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@ Ein kontinuierliches Verfahren zum Schrumpffreima-
chen von schiauchférmigem Textilgut ist bekannt. Es wird
dazu das Textilgut naB ausgebreitet, anschlieBend in Langs-
richtung gestaucht und dann spannungsfrei getrocknet. Im
Gegensatz dazu sieht die Erfindung vor, das Textilgut {iber
130%, vorzugsweise auch 160%, in der Breite zu iiberrek-
ken, beim reckenden Ausbreiten gleichmaBig in der Lange
zu {berfittern und unmitteibar anschiieBend relaxierend
bei kurzzeitig wechselnder Bewegung unter Warmeeinwir-
kung kontinuierlich fertig zu trocknen. Bei dieser Warmebe-
handlung wird dann das erzeugte Schrumpfpotential vollig
aufgehoben, indem die Maschen sich in eine stabile Lage
bewegen, die eine Veranderung wahrend des Haushaltswa-
schens bzw. Tumbelns nicht mehr zur Folge hat. Fiir die
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens ist es von Bedeutung,
wenn das Textilgut zundchst bis auf etwa 20% vorgetrock-
net wird, um dann, wie erwahnt, behandelt zu werden. Die
Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens besteht
aus den dazu notwendigen Maschinenaggregaten, insbe-
sondere einem Breithalter, der zur sicheren Forderung des
Textilgutschiauches an jedem der Breithaltearme ein zahn-
formiges Antriebsmittel aufweist.

Verfahren und Vorrichtung zum Schrumpffreimachen von schlauchférmigem Textilgut.
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"Verfahren und Vorrichtung zum Schrumpffreimachen von schlauch-
foérmigem Textilgut."

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Schrumpffreimachen
von schlauchfdrmigem Textilgut,'wie Wirk- oder Strickwaren, bei dem
das Textilgut einer Nafbehandlung unterzogen, im nassen Zustand aus-
gebreitet und anschlieBend spannungsfrei getrocknet wird, und auf

eine Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens.

Ein Verfahren dieser Art ist aus der DE-OS 19 36 111 bekannt. Dort
wird das lediglich abgequetschte, schlauchfdrmige Textilgut um maxi-
mal 70% seiner Ausgangsbreite Uberreckt und dann zur Vorbereitung

der auf dem nachgeordneten Siebtrommeltrockner zu erfolgenden Schrumpf-
behandlung in Ldngsrichtung mechanisch gestaucht. Neben der in derx .
Offenlegungsschrift offenbarten Staucheinrichtung, die aus zwei ge-
geneinander umlaufenden, unter Saugzug stehenden, mit unterschied-
lichen Drehgeschwindigkeiten angetriebenen Siebtrommeln besteht,

ist als Staucheinrichtung weiterhin die mechanische Stauchung nach

der US-PS 34 52 409 bekannt, mit der die Maschenware bis max. 30%
zusammengeschoben werden kann.

Maschenwaren aller Art haben sich wegen ihrer vielfach positiven
Trageigenschaften, wie Nachgiebigkeit, Schmiegsamkeit, Dehn- und
Ahpassungsfdhigkeit dﬁrchgesetzt. Diese im Gebrauch vorteilhaften
Eigenschaften fihren jedoch in der Strickerei bei der Herstellung
tnd bei der folgenden Veredlung der Maschenware zu Problemen. Ma-
schenware ist, im Gegensatz zu den Webwaren, leicht verformpar,
dadurch verzugsempfindlich und somit in ihren Dimensionen insta-
bil. Dieser Nachteil gilt nicht beziliglich Maschenware aus Chenie-

fasern, deren Dimensionen letztlich durch einen HeiBluftprozes

fixiert werden kdnnen. Dies geht nicht bei Maschenwaren aus Natur-—

fasern, die ihrer bekannten vorteilhaften Eigenschaften wegen, wie
Sauvgfdhigkeit, in der Textilindustrie weitgehend fiir Maschenware
eingesetzt werden.



Insbesondere bei Verwendung von Haushaltstumblern muBte festgesté}lt
werden, daBl gewirkte oder gestrickte Kleidungsstiicke nach diesemn'
Trockenvorgang erhebliche Verd@nderungen in ihren AbmaBen aufweisen.
Dies ist nicht von Nachteil beziiglich der Breite der Kleidungsstﬁcke,
weil die Ware in dieser Richtung eine geniligende Dehnfdhigkeit hat.
Nachteilig ist jedoch eine Dimensionsveridnderung in der Lingsrich-
tung, die bis zu 20% betragen kann. Der Grund flir diese Dimensionsin-
stabilit&t sind die in der Maschenwére bei der Hersteliung erzeug-
ten latenten Spannungen. Ein séiches Schrumpfpotential entsteht in
der Strickerei, insbesondere jedoch bei der Ausriistung, wie z.B.

beim Bleichen, beim Abguetschen, beim Trocknen.

Es sind vielfach Uberlegqungen angéstellt worden, wie man eine Dimen-—
sionsstabilitdt von Maschenware aus natilirlichen Fasern erzeugen kann.
Die ganze Palette der Uberlequngen ist insbesondere aus dem Aufsatz
von Ulrich Koch in der Zeitschrift "Wirkerei- und Strickerei-Technik",
Heft 6/1982, Seite 514 - 525, zu entnehmen. Bei all den zu ergreifen- '
den MafBnahmen ist neben dem Effekt auch die Wirtschaftlichkeit cer
Prozesse zu beachten. Es entfallen insofern s&mtliche diskontinuier-
lichen Behandlungsarten, wie z.B. die Trockenrelaxation, wobei zum
Schrumpfabbau das Textilgut Uber mehr als vier Wochen, ohne duflere

Belastung, gelagert werden mufl (Ulrich Koch a.a.0., S. 526,5.3.)

Weiterhin ist auBer Betracht zu lassen die hdufig durchgefihrte
mechanische Warenldngsverkliirzung durch zwangsweises Zusammenschie-
ben der Maschen in Lingsrichtung mittels gegeneinander wirksamer
Schiebeeinrichtungen (US—-PS 34 52 409). Hiermit kann zwar eine Ver-

dichtung der Maschenstoffe bis zu maximal 30% erzielt werden, jedoch

leidet durch dieses Behandlungsverfahren die Oberfl&chenbeschafien-
heit, das Warenvolumen und der Griff der Maschenware.

Ziel einer erfolgreichen Behandlung kann deshalb ledigiich ein Ver-
fahren sein, bei dem die natiirliche Maschenkonfiguration angendhert
entstehen soll, und zwar nach dem Willen der Masche selber. Um die-
sés Ziel zu erreichen, sind kontinuierliche Tumbeltrockner entwickelt
vorden, die zumindest teilweise aber nur dort erfolgreich sein kdn-
nen, wo hohe Schrumpfpotentiale vorhanden sind. Es wurde festgestellt,
da3 mit Hilfe solcher Trockrer lediglich Schrumpfergebnisse erzielt
werden k&nnen, die bis zu 4% gehen. Anzustreben ist jedoch ein

Schrumpfwert, der weit Uber 1l0% liegt, so daB die Investition der-—
. o ot 7



artiger Trockner deshalb nicht sinnvoll ist, weil durch entsprechen-

des, warenschonendes Behandeln in der Veredlung mehr erreicht werden
xann.

Aus Griinden der Wirtschaftlichkeit haben auch auBer Betracht zu
bleiben das diskontinuierliche Verfahren, ndmlich die Verwendung
von HaBlegemaschinen (DE~-AS 10 47 398). Derartige Vorrichtungen

sind zwar notwendig beim Vorbereiten eines mehrbahnigen Trocken-
prozesses im aAnschluf an das flir die Schrumpfbehandlung vorteil-
hafte Schleudern zum Entwdssern des z.B. gewaschenen Textilgutes,
wonach der im Strang aus der Schleuder gelieferte Schlauch auf weni-
ger als 100 3% seiner Abmessung lberdehnte Schlauch naf abgelegt und
dann dem Siebtrommeltrockner vorgelegt wird. Bei kontinuierlich ar-
beitenden Anlagen pafit dieser Vorgang aber nicht in die StraBe, wo
die Schlduche direkt von der Ausriistungsstrafe kommend dem Trockner
zugefihrt werden. Es entfdllt somit der MNaBlegeprozeB, womit auf den
ev.vorhandenden Vorteil, vorhandene Verzige in der Schlauchware

wieder auszugleichen, verzichtet werden muf(Ulrich Koch a.a.O.,
S. 523, 6.5).

Fir die Wirtschaftlichkeit und auch fir den erzielten Erfolg ist es
letztlich nicht befriedigend, wenn - wie vorgeschlagen (Ulrich Koch
a.a.0., S. 524, 7.) die mit den vorgenannten Machteilen behaftete
NaBlegemaschine dennoch eingesetzt wird und das Textilgut nach dem
bekannten Uberdehnungsvorgang in einem Trockner nur bis auf 35%
Restfeuchtigkeit hinuntergetrocknet wird, um anschlieBend einer
Schrumpfmaschine zugefithrt zu werden, in der die Resttrocknung er-
folgt. Auf diesem Wége kdnnen, wie ausprobiert, Schrumpfwerte von
3% erzielt werden, was jedoch nur dann ausreichend ist, wenn auf-
grund der vorgeordneten Herstellung und Veredlung der Schlauchware
lediglich ein geringes Schrumpfpotential vorhanden ist. Dies ist

jedoch mit Kontinue-Maschinen nach dem heutigen Stand der Technik

nicht erzielbar.

husgehend von dem Verfahren anfangs genannter Art liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
entwickeln, mit dem bzw. der ein schlauchfdrmiges Textilgut aus Na -~

turfasern geliefert wird, das optimal in der Dimension stabilisiert
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ist, das dennoch einen volumindsen Warengriff und eine gute Ober-
-flédchenbeschaffenheit hat und gleichzeitig wirtschaftlich herge-
stellt werden kann, mit dem Ergebnis, daB bei einer solchen Maschen-—
ware auch bei wiederholtem Waschen und wiederholtem Tumbeltrocknen

ein nennenswerter Lingsschrumpf nicht mehr festzustellen ist.

Ausgehend von dem Verfahren anfangs genannter Art besteht die Icdee

nach der Erfindung darin, daB das Textilgut iiber 130 % iiberreckt,

beim reckenden Ausbreiten gleichmdfig in der Linge iiberfiitftert un

.

f

unmittelbar anschlieBend relaxierend unter kurzzeitig wechselnder

4
Bewegung unter Wirmeeinwirkung kontinuierlich fertig getrockret
wird.

«t

Beim Verfahren nach der Erfindung hat es sich als besonders vor-

teilhaft herausgestellt, wenn das Textilqut beim Ausbreiten auf

160 - 180 % Uberreckt wird. Zweckmdfig kann es ein, wenn dann n

latate]
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auf dem Reckrahmen der Schlauch auf eine Breite von 140% Uberreck-
grad zurlckgefiihrt wird, um anschliefiend rittelnd getrocknet zu
werden. Das Ritteln sollte in einem kontinuierlichen Trockrer

ohre jegliche Belastung des Textilgutes erfolgen. Dies geht sogar
so weit, daBf die zum abschlieRernden Trocknen notwendige heifle Ee-
handlungsluft nicht auf das Textilgut und damit auf das Endlosband
gerichtet sein soll, um die dadurch entstehende erhShte Reibung
zwischen dem Textilgut und dem FdOrderband zu verhindern. Auch
sollte das Textilgut nicht von unten beblasen werden, da auch
diese Blasluft einen partiellen Streckeffekt bewirken wird. Viel-
mehy ist es wvorteilhaft, die Behandlungsluft lediglich iber das
Textilgut streichen zu lassen, um die entstandene feuchte Luft ab-

zutransportieren.

dhrend des Fertigtrocknens wird die um etwa 103 Uberflittert aufge-

gebene Schlauchware einer starken Rittelbewegung ausgesetzt, die
spielsweise eine Frequenz wvon 13 Hz haben kann. Die Wirmebehand-

lung sollte 1,5 bis 3 Min. wdhrend einer Temperatur von vorzugswelse

A s -~ O - . . . I
130 bis 130 “C anhalten, so édaf sich im Laufe der Fertigtrecknung

400 - 2400 Rittelbewegungen ergeben. Zum Abschluf sind die sich
einstellenden AbmaBe durch eine Kihlvorrichtung zu f{ixicren.
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Besonders vorteilhaft beim Verfahren nach der Erfindung ist es,

wenn das Textilgut zundchst spannungsfrei auf etwa unter 30% Feuch-

tigkelit vorgetrocknet und erst dann, wie beschrieben, behandelt
wird.

Das Vortrocknen eines bahnfdrmigen Textilgutes auf unter 25% zum
anschlieBenden Querspannen innerhalb eines Spannrahmens und Fi-
Xleren dieses Streckzustandes in einem nachgeordneten Siebtrommel-
trockner ist durch die DE-O0S 17 60 151 bekannt. Diese beiden Ver-
fahren sind aber insofern nicht miteinander vergleichbar, weil
dort ein durch das Breitstrecken erzielter Streckzustand beim
Trocknen fixiert werden soll, widhrend beim Verfahren nach der
Erfindung das Gegenteil erzielt wird, nd&mlich der beim Ausbreiten
hergestellte Breitenzustand des Schlauches im Trockner v8llig wie-—

der aufgehoben und die Schlauchware in der Li&nge schrumpfen soll.

Ein wesentliches lMerkmal beim Verfahren nach der Erfindung ist die

bisher nicht flir mdglich gehaltene starke Uberreckung der Schlauch-
ware mittels eines an sich bekannten Breithalters. Um diese starke
Uberreckung aber bewirken zu k&nnen, ist bei den Breithaltern nach
der Erfindung zur gleichbleibenden Fdrderung des Textilgutschlauches
lber die z.B. vorher eingestellte Breite des Breithalters an jedem
der Breithaltearme ein zahnfdrmiger Antrieb vorgesehen. Es ist vor-
teilhaft, wenn der z.B. aus der DE-0S 28 29008 bekannte, im Quer-
schnitt runde Fdrderriemen zusdtzlich an jedem der Breithaltearme

mit nach auBen gerichteten, nockenfdrmigen Z&hnen versehen ist

und zusammen mit einemram Einlauf des Breithalters vorgesehenen
Zahnrad umlduft, das am AuBenumfang eine gegeniiber dem an einer

Nabe des Zahnrades angreifenden Forderriemen grdfSere Umfangsgeschwin-
Gigkeit hat, so daf die Schlauchware auf die Nocken des Fdrderriemens
mit einer etwa 1l:2 betragenden Voreilung aufgegeben wird.

In der Zeichnung ist die Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens

und zwei Ausfilhrungsbeispiele des Breithalters dargestellt. Anhand

er Beschreibung sollen noch weitere erfinderische Merkmale des

Verfahrens und der Vorrichtung nach der Erfindung erldutert werden.

Es zelgen :
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Figur 1: im L&ngsschnitt eine Kontinue-Anlage zum Schrumpffrei-

._'ﬁacheg;yon schlauchfbrmiger Wirkware mit einem Konti-

- nue—Rﬁépler,

<Figur 2: in vergrdBerter barstellung ein Detail des Rittel- |
trockners nach Fig. 1,

Figur 3: in vergrdfierter Darstellung ein Breithalter in der
Ansicht, i !

W

Figur der Riemenfdrderer nach Fig. 3 in vergrdBerter Dar-
stellung,
Figur 5: der Zahnradfdrderer nach Fig. 3 im Querschnitt und

Figur 6: einer der Breithaltearme mit teilweise.,anderer Kon-
struktion.

Die Anlage zum Schrumpffreimachen von schlauchfSrmigem Textilgut 1,

das in mehreren Bahnen nebeneinander angeordnet ist, besteht aus

einem Siebtrommeltrockner 2, einer sich daran anschlieflenden Ver-
weilmulde 3 und einem Etagenbandtrockner 4, deren obersten Bindern

5, 6 die mittels des aus Fig. 3 hervorgehenden Breithalters 7 aus-
gebreitetea Schlduche zugeifiihrt werden.

Der Siebtrommeltrockner 2 hat die bekannte Konstruktion. Er besteht

aus vier mdanderfitrmigen, vom Textilgut 1 umfahrenen Siebtrommeln,

die jeweils an der vom Textilgut nicht bedeckten Umfangsfld@che in- !
nen gegen den Saugzug abgedeckt sind und an deren einen Stirnseite
in einem gesonderten Ventilatorraum ein in der Figur mit unter-
brochenen Linien angedeuteter Ventilator 8 zur Erzeugung eines Un-
terdrucks innerhalb der Siebtrommel angeordrnet ist. Die Behandlungs-—
luft wird denn vom Ventilator nach cben und unten abgeblasen und
Gber die Siebdecke 8 und 10 wieder dem Behandlungsraum zugeflhrt.

Aus diesem Trockner 2 gelangen die nebeneinander durch den Trocrner
bewegten Schlduche, auf etwa 20% hinuntergetrocknet, in die Speicher-
mulde 3, von wo sie mittels der angetriebenen Breithalter 7 akgezo-

gen werden. Zur Beobachtung der Arbeit an den Breithaltern ist in

]

ngemessener Hohe ein Laufgang 11 fliir die Bedienungsperscn vorga-—

sehen. Von den Breithaltern 7 sind in zwei Ebenen mehrere neben-—
einander angeordnet, fir jeden Schlauch einen. Da die Schlduche !

ttber 100% Uberreckt werden, ist es zweckmidflig, die Breithalter



auf Liicke versetzt zueinander jewelils wechselnd in der einen
oder anderen Ebene anzuordnen und auf die zugeordneten, einlau-—
fenden Endlosbdnder 5, 6 des Riittlers 4 zu legen. Vor, leicht
oberhalb der Bdnder 5, 6 ist jewells eine Zufihrrolle 5', 6' an-

geordnet, um die Schlduche mit geringer Uberfiitterung von etwa
10% auf die Endlosbiander 5, 6 legen zu kdnnen.

Der Tumbler ist als Mehretagen-Bandtrockner ausgebildet und be-
steht aus einer Vielzahl von parallel zueinander angeordneten
Endlosbdndern, von deren Ende jeweils die wdrmebehandelten Schldu-~
che auf das entgegengesetzt umlaufende, darunter angeordnete End-
losband abgelegt werden. Die beiden obersten Endlosbdnder 5, 6
sind gleichgerichtet, um in der Breite geniligend Platz fiir die
Uberreckten Schlduche zu haben. Nach erfolgtem anfdnglichen
Schrumpf geniigt dann nur ein Endlosband zur Aufnahme aller ne-
beneinander laufenden Schl&uche. Jedes der Endlosbdnder ist vor-
zugsweise mit nur einem Rotationsschldger 14, 14' versehen, der
unterhalb des jweiligen Lasttrums 15 angeoxrdnet ist und bei Rota-
tion rhythmische Schl8ge mit einem Bandausschlag zwischen 30 - 70
mm, vorzugsweise 50 - 60 mm, gegen das jeweilige Endlosband aus-
ibt. Die Rotationsschlidger kOnnen jede ginstige Art der Konstruk-
tion haben. Zweckmdfig ist es, am Endlosband 15 Rollen zur Anlage
~zu bringen, die entweder an dem Schldger 14 selber oder als Teile
37 eines Pleuels 38 ausgebildet sind, der von einer rotierenden
Nocke 14' auf- und abbewegt wird. Hier ist dann auch der Bandaus-

schlag leicht regelbar.

Das jeweilige Endlosband sollte als massearmes Stabgeflechtsband
ausgebildet und zumindest an der einen Umlenkstelle gemdB Fig. 2
einstellbar federnd 16 abgestiitzt sein, damit die Spannungen im
Endlosband aufgrund der Riittelbewegqungen abgebaut werden k&nnen.
Das unterste Endlosband 12 tr&gt die Schl&uche auBerhalb des Rutt—
lers 4, auf dem sie mittels aufgeblasener Kuhlluft/od dgl ge-
kiihlt und dann abgelegt werden. Das Entfernen der beim abschlies-
senden Trocknen entstehenden Feuchtluft erfolgt mittels parallel
{ilber die Endlosbi@nder geblasener Heifluft, was entsprechend der
eingezeichneten Pfeile im Gegenstrom durchgeflihrt wird. Zur Auf-

heizung der Trockenluft auf 100 - 150° ¢, vorzugsweise 130 bis



150° C, sind Heizaggregate vorgesehen, die in der Zeichnung
nicht dargestellt sind. Die beim Ritteln gebrauchte, ungesittigte
-Trockenluft sollte dem Siebtrommeltrockner 2 als Frischluft zuge:
fhrt werden.

In den Fig. 3 und 6 ist im einzelnen der in Fig. 1 mit 7 be-
zeichnete Breithalter dargestellt. Er besteht aus zwel Breit-
haltearmen 17, 18, die in Ric Hung zur Schlauchmitte einwidrts
gebogen ausgebildet sind. Dazu sind jeweils zwei stumpfwinklig
voneinander weg gerichtete Arme 19, 20 vorgesehen, die an ihrem
Einlaufende mit einem zusdtzlichen, einwdrts gerichteten Ver-
lingerungsarm 21 versehen sind. Der zu iiberreckende Schlauch

wird in Richtung desrPfeiles 22 tber den Breithalter gefahren.

Um die groBe Streckung bewirken zu kdnnen, ist eine kontinuier-
liche F&rderung des Textilgqutes mittels zahnfdrmiger Antriebs-—
mittel vorgesehen. Dazu ist anfangs ein angetrieben umlaufendes
Zahnrad 23 vorgesehen, dessen Zihne mit einer Flanke von etwa

60° versehen sind. Das Gegenzahnrad 24 13uft mit Abstand antriebs-
los mit um. Es kann jedoch zur Erzeugung einer variablen Voreilung
des Textilgutes auch angetrieben sein, wdhrend das Zahnrad 23

lose umlduft. Zum Antrieb des Zahnrades 23 ist dieses gemdf

Fig. 5 in der Mitte mit einer Nabe 25 versehen, dessen Durch-
messer kleiner ausgebildet ist als der AuBenumfang des Zahnra-

des 23. Je nach Durchmesser dieser Nabe 25 kann die Voreilung
fest eingestellt werden. An dieser Mabe 25 greift ein endlos um-
laufender Forderriemen 26, der von auBen mit Hilfe der Antriebs-
rolle 27 angetrieben ist. Der Forderriemen 26 umschlingt also

das Zahnrad 23, das gegen Stiitzrollen 28, 29 anliegende Antriebs-
rad 27, schlieBlich das an der breitesten Stelle des Breithalters
vorgesehene'ﬁmlenkrad 30 und das am oberen Ende des Breithalte-
armes vorgesehene Umlenkrdd 31. Von dort liuft der Fdrderriemen

.26 zum Zahnrad 23 zurick. -

Heben dem zahnfdrmigem Antriebsmittel gemdB den Zahnrddern 23, 24
ist auch der FOrderriemen 26 mit nach aufien gerichteten, noppen—

férmigen Zdhnen 32, gemdf Fig. 4, versehen. Der FGrderriemen 26
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ist rund im Querschnitt und trdgt an der das Textilgut traéenden
Seite diese sdgezahnartigen Noppen 32. Sie sind in Fdrderrichtung
des Textilgutes zundchst mit einer flach ansteigenden Flanke 33
ﬁnd dann mit einer steil abfallenden Flanke 34 versehen. Im Win-
kel zwischen der steileren Flanke 34 und der flacheren Flanke 33
wird der Schlauch in kleinen Falten entsprechend der am Zahnrad
23, 25 eingestellten Voreilung gehalten sein. Die zahnfOrmigen
Vertiefungen im FOrderriemen brauchen nicht - wie in Fig. 4 dar-
gestellt - unmittelbar hintereinander zu folgen, sie k&nnen auch
mit leichtem Abstand im Riemen 26 eingebracht sein. Auf dem Wege
vom Einlaufende des Breithalters in HOhe des Zahnrades 23 bis zur
breitesten Stelle am Umlenkrad 30 wird der Schlauch gleichmdBig
zunehmend um 200 - 280 % gereckt. Die zunehmende Breite holt er
sich dabei aus der Lidnge des Schlauches, die in Anbetracht der
gleichmdBigen Faltenbildung an den Zahnflanken 34, 33 zur Ver-
figung steht. Die an der Stelle 39 auf dem FOrderriemen 26 aufge-
gebene Voreilung sollte so eingestellt sein, daB die aufgegebenen

Falten in HOhe des Umlenkrades 30 gerade voll aufgezehrt sind.

Die beiden Breithaltearme 17, 18 sind mit Abstand voneinander
durch eine Verbindungsstange 35 gehalten. Diese Stange ist in
der Linge einstellbar, so daf jede gewlinschte Uberdehnung des
Schlauches justiert werden kann. Die Verbindungsstange 35 ist
"an den Breithaltearmen 17, 18 vor der breitesten Stelle, ndmlich
vor dem Umlenkrad 30, angelenkt und dort drehfest mit den Breit-
haltearmen verbunden. Der Winkel 36 zwischen dem Arm 20 und der
Verbindungsstange 35 ist einstellbar, so daB auch durch diese
Justierung die grBBRte Breite bzw. die Ablaufbreite des Schlau-
ches vom Breithalter 7 eingestellt werden kann. Es kann dazu
auch der Breithaltearm 19 gegeniiber dem Arm 20 verschwenkbar

angelenkt sein.

In Fig. 6 ist nur der eine Breithaltearm 17 dargestellt. Die
Konstruktion gleicht der nach Fig. 3. Es ist nur der Arm 20
von der Antriebsrolle 27 weg erheblich ldnger gestreckt, um
die groRe Dehnung des Schlauches langsam bewirken zu k&nnen.

Zur exakten Flihrung des Fdrderriemens 26 sind noch weitere

Unterstiitzungsrollen 40 am Arm 20 drehbar gelagert, damit der
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Riemen 26 nicht aufgrund des steigenden Querzuges bsgenfdrmig
zu den Stlitzrollen 28, 29 lduft. Auch ist hier der Riicklauf
des FOrderriemens anders bewirkt, indem in HShe der Stiitzrollen
28, 29 zwei lose umlaufende Umlenkrollen 41 fiir die enger am

Breithaltearm erfolgende Riickflihrung des FOrderriemens 26 sorgen,
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Verfahren zum Schrumpffreimachen von schlauchfdrmigem Textil-~
gut, wie Wirk- oder Strickware, bei dem das Textilgut einer
NaBbehandlung unt?rzogen, im nassen Zustand ausgebrei?ep und
anschlieBend spannungsfrei getrocknet wird, dadurch gekenn-
zeichnet; daB das Textilgut iiber 130 %, bezogen auf die Fer-
tigstoffbreite, Uberreckt, beim reckenden Ausbreiten gleich-
mdBig in der Linge iiberfiittert und unméttelbar anschliefiend
relaxierend bei kurzzeitig wechselnder Bewegung unter Widrme-

einwirkung kontinuierlich fertig getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das

Textilgut um weit Uber 130 % Uberreckt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dag das
Textilgut um 160 bis 180 % liberreckt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, das
das Textilgut auf bis das 2,6-bis 2,8-fache ausgebrqitet und

dann mit einer Endbreite von etwa 140% Uberreckung abgegeben
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dag’

die Uberfiitterung mehr als 70%, vorzugsweise 100%, betrigt.

Verfahren nach Anspruch 1 - 5, dadurch gekennzeichnet, da8
die Bewegung wdhrend der Fertigtrocknung als ein véllig un-
gehindertes Rilitteln bzw. Hipfen, geartet ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rittelbewequng eine Frequenz von etwa 13 Hz und einen Aus-

schlag von etwa 30 - 70 mm hat.
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Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Dauer der Widrmebehandlung, in Abhdngigkeit vom Warengewicht,

sich Uber eine Zeit von 1,5 bis 3 Min. erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 6 - 8, daurch gekennzeichnet, daB die
Warmebehandlung bei einer Temperatur von 100 - 160 oC, vorzugs-
weise 130 - 150 OC, durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf die
Trocknungsluft ledlgllch zum Abtransport der Feuchtluft dlent
und dazu parallel ilber das hiipfende Textilgut streicht.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trockenluft mehrfach, und zwar beidseitig, iilber das hiipfende
Textilgut streicht.

Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 - 11, da-
durch gekennzeichnet, daf hintereinander das Textilgut zunZchst
spannungsfrei auf etwa unter 30 % Feuchtigkeit} bezogen auf

das Gewicht der Ware, vorgetrocknet, dann gereckt und letzlich
relaxierend fertig getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das

Textilgut auf 15 - 25 %, vorzugsweise 20 %, vorgetrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Vortrocknung des schlauchfdrmigen Textilgutes, wie bekannt,
mittels von auBen nach innen durchsaugter, bei auf einer
durchlissigen Unterlage ohne jegliche Spannung liegendem
Textilgut durchgefiihrt wird. " -

Verfahren nach Anspruch 1 - 14, dadurch gekennzeichnet, daf

das fertig getrocknete Textilgut vor der Ablage gekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 - 15, dadurch gekennzeichnet, daB
diese Behandlung an mehreren nebeneinander gefiihrten Bahnen
gleichzeitig durchgefithrt wird.

way
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Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach einen oder
mehreren der Anspriiche 1 - 16 mit einem fiir schlauchfdrmiges
Textilgut bestimmten Breithalter, der einem Trockner vorge-
schaltet ist, dadurch gekennzeichnet, daB dem Breithalter (7)

ein kontinuierlich arbeitender Ritteltrockner (4) nachgeschal-
tet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daf der
Riitteltrockner (4) als Etagenbandtrockner mit jeweils riitteln-
den Lasttrums ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Aqspruch 17, dadurch gekennzeichnet,daB beil
mehrbahniger Fahrweise der Anlage fiir den Einlauf der Bahnen
in den Etagenbandtrockner (4) zwei in gleicher Richtung lau-
fende Bdnder (5, 6) vorgesehen sind, und daf fir alle vorge-
schrumpften Schlduche anschliefiend nur ein darunter angeord-

netes, entgegengesetzt umlaufendes drittes Band vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB den

beiden Einlaufbidndern (5, 6) die Breithalter (7) in zwei Ebenen
zugeordnet sind. ’

Vorrichtung nach Anspruch 17 - 20, daduxch gekennzeichnet, daf
der Etagenbandtrockner (4) mit einer Einrichtung fir eine
gleichméfig Uber die Arbeitsbreite wirksame Belliftung parallel
zu den einzelnen Biandern versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daf die
jeweilige Auf- und Abbewegung des Endlosbandes durch einen vgn

unten gegen das Lasttrum (15) des Endlosbandes schlagenden Ro-
tationsschldger (14, 14') bewirkt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daf der

Rotationsschl8ger (14') ldber an dem Lasttrum (15) gleitende
Rollen'(37) angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet,

daf die HOhe der Schlidge gegen das Lasttrum (15) einstellbap ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 22 - 24, dadurch gekennzeichnet,
daB das Endlosband (5, 6) als ein massearmes =z.B. Stabge-
flechtsband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 - 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Breithalter (7) unmittelbar ein Trockner,

vorzugsweise Siebtrommeltrockner (2) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspriiche 17 - 26,
mit einem Breithalter, bestehend aus zweil mit verstellbarem
Abstand voneinaﬁder angeordneten Breithaltearmen, an denen
jeweils ein Rollenpaar drehbar gelagert ist, zwischen und an
denen ven auBen unter Druck eine angetrieben umlaufende An-
triebsr@lle anliegt, und weiterhin einem mit dem Rollenpaar
und der Antriebsrolle umlaufenden, im Querschnitt runden Fdr-
derriemen zum gleichfdrmigem Vorwidrtsbewegen des ausgebreite-
ten Textilgutschlauches, dadurch gekennzeichnet, daB zur For-
derung des aufzuspreizenden Textilgutschlauches (1) an jedem
der Breithaltearme (17, 18) ein zahnfdrmiges Antriebsmittel
(23, 24, 26, 32) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, daf der
FOrderriemen (26) mit nach aufen gerichteten, nockenfdrmigen
Zihnen (32) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zihne (32), in Fdrderrichtung gesehen, zuerst mit einer flach
ansteigenden (33) und dann mit einer steil, z.B. senkrecht zur
Fdrderrichtung, abfallenden Flanke (34) versehen sind.

Vorrichtung nach Ansprch 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet,

daB der Fdrderriemen (26) in HOhe des Zulaufendes des Breit-
haltearmes (17, 18) parallel mit einem Zahnrad (23, 24) um-

lduft.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daf das

Zahnrad (23) von dem FOrderriemen (26) angetrieben ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB das

Zahnrad (23) mit einer gegenilber seinem AuBSendurchmesser klei-
neren Nabe (25) versehen ist, an der der Fdrderriemen (26) an-—
treibend angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB die
Nabe (25) oder das Zahnrad (23) plus Nabe (25) entsprechend
der gewlinschten Voreilung des Textilgutes im Durchmesser ver-
stellbar 'oder austauschbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 32 - 33, dadurch gekennzeichnet,

daB das Zahnrad (23) aus zwei mit Abstand voneinander ange-

ordneten, durch die Nabe (25) getrennten Zahnscheiben besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 30 - 34, dadurch gekennzeichnet, daB
dem Zahnrad (23) auBen, also jenseits des zu spreizenden

Schlauches, ein in das Zahnrad (23) mit Spiel eingreifenaes
Gegenzahnrad (24) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, daf das
Gegenzahnrad (24) lose mit umlduft.

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, daB die
Nabe (25) des Zahnrades (23) unabhdngig drehend vom Zahnrad
(23) gelagert ist und das Gegenzahhrad (24) angetrieben um-
l8uft. '

Vorrichtung nach Anspruch 27 bis 37, dadurch gekennzeichnet,
daB der jeweilige Breithaltearm (17, 18) in Richtung zur

Schlauchmitte einwdrts gebogen ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27 bis 38, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder der Breithaltearme (17, 18) aus zweli stumpfwinklig
voneinander weg gerichteten Armen (19, 20) besteht, an deren
Zulaufende das Zahnrad (23, 24) und iiber deren Gesamtlidnge der
Zahnriemen (26) mittels Rollen (27 - 31) gefihrt ist.
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47.

Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daf
der Breithaltearm (17, 18) Uber das Zahnrad (23, 24) hinaus
durch einen einwdrts gerichteten Verld@ngerungsarm (21) mit

zumindest einer Einlaufrolle verldngert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 38 bis 40, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Breithaltearme (17, 18) durch eine flir djie

Breitenverstellung vorgesehene Verbindungsstange (35) dreh-
fest verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Verbindungsstelle zwischen Verbindungsstange (35) und
Breithaltearm (17, 18) vor oder hinter der breitesten Stelle

des Breithaltearmes (17, 18) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 41 oder 42, dadurch gekennzeichnet,
dal der Winkel (36) zwischen der Verbindungsstange (35) und
den Breithaltearmen (17, 18) einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trockenluft am Arnfang und/oder am Ende der jeweiligen Riittel-~
bewegung quer durch das Gut stroémt.

Vorrichtung nach einem -der Anspriiche 17 - 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daBf am Anfang und /oder am Ende eines jeden End-
losbandes (5,6,12) eine Einrichtung dem Band zugeordnet ist,
mit der die Trockenluft durch das Gut gesaugt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, daB
unterhalb des Lasttrums eines jeden Endlosbandes ein Saug-
kasten am Anfang und /oder am Ende des Endlosbandes angeordnet
ist, der an einen zentralen Saugventilator angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet, daf

der Saugkasten auch als Blaskasten ausgebildet ist, der in
Richtung des folgenden Lasttrums ausblidst und in Richtung

des vorgeordneten Lasttrums saugt
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