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@ Verfahren zum Trocknen und Krumpfen von textilen Geweben und Vorrichtung zur Durchfiibrung des Verfahrens.

@ Zur Verbesserung der Krumpfung bei textilen Geweben
(3) wird dieses in feuchtem Zustand und in Wellenform auf
ein Transportband (5) aufgelegt.

Nach dem Durchlaufen einer ersten Trocknungsstation
(1) wird das Gewebe (3) in lockerem Zustand in einer
Vibrations- und Bedampfungsstation (4} mit Sattdampf be-

handelt und gleichzeitig mechanisch in vertikaler Richtung
stark in Vibrationen versetzt.

Danach durchlduft das derart behandelte Gewebe (3)
eine zweite Trocknungsstation (2}, wo es bis auf den
gewiinschten Endwert getrocknet wird.

Fig. |
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Verfahren zum Trocknen und Krumpfen von textilen Geweben
und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuiérlichen
Trocknen und Xrumpfen von textilen Geweben, insbesondere
textiler Maschenware, bei dem man die zu behandelnde Ware
in feuchtem und lockerem Zustand auf ein Transportband
auflegt, und danach einer Trocknung aussetzt, sowie eine
Vorrichtung zur Durchfilhrung des erfindungsgemdssen Verfah-
rens.

Es sind bereits verschiedene Verfahren zum Trocknen und
Krumpfen von textilen Geweben ‘bekannt, die Jjedoch alle den
Nachteil aufweisen, dass der erreichbare Krumpfungsgrad
noch hoéher sein diirfte als es mit diesen Verfahren mdglich
ist.:

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens mittels dem eine stdrkere und gleichm3ssigere
Krumpfung als bisher erreicht werden kann.

Diese Aufgabe ivird bei einem Verfahren der eingangs genann-
ten Art erfindungsgemiss dadurch geldst, dass man das zu
behandelnde Gewebe nach dem Durchlaufen einer ersten Trock-
nungsstation in lockerem Zustand mit Sattdampf behandelt
und gleichzeitig mechanisch stark in Vibrationen versetzt,
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und danach das derart behandelte Gewebe mittels einer zwei-
ten Trocknungsstation bis auf den gewiinschten Endwert trock-
net.

Zur Verbesserung der Trocknung und Krumpfung ist es zweck-
massig, wenn man das zu behandelnde Gewebe in Wellenform
auf das Transportband auflegt. A

Es ist vorteilhaft, wenn man das zu behandelnde Gewebe nach
dem Durchlaufen der ersten Trocknungseinheit wahrend dem vi-
brationsvorgang einem Sattdampf, vorzugsweise mit einer Tem-
peratur von etwa 104°C, aussetzt.

Zur Erzielung einer optimalen Krumpfung ist es zweckmassig,
wenn man -das zu behandelnde Material mit einer Frequenz von
20 bis 150 Hz, vorzugsweise von etwa 50 Hz, in Vibration
versetzt.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn man Vibrationen mit einer
Amplitude von 2 bis 15 mm, vorzugsweise von etwa 7 mm anwen-
det. ’

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemdssen Verfahrens, welche da-
durch gekennzeichnet ist, dass =zwischen mindestens zwei
Trocknungsstationen mindestens eine das 2zu behandelnde Ge-
webe in Vibrationen versetzbare Vibrations—- und Bedampfungs-—
station und zur Beforderung des zu behandelnden Gewebes ein
alle Stationen durchlaufendes, 1luftdurchlassiges, konti-
nuierlich umlaufendes endloses Transportband vorgesehen
ist. ’

Es ist zweckmassig, wenn in der Vibrations- und Bedampfungs-
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station ein in diesem Behandlungsbereich einen Teil des
oberen Trums des Transportbandes abstilitzender Vibrations-
tisch vorgesehen ist, dessen Vibrationé'frequenz senkrecht
zur ‘Transportbandebene vorzugsweise im Bereich von 30 bis
80 Hz liegt. Dabei ist es vorteilhaft, wenn die nach oben
gerichtete Abstiitzfl&che des Vibrationstisches zur Durchlei-
tung - von Sattdampf nach oben in' ‘das zu behandelnde Gewebe
gglocht und vorzugsweise in Du'rchlauf‘richtung des letzteren
gewellt ausgebildet ist.

Zur besseren Filhrung des zu behandelnden Gewebes auf seinem
Behandlungsweg ist es zweckmdssig, wenn zur Billdung eines
in vertikaler Richtung oben und unten bégrenzten, zur Auf-
nahme und vertikaler Abstiitzung des zu behandelnden Gewebes
dienenden Transportkanals dem unteren ersten Transportband
ein oberes zweites, luftdurchldssiges, kontihuierlich uml au-
fendes Transportband zugeordnet ist, und dass beide Tran-
sportbdnder mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit angetrieben
werden. '

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die erfindungsge-
midsse Vorrichtung zur wellenfGrmigen Abgabe des zu behan-
delnden Gewebes auf das untere Transportband an der Abgabe-
stelle mit einer vorzugsweise beheizten FSrderwalze verse-
hen ist, deren Fdrdergeschwindigkeit grdsser als die Umlauf-
geschwindigkeit des unteren Transportbandes ist, und diese
FOorderwalze an ihrer Abgabestelle mit einer stationdren,
oberhalb der Auflagefldche des unteren Transportbandes an-
geordneten Gewebe-Sprungschanze zusammenwirkt. Dabei ist es
zweckmdssig, wenn die Sprungschanze schuhfdrmig ausgebildet
und vorzugsweise beheizt ist. |

Fiir spezielle Anwendungszwecke kann es vorteilhaft sein,
wenn drei Trocknungsstationen und zwischen je zwei Trock-
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nungsstationen Jje eine Vibrations- und Bedampfungsstation
vorgesehen sind.

Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnung bei-~
spielsweise erldutert. Es zeigt

Fig.l einen Léangsschnitt durch eine beispielsweise Ausfiih-

rungsform einer erfindungsgemd@ssen Vorrichtung, und

Fig.2 einen Langsschnitt einer zweiten beispielsweisen Aus-
-fihrungsform einer fiir eine wie in Fig. 1 dargestell-
te Vorrichtung verwendbaren Sprungschanze zur wellen-
férmigen Abgabe des zu behandelnden Gewebes auf das
untere Transportband..

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, weist die dargestellte Vorrich-
tung zwischen zwei auf bekannte Weise ausgebildeten Trock-
nungsstationen 1 und 2 eine das zu behandelnde Gewebe 3 in

-yvertikale Vibrationen versetzbare Vibrations~ und Bedam-

pfungsstation 4 auf.

Zur Beforderung des zu behandelnden Gewebes 3 durch alle
Stationen 1,2 und 4 hindurch ist ein erstes diese Stationen
durchlaufendes, luft- und dampfdurchlassiges, kontinuier-
lich umlaufendes endloses unteres Transportband 5 vorge-
sehen. Zur Bildung eines in vertikaler Richtung oben und
unten begrenzten, zur Aufnahme und vertikaler Abstiitzung
des zu behandelnden Gewebes 3 dienenden Transportkanals 6
ist dem unteren ersten Transportband 5 ein oberes zweites,
ebenfalls luft- und dampfdurchl&ssiges, kontinuierlich um-
laufendes Transportband 7 zugeordnet. Beide Transportbidn-
der 5 und 7 werden mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit an-
getrieben. .

-

Beide Trocknungsstationen 1 und 2 sind auf bekannte Weise
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mit seitlich voneinande-r distanzierten, gegen den Transport-
kanal 6 2zu gerichteten Heizdlisen 8 respektive 9 versehen,
die sich gquer zur Transportrichtung des- Gewebes 3 fiber die
gesamte Breite der beiden Transportbander 5 respektive 7 er-
strecken. Zur besseren Trocknungswirkﬁng sind die oberen
Heizdiisen 9 in Transportrichtung des Gewebes 3 gesehen ge-
geniiber den . unteren Heizdiisen 8 versetzt baxigebrdnet.‘ Zur

optimalen Anpassung der Trocknungéleistuhg an das zu trock-

nende Gewebe ist der Abstand der unteren und der oberen

Heizdiisen 8 beziehungsweise 9 gegenﬁbe;': dem  zu trocknenden
 Gewebe 3 verstellbar. Die durch die auf das zu trocknende

Gewebe gerichteten Hei_zlufi:str&mungen erzeugten Vibrationen
des Gewebes beschleunigen den Trocknungsvorgang.

In der Vibrations- und Bedampfungsstation 4 ist ein in
diesem Behandlungsbereich einen Teil deé oberen Trums des
unteren Transportbandes 5 abstﬁtzender,v vorzugsweise hy-
draulisch oder pneumatisch angetriebener Vibrationstisch 10
vorgesehen, dessen Vibrationsfrequenz in ‘vertikaler Rich-
tung etwa 30 bis 80 Hz, mit einer Amplitude im Bereich von
etwa 2 bis 15 mm betrigt.

Die nach oben gerichtete, in Durchlaufrichtung des zu be-
handelnden Gewebes 3 gewellt ausgebildete Abstlitzfliche 11

des Vibrationstisches 10 ist zur Durchleitung von uber die.

Zufuhrrohre 12, 13 mit einer Temperatur von etwa 104°C in
das Innere des Vibrationstisches 10 eingeleitetem Sattdampf
nach oben in das zu behandelnde Gewebe 3 gelocht ausgebil-
det.

Zur wellenformigen Abgabe des zu behandelnden Gewebes 3

z.B. Trikot, auf die Auflageflache des unteren Transport-
bandes 5 ist an der Abgabestelle 14 eine beheizte Fdrder-

-

walze 15 vorgesehen, deren FOrdergeschwindigkeit grdsser
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als die Umlaufgeschwindigkeit des unteren Transportbandes 5
ist. Diese FOrderwalze 15 wirkt an ihrer Abgabestelle mit
einer stationdren, oberhalb der Gewebeauflégefléche des
unteren Transportbandes 5 angeordneten Gewebe-Sprungschanze

16 zusammen.

Die Uber die Heizdiisen 8 und 9 austretende Heissluft wird
nach erfolgter Einwirkung auf das zu behandelnde Gewebe 3
iber die Luftfilter 17 und die Wirmeaustauscher 18 von den
Ventilatoren 19 angesaugt und erneut aufgeheizt den Heiz-
diisen 8 und 9 zugefihrt. - : ' -

Durch die ausserordentlich starke Vibration des in der Vi-
brations- und Bedampfungsstation 4 zu behandelnden Gewebes
wird verglichen mit den bisher tblichen Verfahren bei ge-
ringerem Energieaufwand eine stark gesteigerte und gleich-
madssigere Krumpfung erzielt.

Diese Vorrichtung eignet sich auch sehr gut zur Behandlung

von schlauchf6rmiger Maschenware.

In Fig.2 ist eine zweite Ausfihrungsform einer Anordnung zu
wellenférmigen Abgabe von Geweben 3 auf die Auflagefliche
des unteren Transportbandes 5 dargestellt. Bei dieser Aus-
fihrungsform ist die mit der beheizten FGrderwalze 15 zusam-—
nmenwirkende Sprungschanze 20 schuhf6rmig ausgebildet, so
dass das mit Voreilung auf das untere Transportband 5 abzu-
gebende Gewebe {iiber einen grbsseren Teil des Umfanges der
FOrderwalze 15 mit dieser in Eingriff steht.
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Santex AG.; CH-9555 Tobel (Schweiz)

Patentanspriiche

Verfahren zum kontinuierlichen Trocknen und Krumpfen
von textilen Geweben, insbesondere textiler Maschen-
ware, bei dem man die zu behandelnde Ware in feuchtem
und lockerem Zustand auf ein Transportband auflegt und
danach einer Trocknung aussetzt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man das zu behandelnde Gewebe nach dem
Durchlaufen einer ersten Trocknungsstatibn in locke-~
rem Zustand mit Sattdampf behandelt und gleichzeitig
mechanisch stark in Vibrationen versetzt, und danach
das derart behandelte Gewebe mittels einer zweiten
Trocknungsstation bis auf den gewlinschten Endwert trock-
net.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

man das zu behandelnde Gewebe in Wellenform auf das

Transpor tband aufle_g t.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass man das zu behandelnde Geyzebe nach dem Durch-
laufen der ersten Trocknungseinheit wahrend dem Vibra-

" tionsvorgang einem Sattdampf, vorzugsweise mit einer

Temperatur von etwa 104°C, aussetzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man das zu behandelnde Material mit
einer Frequenz von 20 bis 150 Hz, vorzugsweise von etwa
50 Hz, in Vibration versetzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man Vibrationen mit einer Amplitude
von 2 bis 15 mm vorzugsweise von etwa 7 mm anwendet.

Vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen min-
destens zwel Trocknungsstationen (1,2) mindestens eine
das zu behandelnde Gewebe (3) in Vibrationen versetzba-
re Vibrations- und Bedampfungsstation (4) und zur Be-—
forderung des zu behandelnden Gewebes (3) ein alle Sta-
tionen (1,2,4) durchlaufendes, luftdurchlassiges, konti-
nuierlich umlaufendes endloses Transportband (5) vorge-—
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Vibrations-— und Bedampfungsstation (4) ein
in diesem Behandlungsbereich einen Teil des oberen
Trums des Transportbandes (5) abstiitzender Vibrations-
tisch (10) vorgesehen ist, dessen Vibrationsfrequenz
senkrecht zur Transportbandebene vorzugsweise im Be-
reich von 30 bis 80 Hz liegt.
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Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die nach oben gerichtete Abstiitzfliche (11) des

. Vibrationstisches (10) =zur Durchleitung von Sattdampf

nach oben in das zu behandelnde Gewebe (3) gelocht und
vorzugsweise in Durchlaufrichtung des letzteren gewellt
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Bildung eines in vertikaler
Richtung oben und unten begrenzten, zur Aufnahme und
vertikaler Abstiitzung des zu behandelnden Gewebes (3)
dienenden Transportkanals (6) dem unteren ersten Tran-
sportband (5) ein oberes zweites, luftdurchlé&ssiges,
kontinuierlich umlaufendes Transportband (7) =zugeord-
net ist, und dass beide Transportbander (5,7) mit glei- _

cher Umfangsgeschwindigkeit angetrieben werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass sie zur wellenfdOrmigen Abgabe des
zu behandelnden Gewebes (3) auf das untere Transport-
band (5) an der Abgabestelle (14) mit einer vorzugswei-
se beheizten FOrderwalze (15) versehen ist, deren FOr-
dergeschwindigkeit grOsser als die Umléufgeschwindig-
keit des unteren Transportbandes (5) ist, und diese
Forderwalze (15) an ihrer Abgabestelle mit einer sta-
tiondren, oberhalb der Auflageflache des unteren Tran-
sportbandes (5) angeordneten Gewebe-Sprungschanze (16)
zusammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sprungschanze (20) schuhfdrmig ausgebildet und
vorzugsweise beheizt ist. .
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12, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass drei Trocknungsstationen und
- zwischen Jje zwei Trocknungsstationen je eine Vib-
rations— und Bedampfungsstation voréesehen sind.
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Fig. 2
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