommenen Feuchtigkeit auf und wird in der
ersten Trocknerzone mit Hilfe eines Ventilators ab-
gezogen. Wird die Apparatur als Da&mpfer betrie-
ben, so kann auch die Diise sinnvollerweise mit
Dampf betrieben werden. Der Krduseldampf kann
dann gleichzeitig zum Ddmpfen herangezogen wer-
den, vorzugsweise im Gleichstrom zum Produkt. Im
Falle einer mechanischen Kréuselvorrichtung kann
der Dampf in Gegenstrom oder Glsichstrom an
geeigneter Stelle zugegeben werden. Als AbschiuB
wird auch hier gekiihit. Die Apparatur kann auch
zur kombinierten Dampf-und Trockenbehandlung
herangezogen werden, wobei zwischen Ddmpf-und
Trockenzonen zweckmaBigerweise eine  Zwi-
schenzone eingeschaltet ist. Am Ende der Appara-
tur befindet sich eine Offnung, durch die das Kabel
aus der Apparatur geflihrt und gegebenenfalls einer
weiteren  Vorrichtung,  beispielsweise  einer
Schneide-oder einer Abtéfelvorrichtung zugeflihrt
wird.

Ein wesentlicher Vorteil einer feststehenden
Siebplatte liegt darin, daB eine besonders gute
Abdichtung der Apparatur erreicht wird und keine
rotierenden Teile vorliegen, an denen sich Kabe-
laufliufer bilden kdnnten. Zudem wird durch die
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geringen Leckluftmengen die Wirksamkeit und
Reinheit der Behandlungsgase verbessert und eine
schonende  gleichméfige  Produktbehandlung
gewihrleistet. Durch den Kriuselvorgang wird das
gestreckte Faserband in eine gestauchte, im Quer-
schnitt runde, ovale oder viereckige Kuchenform
Uberfiihrt. Der Stauchungsfaktor, als Verhdlinis der
Faserbandgeschwindigkeit zur Kuchenge-
schwindigkeit definiert, liegt vorzugsweise im Be-
reich von 2 bis 100, insbesondere 2 bis 25.

Durch die enorme Verlangsamung der
Fasergeschwindigkeit lassen sich  Fd&rderge-
schwindigkeiten von 0,2 bis 5 m/min realisieren
und damit relativ kleine Apparaturen mit hohen
Verweilzeiten von beispielsweise 2 bis 15 min.
Durch die Stauchung gelingt es, Fldchengewichte
von 1,5 bis 20 kg/m zu verwirklichen. Dadurch
werden schonende und sehr gleichm&Bige Behand-
lungen mit niedrigen Gasgeschwindigkeiten von 0,3
bis 3 misek ermdglicht. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform tritt das Faserkabel mit einer Ge-
schwindigkeit von 50 bis 150 m pro Min. in die
Behandlungsvorrichtung ein und tritt - gekrduselt
und behandelt - mit einer Geschwindigkeit von 2
bis 5 m pro Min. aus.

Wird zur Behandiung gasférmiges Medium,
vorzugsweise Dampf-oder HeiBluft verwendet, so
bietet es sich an, dieses von unten nach oben
durch die Siebplatte und den Kr3uselkuchen zu
flhren.

Das erfindungsgeméBe Verfahren eignet sich
prinzipiell fur alle endlosen Faserkabel, die
hydrothermischen Gasbehandlungen unterworfen
werden missen. Ganz besonders effektiv ist das
erfindungsgemdfBe Verfahren zur Behandlung von
Acrylifaserkabeln, vorzugsweise nach dem Trocken-
spinnverfahren erzeugt.

Das erfindungsgemaéBe Verfahren ist besonders
geeignet flr solche endlose Faserbdnder, die in
breiter Form von z.B. 50 bis 500 mm durch {bliche
Nachbehandlungsschritte wie Waschen, Strecken,
Avivage und/oder Trocknen erhalten werden, wobei

a) der WaschprozeB nach dem Gegenstrom-
prinzip in mehreren Stufen durchgefiihrt und als
Transportvorrichtung fiir das Spinnband beim Wa-
schverfahren eine Schwingrinne oder flache Béder
mit Umlenkwalzen oder Siebtrommeln verwendet
werden,

b) die Verstreckung vor und/oder nach dem
WaschprozeB in einer Dampfatmosphére von 100
bis 120°C oder im Wasserbad mit 70 bis 98°C
durchgefiihrt wird,

c) die Krduselung in der oben angegebenen
aerodynamischen Krduselvorrichtung mit einem
heifen, gasférmigen Medium von 5 bis 16 bar
Druck und einer Temperatur von 50 bis 210°C
oder einer bekannten mechanischen flachen
Stauchkammerkréusel erfoigt.
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d) die Priparation kontinuierlich vor,
wihrend oder nach der Krduselung auf das Faser-
band aufgetragen wird,

e) das Faserband zum Ddmpfen in gefalteter
Form spannungsarm Uber der Siebplatte durch ein-
en Dampfapparat transportiert und dabei mit Was-
serdampf von 100 bis 150°C behandelt wird,

f) das Faserband schliefllich Uber der Sieb-
platte in gefaltetem Zustand mit Hilfe von warmer
Luft von 60 bis 180°C getrocknet, anschlieBend mit
kalter Luft auf Temperaturen unter 50°C gekihit
und gegebenenfalls einer Schneidevorrichtung oder
Verpackungseinheit zugeflhrt wird.

Die geschnittenen Fasern kdnnen aus der
Schneidevorrichtung  kontinuierlich  in  einer
pneumatischen Fo&rderleitung zur Ballenpresse
gefSrdert und darin zu fertig verpackten Faserbal-
len gepreft werden.

Das Faserkabel kann grundsitzlich von unter-
schiedlichster chemischer Zusammensetzung sein
und nach unterschiedlichsten Verfahren hergestelit
sein. in einer besonders bevorzugten
Ausflihrungsform handelt es sich um ein Polyacryl-
nitril mit gegebenenfalls anderen Copolymeren,
welches aus einem geeigneten L8sungsmittel, z.B.
Dimethylformamid nach dem Trockenspinnveriah-
ren hergestellt worden ist.

Fig. 1 zeigt einen L3ngsschnitt einer bevorzug-
ten Vorrichiung, in der das erfindungsgeméBe Ver-
fahren durchgefiihrt werden kann.

Das Faserband 1 wird der mit Luft oder Dampf
{iber Leitung 2 beaufschlagten Krduselvorrichtung 3
zugeflhrt, von dieser in einen Krduselkuchen 4
geformt und Uber die feststehende Siebplatte 5 ge-
schoben. Der aus der Kr3uselvorrichtung in die
Behandlungsvorrichtung strdmende Gasstrom 6
wird zusammen mit dem im Kreis umgewdlzien
Strom 11 in der Haube 7 gesammelt und Uber die
Leitung 8 den nicht dargestellten Aggregaten wie
Wirmetauscher, Ventilator, Drosselorganen zu-
geflihrt und Uber die Leitung 9 wieder unterhalb
der Siebplatte 5 in den Kanal 10 gefdrdert, der flr
die gleichmiBige Beaufschlagung der Siebplatte 5
sorgt. Oberhalb des Kréuselkuchens kann sich eine
weitere Siebplatte 12 oder Kufenférmige Niederhai-
ter 12’ befinden.

Nach dem Durchfahren der Behandlungszone
verldft der Krduselkuchen 4 zusammen mit einem
Teilstrom 13 des Behandiungsgases durch die
Offnung 14 den Apparat und kann einem nicht
dargestellten, z.B. nachgeschaiteten Kihi-oder
Forderband zugeflihrt werden.

in Fig. 2 ist ein Schnitt A-B der vorher be-
schriebenen Vorrichtung dargestellt.

Fig. 3 zeigt eine alternative Vorrichtung mit
giner bekannten mechanischen Krduselvorrichtung.
Das Faserband 1 wird von den Krduselwalzen 15
der Krduselkammer 16 zugefihrt und als
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Krduselkuchen 4 in die Behandlungsvorrichtung ge-
schoben. Diese besteht, dhnlich wie bei Fig. 2, aus
einer einfachen oder doppelten Siebplatte 5, einer
Haube 7, den Ab-und Zuleitungen 8 und 9 und
dem Kanal 10. Alternativ befinden sich oberhalb
des Kriuselkuchens 4 drei kufenférmige Niederhal-
ter 12'. Das Behandlungsgas (Luft oder Dampf)
kann in diesem Fall {ber einen Stutzen 17 in
Leitung 9 zugegeben werden.

Fig. 4 zeugt den entsprechenden Schnitt A-B
durch die Vorrichtung nach Fig. 3.

Die in Fig. 5 gezeigte Kriuseldlse besteht aus
einem Einlaufteil (21), der Mischstreckie (25), dem
Diffusor (26) und dem Stangenkifig (27). Das
Faserband (1) wird durch das Mundstiick (30) ein-
gesaugt. Ein heifles Gas (29) wird durch die Zulei-
tung (22) und den Spalt (23) zugefiihrt, erwdrmt
und férdert das Band.

Beispiel 1

Ein Polyacrylfaserband von 70 kiex wird mit 20
m/min einer mit Dampf von 9 bar und 170°C
betriebenen Dlse zugefiihrt und von dieser in ein-
en Kriuselkuchen von 125 mm Breite und 25 mm
H8he und einem Fldchengewicht von 10 kg/m?
geformt. Der Krduselkuchen wird wdhrend 3 min
von unten mit Uberhitztem Dampf von 125°C, einer
Konzentration von 88 % und einer Geschwindigkeit
von 0,85 m/sek in Schwebe gehalten und durch die
Behandiungszone gef8rdert. Unter den genannten
Bedingungen reduziert sich der Bandkochschrumpf
von 23,1 auf 0.9 %, verliert L8sungsmittel von 3,3
auf 1,7 %. Die Faserfestigkeit fallt von 2,7 auf 2,4
cN/dtex und die Dehnung steigt von 26,4 auf 40,4
%. Die Feuchtigkeit des Bandes nimmt von 50 auf
35 % ab.

Beispiel 2

Ein Faserband von 80 kiex wird mit 60 m/min
der mit heifer Luft von 180°C und 5 bar betriebe-
nen Kriuseldlise zugefiihrt. Der sich bildende
Krduselkuchen von 125 mm Breite und 30 mm
Hohe wird wihrend 2 min mit Luft von 160°C mit
0,9 m/s von unten angestrémt und durch die Appa-
ratur gefbrdert. Der Kr8uselkuchen mit einem
Flachengewicht von 12 kg/m2 trocknet von 45 auf
15 % Feuchtegehalt bezogen auf Feststoff.

Anspriiche
1. Verfahren zur Behandlung eines Faserkabels

in einer Behandlungsvorrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Faserkabel durch eine
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Krduselvorrichtung in die Vorrichtung eingefiihrt
wird, daB es unter Erhalt eines Kr&uselkuchens
gekrduselt wird, daB der Krduselkuchen Uber eine
gasdurchldssige Siebplatte gefdrdert wird, wobei
durch die Siebplatte Gas von unten gegen den
Krauselkuchen strémt, so daB dieser berlihrungsios
oder mit verminderter Auflagekraft Uber die Sieb-
platte hinweg befdrdert wird, daB der
Krauselkuchen wihrend des Aufenthaltes Uber der
Siebplatte in gewlinschter Weise behandelt wird
und daB der Krduselkuchen behandelt ab-
schliefend aus der Behandlungsvorrichtung austritt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichent, daf das Faserkabel mit einer
aerodynamischen Gasdise gekrduselt wird, die
ginen rechteckigen wirksamen Querschnitt hat.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB oberhalb des Uber die Siebplatte
befdrderten Kriuselkuchens das eingeblasene Gas
mittels eines Ventilators abgezogen und von unten
wieder in die Behandlungszone eingefihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das gekrduselte Faserkabel in
der Vorrichtung getrocknet, relaxiert und/oder fixiert
wird.

5. Vorrichtung zur Behandlung eines Faserka-
bels, gekennzeichnet durch eine Eintrittsdlise zum
Einflhren des Faserkabels, diesem angeschlossen
ein Kafig aus Stdben, die paraliel zur
Fordereinrichtung angeordnet sind, eine gas-
durchldssige Siebplatte in Fortsetzung der Unter-
kante der Austrittsdffnung der DUse, eine Aus-
tritts6ffnung  flir das behandelte Gut, einer
GasfOrdereinrichtung zum Einblasen von Gas
unterhalb der Siebplatte und zum Absaugen ober-
halb des Gutes und einem die Dise bis zur Aus-
trittsdffnung umhillenden Geh&use.

6. Vorrichtung gem&B Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die inneren Abmessungen des
Gehd&uses sich zur Austrittséffnung hin verjingen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine feststehende Siebplatte ent-
halten ist.
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FIG. 2 (A-B)
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