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@ Verfahren und Vorrichtung zum fortlaufenden Reinigen von Textilbahnen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum fortlaufenden
Reinigen von Textilbahnen unter Anwendung eines oder
mehrerer angetriebener Transportbénder {5), auf dem oder
auf denen die Textilbahn in Falten abgelegt und nach einer

Teillange des Bandes oder am Ende bzw. in Nahe des Endes-
jedes Bandes von diesemn abgenommen und in von der Fal- -

tenlage der vorhergehenden Teillange oder dem vorherge-
henden Band abweichenden Faltenlage auf die néchste Teil-
lange oder das néchste Band aufgelegt wird, wobei die Textil-
bahn am Ende der Teillange oder jedes Bandes frei héingend
in einem Winkel unter 70° gegeniber der Teillange oder dem
Band gegen die Forderrichtung des Bandes von diesem abge-
zogen wird. - Die zur Anwendung gelangende Vorrichtung
weist entweder mehrere Obereinander angeordnete Trans-
portbénder auf, vor und oberhalb deren Ende je eine ange-
triebene Abzugs- und Umienkrolle {11) angeordnet ist oder
gin einziges Transportband (5), Gber dem paarweise mehrere
Abzugsund Umlenkrollen (11) sowie Faltenlegewalzen (12)
angeordnetsind.
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Verfahren und Vorrichtung zum fortlaufenden Reinigen

von Textilbahnen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum fort- SN
laufenden Reinigen von Textilbahnen unter Anwendung
eines oder mehrerer angetriebener Transportbinder, auf
dem bzw. auf denen die Textilbahn in Falten abgelegt
wird, wobei die Textilbahn nach einer Teillinge des
Bandes oder am Ende bzw. in der Ni&he des Endes Jedes
Bandes von diesem abgenommen und in von der Faltenlage
der vorhergehenden Teillénge oder dem vorhergehenden
Band abweichenden Faltenlage auf die n#chste Teilliinge
oder das nichste Band aufgelegt wird. Die Erfindung
betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfithrung des
Verfahrens, - Bei ihr sind dem in Teilléngen unter-
teilten Band oder den Bindern ein Rollbett oder Roll-

betten gleichzusetzen.

Durch die US-PS 2.443.990 ist eine Reinigungsvorrichtung
fir Textilbahnen mit mehreren {ibereinander angeordneten
Transportbindern bekannt, auf die die Textilbahn aufge-
legt wird und an deren Ende die Textilbahn auf das

néchst tiefere Band abgleitet. - Eine #hnliche Vorrichtung .
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- beschreibt die CH-PS 15 22 21.

:Gegenuber den Vorrichtungen nach den beiden vorstehend
genannten Druckschriften wird bei der Vorrichtung nach
der DE-PS 176.606 die Textilbahn von unten nach oben
ber mehrere parallele Transportbénder gefilhrt, wobei
dag Abziehen der Textilbahn am Ende der gebogen ge-
fihrten Transportbénder nach oben, d.h. in Transport-
richtung der Textilbahn erfolgt. - Durch die US-PS
1.916.946 (Fig. 4) ist fermer eine Wascheinrichtung
fir Textilbahnen mit einem horizontalen Trag- und
Férderband bekannt, von dem die Textilbahn nach Zuriick-
legen einer Teilléinge des Bandes von diesem senkrecht
nach qben abgezogen und nach Umschlingen einer Umlenk-
rolle wieder auf das Band abgelegt wird. - Letztlich
ist durch die US-PS 2.431.372 eine Vorrichtung zum
fortlaufenden Reinigen einer Textilbahn mit mehreren
schriég und parallel zueinander ahgeordneten Gleitbahnen
fiir die darauf in Falten gelegte Textilbahn bekannt.

Am halbkreisférmig gekriimmten Ende der Gleitbahnen wird
die Textilbahn senkrecht zur Bewegungsrichtung von der
Gleitbahn abgezogen und iiber Leitrollen an den Anfang
der nichsten Gleitbahn gefiihrt.

Weist die Textilbahn zu entfernende Bestandteile oder
Mittel auf, die ein Haften oder Kleben von Falten der
Textilbahn aneinander bewirkt oder unterstiitzt und



W+

Kleinewefers 5863 9029461

wenn die Textilbahn weiterhin eine gréBere Breite
aufweist, so sind die bekannten Vorrichtungen und
die mit ihnen durchfilhrbaren Verfahren fiir einen

storungsfreien Lauf der Textilbahn nicht geeignet.

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-

fahren und Vorrichtungen zu schaffen, mit denen
insbesondere breite Textilbahnen stdrungsfrei, d.h. ohne
Flattern und ohne Léngszyfalten, zu reinigen sind.
Hierbei so0ll ein groBer zus#itzlicher maschineller Auf-
wand, insbesondere zus&tzlicher Platzbedarf, vermieden

werden.

Zur L6sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art vor, bei dem
die Textilbahn am Ende der Teillinge oder jedes Ban-
des freli hingend in einem Winkel unter 70° gegen die
Teillénge oder das Band gegen die Forderrichtung des
Bandes von diesem abgezogen wird. - Hierbei wird

die Textilbahn am Ende der Teillinge oder des Bandes

in der mittleren Ebene des Bandes bewegt.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens sieht
im wesentlichen zwei Ausfiihrungsformen vor. Bei der
ersten findet ein horizontales oder schréges Transport-
band und mehrere dariiber angeordnete, angetriebene

Abzugs-~ und Umlenkrolien und Faltenlegewalzen Anwendung,
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wie dies aus der US-PS 2.443,372 bekannt ist. Erfindungs-
gemdB hat jede Abzugs- und Umlenkrolle einen Mindestab-
stand von der in Laufrichtung des'Bandes ndchsten Falten-
legewalze, der einem Drittel des Abstandes zweier auf-
einanderfolgender Faltenlegewalzen entspricht. - Hierbei
ist zwischen dem Band und der Abzugs- und Umlenkrolle
keine welitere Walze oder Rolle angeordnet, so daB die
Textilbahn frei durchhéngend von dem Band durch die

Rolle abgezogen wird. - Wie bei der Vorrichtung nach der
US-PS 1.916.946 (Fig. 4) sind die Abzugs- und Umlenk-
rollen in einer zu dem Band parallelen Ebene angeordnet,
wobei sie in Laufrichtung des Bandobertrums vor den

Faltenlegewalzen in dieser Ebene angeordnet sind.

Die zweite Ausfiihrungsform der Vorrichtung zur Durch-
filhrung des Verfahrens sieht mehrere horizontale oder
schriége, parallel iibereinander angeordnete Bénder vor,
wobei Je eine in Laufrichtung des Bandobertrums vor
dem Ende Jedes Bandes und oberhalb desselben ange-

ordnete Abzugs- und Umlenkrolle vorgesehen ist.

Zusdtzliche Merkmale beider Ausfilhrungsformen bein-

halten die weiteren Unteranspriiche.
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Der Vorteil des erfindungsgemiiSen Verfahrens und der
Vorrichtung ist darin zu sehen, daB durch die Abzugs-
richtung der vorzugsweisen breiten Textilbahn ein
Abziehen derselben entgegengesetzt zur Forderrichtung
erfolgt und hierbei die Textilbahn, ohne dafB die
letzten Falten angehoben werden, in einer Art Schlaufe
von der Jeweils letzten Falte abgezogen wird. Hier-
durch wird nicht nur ein weitgehend iiber die Breite
der Textilbahn gleichméiBiges Abziehen der Textilbahn
von der letzten Falte erreicht, sondern auch ein bis
iiber die Bahnbreite ungleichméBigen Abziehen auf-
tretendes Flattern sowie Langsdruckfalten vermieden.
Diese treten meist dann auf, wenn Lingsabschnitte

der Textilbahn in der Faltenlage, z.B. durch den Ge-
halt an St4drke in der Schlichte, stdrker zusammen-

als
kleben benachbarte Liéngsabschnitte. i

Auf der Zeichnung sind die beiden Ausfilhrungsbeispiele
der erfindungsgeméBen Vorrichtung wiedergegeben und

zZzwar zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiiBe Vorrichtung, die in einer
Behandlungskammer untergebracht ist und wobeil
ein durchgehendes horizontales, angetriebenes
Transportband Anwendung findet, auf'dem die
Textilbahn in Abschnitten aufgelegt ist,
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Fig. 2 in groSerem MaBsgtab gegeniiber der Darstellung
in Fig. 1 ein Rollenbett auf das die Textil-
bahn gleichfalls in Abschnitten abgelegt ist,

Fig. 3 die Darstellung des Endes einer Teillénge
oder eines Bandes sowie daé darauf trans-
portierte Textilbahnende bei der Ausfilhrungs-
form nach Fig. 1, 2 und Fig. 4;

Fig. &4 die Anwendung von vorzugsweise unabhiingig
voneinander angetriebenen Teilb#ndern der

zweiten Ausfiihrungsform.

Bei der Ausfilhrungsform nach Fig. 1 ist die erfin-
dungsgeméBe Vorrichtung in einer Kammer angeordnet,
in dierdie zu behandelnde Textilbahn, z.B. eine Ge-
webe- oder Gewirkebahn G durch eine Vofkammer 2
laufend eintritt und iiber eine erste Umlenkrolle 3
gefilhrt wird, um anschlieBSend durch einen Falten-
leger 4 in senkrechter Richtung gefiihrt zu werden,
durch den die Textilbahn in Falten F gelegt wird.

Unterhalb des Faltenlegers &4 setzt ein endloses
horizontales Transportband 5 an, das um die eine
endseitige Rolle 6 gefiihrt ist, zwiéchen der und
dem Faltenleger 4 ein in seiner Mitte schwenkbares
Leit- und Umlenkblech 7 vorgésehen»ist. -
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In Laufrichtung des Bandes 5 hinter der Rolle 6 gelangt
die Gewebebahn G in Falten gelegt auf den Obertrum 5 a
des Bandes 5, das {iber die Stlitzrollen 8 zu der zweiten
endseitigen Rolle 9 gelangt. In einem Abstand a von

der Auflagestelle 10 der Textilbahn auf das Band 5 ver-
1ld8t die Bahn G den Obertrum 5 a bei F, um {iber eine
Umlenkrolle 11 gefithrt zu werden, die in Textilbahn-
laufrichtung seitlich oberhalb der Stelle F und vor
einer Faltenlegewalze oder -haspel 12 angeordnet ist.
Von dieser Walze oder dgm Haspel, dié auch durch eine
kleine Abtafeleinrichtung ersetzt werden k®nnen, ge-
langt die Textilbahn G wieder in Falten gelegt auf den
Obertrum 5 a des Bandes 5. - In einem Abstand a ge-
langt die Textilbahn G wiederum frei durchhéngend auf
eine zweite Umlenkrolle 14 und von hier ilber eine
Faltenlegewalze oder eine -haspel 15 auf den Obertrum

5 a des fortlaufenden Bandes 5. Der Walze oder dem
Haspel 15 s8ind wiederum im Abstand a eine weitere Um-
lenkrolle 16 mit einer Faltenlegewalze oder einem
-haspel 17 nachgeschaltet, so daB8 das Textilband G

in gleichen L#ingen auf das Obertrum 5 a des Bandes 5
aufgelegt wird, um letztlich {iber zwei Umlenkrollen

19 und eine Leitwalze 20 aus der Kammer 1 herausgefiihrt
zu werden. - Unterhaldb Jjeder Faltenlegewalze oder

jedes -haspels ist ein Leitblech 21 angeordnet, das

um sein oberes Ende 22 schwenkbar sein kann, so daB

durch das freie Ende dieses Bleches die Faltenlage
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auf den einzelnen Teill&dngen I, II, III, IV und V der
Textilbahn auf dem Band 5 beeinfluBt werden kann, In
Fig. 2 ist statt des endloses umlaufenden Transport-
bandes ein Rollenbett 23 aus den Einzelrollen 24 vor-
gesehen, Ansonsten ist die Einrichtung die gleiche
wie die in Fig. 1 dargestellte.

Aus Fig. 3 ist zu erkennen, wie die Textilbahn G in
einem Winkel) unter 70° entgegengesetzt zur Lauf-
richtung L des Bandes 5 a?gezogen wird. Es werden
sich gleichmdBig iiber die Bahnbreite erstreckende
Schlaufen S, S1, 52’ 83’ Sh’ gebildet, wobei die abge-
zogene Textilbahn bei H dafiir sorgt, daB die hinter
den Schlaufen S bis S, gelegenen Félten R, Ry, R, etc.
auf dem Band 5 aufliegen. Je flacher der Winkel.Xge-
halten wird, d.h. Je niedriger die Umlenkrollen 11, 14,
16, 17 der Fig. 1 lber dem Band 5 angeordnet sind,
desto stérker werden die Falten gegen das Band 5 ge-
driickt, so daB die Falten durch Bildung dér Schlaufen
stets gleichméfig aufgeiﬁst werden, d.h. das Aufwirts-
wandern der Schlaufenkriimmung iiber die Breite der
Textilbahn gleichméfig erfolgt.

Bei der Ausfilhrungsform nach Fig. 4 gelangt die Textil-
bahn G unter dem Faltenleger 4 auf dés Bénd 31, um von
diesem mitgenommen zu werden.'Auch"hier kanh'die Falten-
lage durch ein ﬂeitblech 7 beeinfluBt werden. Nach Ver-
lassen des ersten Bandes 31 gelangt die Textilbahn lber
Rollen 32, 33 in freier gestreckter Lage zu der Falten-
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legewalze 34, um von dieser auf ein weiteres Band 35
gefilhrt zu werden, das parallel iiber dem Band 31 ge-
legen ist und auf dem die Textilbahn den in Falten
gelegten Abschnitt VIII bildet. Von dem Band 35 ge-
langt die Textilbahn iiber die Umlenkrolle 32 a und
die Faltenlegewalze 36 auf ein weiteres Band 37 ober-
halb und parallel zu den Bindern 31, 35, um von dort
aus von der Vorrichtung abgezogen zu werden, BeiA
dieser Ausfiihrungsform sind die Umlenkrollen in .
einem Winkel X der etwas vor dem Bandende 31 a, 35 a,
37 a ansetzt, von 30° - 45° zwischen dexﬁ Band 31, 35,
37 und den Textilbahnabschnitten G1, G2 und G3 go-

legen.
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Firma Kleinewefers GmbH

1.

2.

Patentanspriiche

Verfahren zum fortlaufenden Reinigen von Textilbahnen
unter Anwendung eines oder mehrerer angetriebener
fransportb&nder, auf dem bzw, auf denen die Textil-
bahn in Falten abgelegt wird, wobei die Textilbahn
nach einer Teilllinge des Bandes oder am Ende bzw. in
der Nihe des Endes Jjedes Bandes von diesem abgenommen
und in neuer, von der Faltenlage der vorhergehenden
Teillénge oder dem vorhergehenden Band abweichenden
Faltenlage auf die nHchste Teilllinge oder das n#échste
Band aufgelegt wird, dgdurch gekennzeichnet, das

die Textilbahn am Ende der Teilllinge oder Jedes Bandes
frei hingend in einem Winkel unter 70° gegeniiber der
Teillénge oder dem Band gegen die F8rderrichtung des

Bandes von diesem abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Textilhahn am Ende der Teilllinge oder des

Bandes in der mittleren Ebene des Bandes bewegt wird,
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3.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 und 2 mit einem horizontalen oder
schridgen Transportband und mehreren dariiber ange-
ordneten, angetriebene Abzugs- und Umlenkrollen  :-
und Faltenlegewalzen, dadurch gekennzeichnet, daB
jede Abzugs- und Umlenkrolle (11, 14, 16, 32, 32 a)
einen Mindestabstand von der in Leufrichtung des
Bandes nichsten Faltenlegewalze (12, 15, 17, 34, 36)
hat, der einem Fiinftel des Abstandes zweier auf-

einanderfolgender Faltenlegewalzen entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abzugs- und Umlenkwalzen (11, 14, 16) in
einer gemeinsamen, im wesentlichen zu dem Band (5)
parallelen Ebene und in Laufrichtung des ‘Bandobér-
trums (5a) vor den Faltenlegewalzen (12, 15, 17)

in dieser Ebene angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch.gekenn-
zeichnet, daB der Abstand der Abzugs- und Umlenk-
rollen (11, 15, 17) untereinander gleich ist und

dem Abstand von aufeinanderfolgenden unterhalb der

Umlenkwalzen angeordneter Leitblechen (21, 22) entspricht.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfabrens nach
Anspruch 1 und 2, mit mehreren horizontalen oder
schrigen, parallel libereinander angeordneten Biindern,
gekennzeichnet durch je eine in Laufrichtung des
Bandobertrums vor dem Ende (31 a. 35 a. 37 a) dedes
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7.

8.

- 12 -

Bandes und oberhalb desselben ahgeordnete Abzugs-

und Umlenkrolle (32, 32 a),.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abzugs- und Umlenkrollen (32, 32 a) in
einem Abstand von den Bandenden (31 a, 35 a, 37 a)
angeordnet sind, die mindestens einem Fiinftel der

-Bandlénge entspricht.

VYorrichtung nach Anspruch 3 und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Abzugs- und Umlenkrollen (11, 14,

16, 32, 32 a) eine Anordnung iiber demrBand (5) oder den
Bindern (31, 35, 37) besitzen, daB die das Band ver-
lassende Textilbahn (G) einen Winkel von 70° und
weniger mit dem Band (5, 31, 35, 37) einschlieBt.
Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
das die Textilbahn (G) mit dem Band (5) oder den
Béndern (31, 35, 37) einen Winkel zwischen 40° und

65° einschlieBt., -
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