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@ Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Knautschplissee-Faltenmustern in Stoffbahnen.

@ Die Vorrichtung weist ein beheizbares Knautschrohr (38)
auf, dem eintrittsseitig ein Strang-Zufihrrohr (44) mit verrin-
gertem lichtem Innendurchmesser vorgeschaltet ist. Durch
das Strang-Zufiihrrohr wird eine zu einem Strang geformte
Stoffbahn vermittels eines im Endabschnitt (46) des Strang-
Zufiihrrohrs {44) oszillierenden StoRels (52} partieweise
aufeinanderfolgend in das Knautschrohr (38) geschoben,
zusammengeprefit und nach Einwirkung von Wérme und -
gegebenenfalls - Dampf herausgepreft, wobei die in der
zusammengeprelten Stoffbahn gebildeten Knautschfaiten
: bleibend eingeformt werden. Im Endabschnitt (46) des
. Strang-Zuftihrrohrs (44) sind Durchgangsbohrungen (60)
- vorgesehen, an welchen eine duBere Unterdruckquelle ange-
i schlossen ist. Der (ber die Durchgangsbohrungen (60) auf
i den Stoffbahnstrang einwirkende Unterdruck verhindert ein
Zurickziehen des Stoffbahnstrangs aus dem Knautschrohr
beim StdBel-Rickhub.
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Kurt Kleber, Zum Mithlgraben 4, 6842 Bilirstadt .

Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Knautsch-

plissee-Faltenmustern in Stoffbahnen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung
von dauerfixierten Knautschplissee-Faltenmustern in
Stoffbahnen mit einem beheizbaren Knautschrohr, an dessen
einem Ende ein oszillierend antreibbares Einpreforgan

5 vorgesehen ist, mit welchem die zu einem Strang geformte
Stoffbahn partieweise aufeinanderfolgend in das Knautsch-
rohr geschoben, zusammengepreflit und schlieffilich am
gegenllberliegenden Ende herausgepreft wird, sowie ein
Verfahren zur Behandlung der Stoffbahnen im Anschiuf

10 an die Erzeugung der Knautschplisseefalten.

Rocke und Kleider aus plissierten, d.h. mit einem dauer-
fixierten Faltenmuster versehenen Stoffen, sind fester
Bestandteil der Damenmode, wobei eine maschinelle Her-

15 stellung von Falten in Stoffbahnen bisher iiberwiegend
in Form des sogenannten Maschinenplissees erfolgte, bei
dem in einer Plissiermaschine mit sogenannten Faltenmessern
sich quer iiber die Stoffbahn erstreckende, parallele
Falten gleicher Breite eingefaltet und diese Falten

20 in einem Kalander mit wenigstens einer beheizten Walze
durch Warmeeinwirkung dauerfixiert werden. In einzelnen
Stoffzuschnitten, z.B. Rockzuschnitten fiir glockig

aufspringende weite Damenrdcke, wurden auch Faltenmuster
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in Form von Sonnenplissee und - in neuerer Zeit - auch

in Form des sogenannten Kunstplissee erzeugt, indem die

. Zuschnitte zwischen entsprechend dem Faltenmuster vorge-~

falzte Plissierformen aus steifem Karton von Hand ein-
gelegt und anschlieBend zusammengespannt werden, die

dann in sogenannten Dampfschrdnken oder Autocklaven

durch Einwi}kung von Heifidampf und anschliefSender Trocknung

dzuerfixiert werden.

Neben der Erzeugung regelmifiger Falten in Stoffbahnen

“ist auch die kontinuierliche Herstellung von sogenanntem

Knitterplissee in Stoffbahnen bekannt (DE-0S 31 45 Lok),
bei welchem die urspriinglich glatte Stoffbahn zu einem
schlauchfdrmigen Strang geformt und der Sitrang dann
unter Durchmesserverringerung durch eine langgestreckte

rohrformige Diise relativ geringen Durchmessers hindurch-

gezogen wird, in welcher gleichzeitig Heifdampf auf den

Stoffbahn-Strang zur Einwirkung gebracht wird. Nach
Durchlaufen der Diise wird der Stoffbahn—Strang aufge~
faltet, auseinandergezogen und ge=ftrocknei, wobei das

in der Diise erzeugte Knitterfaltenmuster fixiert wird.
Auf diese Weise hergestellte Knitterfaltenmuster weisen
unregelmdfBig breite und lange, Jjedoch itiberwiegend in
Stoffbahn-Lingsrichtung orientierte Falten auf,
Schliefllich sind auch bereits Vorrichtungen zur Erzeugung
von Knautschplissee-Faltenmustern in Stoffbzhnen bekannt
geworden (US-PS 3 987 519; DE-OS 29 32 495), bei welchen
die Stoifbahn - anstatt durch eine Knitterdiise gezogen -
in ein Knautschrohr gestopft, zusammengepreft und die
dabei entstehenden Falten durch Einwirkung von HeifBdampf
und anschlieBende Trocknung fixiert werden. Das auf diese
Weise erzeugte Knmautschplissee~Faltenmuster unterscheidet

sich vom zuvor erwdahnten Knitterfal tenmuster dadurch,

b 4 2 o
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dap die erzeugten Falten keine iiberwiegende Ricotung

der Orientierung ihrer Falten aufweisen, sondern vgllig
regellos verlaufen. Bei den bekannten Vorrichtungen

ist das den Stoffbahn-Strang in das Knautschrohr ein-
pressende Organ entweder ein mit Drahtbiirsten mit gegen
die EinprefSrichtung geneigten Drahtborsten versehener,
oszillierend angetriebener Ring, der mit entsprechenden
Drahtbiirsten am eintrittsseitigen Ende des Knautschrohrs
zusammenwirkt (US-PS 3 9687 519) bzw, ein ebenfalls
oszillierend hin- und herbewegtier frazdring, wobeil

das Zuriickziehen der Stoffbahn aus dex Knautschrohr

beim Rickhub des Prefirings durch dann am Stoffbahn-Strang
angelegte Klemmbacken verhindert wird (DE-0S 29 32 493).
Der Vorschub des Stoffbahn-Strangs in das Knautschrohr
mittels Drahtbiirsten verbietet sich aber bei diinnen

und empfindlichen, feinf&idigen Stoffen, welche durch die
Drahtborsten perforiert und méglicherweise sogar be-
schiddigt werden kdnnen. Andererseits stellt das Erforder-
nis des mit dem Hub des Prefrings synchronisierten
Antriebs der Xlemmbacken eine Xomplizierung der Vorrichiung
dar. In beiden Fillen ist die Vexrdichtung des Stoffbahn-
Strangs im Knautschrohr und somit auch die Schirfe der
sich bildenden Knautschfalten von der Reibung zwischen
der Innenwand des XKnautschrohrs und dem Stoffbazhn-
pfropfen abhingt. Bei sich dndernden Reibungsverhélt—
nissen zwischen dem Stoffbahn-Pfropfen und dem
Knautschrohr infolge unterschiedlicher Stoffbahn-~
Materialien dndert sich also auch die Schirfe des Falten-

musters, ohne daB eine Beeinflussung mdglich wire.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zur Herstellung von dauerfixierten

Knautschplissee-Faltenmustern in Stoffbahnen mit hoher
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I.2zistung zu schaffen, welche die Verarbeitung der
unterschiedlichsten Stoffe ermdéglicht, ohne dap
Beschidigungen durch den Stopfvorgang oder - vor allem
bei dickeren Stoffen - undeutliche Faltenmuster zu

befiirchten sind.

Ausgehend von einer Vorrichtung dexr eingangs erwdhnien
Art wird diese Aufgabe erfindungsgemif dadurch geltst,

dafB dem Eintrittsende des Knautschxohrs ein Strang-
Zufihrrohr mit im Vergleich zum Dnuirchnaesser des Knauisch-
rohrs verkleinertem Durchmesser vorgeschaltet ist, welches
einen geradlinigen, etwa mittig fluchtend zum Knautsch-
rohr ausgerichteten Endabschnitt aufweisi, der iber

einen gekrimmten Utergangsabschnitt in einen zum End-
abschnitt geneigten Einfiuhrabschnitt iibergeht, daB das
EinpreBorgan ein durch eine O0ffnung in der Wandung des
gekrimmten Ubergangsabschnitts in den Endabschnitt ein-
tretender StdBel ist, und dafl der Endabschnitt des Strang- i
Zufilhrrohrs wenigstens eine, vorzugsweise mehrere Durch-

gangsbohrung(en) aufweist, welche auflen an eine Unter-

.druckquelle angeschlossen ist bzw. sind. Der Stoffbahn-

Strang wird beim Zuriickziehen des StidfB8els also durch

die Ansaugwirkung des an den Durchgangsbohrungen an-
liegenden Vakuums gegen Zuriickziehen gehalten, wobei

durch Verringerung des Vakuums auch bei sehr empfindlichen
Stoffen eine Beschiadigung mit Sicherheit ausgeschlossen

werden kann.

Der-.4nschluB der Durchgangsbohrung{en) an die Unter-
druckguelle erfolgt vorzugsweise dadurch, daf der
Endabschnitt des Strang-Zufiihrrohrs in dem mit derxr
Durchgangsbohrung bzw. den Durchgangsbohrungen Vversehenen
Bereich von einer im wesentlichen geschlossenen Kammer
umgeben ist, die ihrerseits iliber eine entsprechende

Leitung an die Unterdruckquelle anschliefibar ist.
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Der zwischen der Aufenwandung des S'brang-Zufﬁhrz;ohrs
und der Innenwandung des eintrittsseitigen Endes des
Knautschrohrs bestehende Zwischenraum ist vorzugsweise
durch eine Ringwand dicht verschlossen, welche
einerseits das Strang-Zufiihrrohr im Knautschrohr
zentriert und andererseits dem Zutritt von Umgebungs-
luft ins Knautschrohr bzw. den Austritt von gegebenemn-
falls ins Knautschrohr eingebrachtem Dampf verhindert.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist

das austrittsseitige Ende des Knautschrohrs durch einen
verschwenkbar angelenkten Deckel verschliefibar, welcher
federnd in die das austrittsseitige Ende des Knantsch-
rohrs verschlieBende Stellung vorgespannt ist, wobei
die Vorspannung des den Deckel in die Schliefistellung
dringenden Federorgan vorzugsweise veridnderbar ist,

um den Offnungswiderstand, welchen der Deckel dem Aus-
tritt des im Knautschrohr zusammengepreft befindlichen
Teil des Stoffbahn-Strangs beim kontinuierlichen Nach-
pressen von noch nicht behandeltem Stoffbahnmaterial

entgegensetzt, in Abhingigkeit vom Jjeweils zu behandelnden

Material bzw. der Schirfe der zu erzeugenden Knautsch-

falten einstellen zu kSnnen.

Von Vorteil ist es dabei, wenn das den Déckel in die
SchlieBstellung vorspannende Federorgan ein Gasfeder-
Element ist, dessen Federkraft durch Beaufschlagung
mit Druckluft bzw. Entliiftung in der gewlinschten Weise

verdnderbar ist.
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In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Eriindung
weist die Vorrichtung wenigstens einen in an sich
bekannter Weise ins Innere des Knautschrokrs miindenden,
an einer HeiBdampfquelle anschlieflbaren Heildampf-

Einla3 auf.

Dabei kann der HeifSdampf-Einliafl von einer cdar mehreren

Durchgangsbohrung(en) in der den Zw.uchenraum zwischen

den Strarg-Zufilrrobr und dem ZzzulsliTooT verschlileBSenden

i

pabe
Ringwand gebildet werden, wobei cziiz zn die ITehzanss—
bohrung{en) je eine mit einer HeiBdampfguelle verbind-

bare lLeitung angeschlossen i=st.

Alternativ kann der HeiB8dampf-Einmlazf3 guch von einer oder
mehreren Durchgangsbohrung(en) ir der Wandung des
Knautschrohrs selbst gebildet werden.

Um das Knautschrohr zu beheizen, kfnnen auf seiner Auflen-
wand elektrische Widerstands-~-Heizeliemente angeordnet

sein, wobei zur Vermeidung von Uberhitzungen zweckm&aBig

in die elektrische Zuleitung zu den Widerstandsheizelementer
ein die Wandungstemperatur des Kpmautschrohrs abtastender
und vorzugsweise verstellbarer Thermostatschalter

eirg eschaltet ist.

Alternativ kann auf der Aullenwandung des EKnautschrohrs
auchheine mit einem fliissigen, gasformigen oder dampf-
formigen Heizmedium durchstrombare Rohrschlanse ange-
ordnet sein, welche die iiber das Heizmedium zugefiihrte

Warme auf die Wandung des Knautschrohrs iibertzrigr.
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Eine weitere Miglichkeit der Beheizung des Xnautsch-
rohrs besteht darin, daB das Knautschrohr wenigstens

dber einen Teil seiner Lidngserstreckung von einem Mantel- -
rohr konzentrisech umgeben ist, dessen lichter Innen-
durchmesser groBer als der AuBendurchmesser des

Knaut schrohrs ist, wobeli die an den stirmséitigen Enden
zwischen der AuBlenfliiche des Kpnautschrohrs und der Innen-
fliche des Mantelrohrs bestehenden rimgfiirmigen Zwischen-—
riume durch Ringwinde dicht verschlessen sind und so
zwischen dem Knauisch- und dem Mantelirohr eine Heizkammer
gebildet ist, die einen EinlaB uvwud einen Auslaf fiir

ein fliissiges,gas~ oder dampffdrmiges Heizmedium aufweist.

Wenn fiir die Beheizung des XKnautschrobrs Heildampf ver-
wendet wird, der zusditzlich auch zur Einwirkung auf

das Stﬁffbahn—Material gebracht werden soll, kann der
AuslaB auch von einer oder mehrerez Durchgangsbohrung(en)
in dem vom Mantelrohr umgebenen Teil des Knautschrohrs »
gebildet werden. Der zunichst zur Beheizung des Knautsch-

rohrs eingespeiste HeiBdampf tritt{ dann ins Innere des
Knautschrohrs aus.

Bei einer Beheizung des Knautschrohrs mit unter Uberdruck
stehendem Heifdampf und anschlieBender Behandlung des
Stoffbahn~-Materials mit dem HeifSdampf in der vorstebend
angedeuteten Weise, empfiehlt es 'sich, der Durchgangs-
bohrung bzw. den Durchgangsbohrungen eine Drosseleinfichtung
vorzuéchalten, in welcher der unter Uberdruck in die
Heizkammer einfiihrte HeiBdampf vor dem {berstrdmen ins
Innere des Knauntschrohrs entspannt wird. Auf diese Weise

kann der Uberdiuck des Heifdampfs in der Heizkammer und
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somit auch seine Temperatur in der Helzikammer oberhalb

von 100°C gehalten werden.

Dabei ist zwischen der Durchgangsbohrung bzw. den Durch-
gangsbohrungen und der Drosseleinrichtung in der Heiz~
kammer zweckmidfig eine Rohrschlange eingeschaltet, durch
deren Wandung hindurch der in der Drosseleinrichtung
entspannte und zur Durchgangsbohrung strdmende Dampf
von dem in die Heizkammer eingefiihrten unter Uberdruck
stehenden Heifdampf nacherwdrmt wird. Durch diese
Nacherwirmung wird beim Drosselvorgang aus dem Dampf
kondensierendes Wasser wieder in Dampfform iiberfiihrt,
wodurch Verfirbungen oder Flecken vermieden werden,

die bei empfindlichen Stoffen bei Einwirkung von Kondens-

wasser entstenen kbnnten,

Um das in der erfindungsgemifen Vorrichtung behandelte
Stoffbahn-Material fiir die Weiterverarbeitung vorzu-
bereiten, wird der geknautschte und abgekiihlte Stoffbahn-
Strang wieder kontinuierlich zu einer Stoffbahn auf-
gefaltet, durch Aufblasen erhitzter Luft getrocknet und
so das erzeugte Faltenmuster fixiert, worauf die Stoff=-

bahn wieder zu einer Rolle aufgewickelt wird.

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung zweier
Ausfiihrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung

ndher erliutert, und zZwar zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer
Anlage zur kontinuierlichen Herstellung
von dauerfixierten Knautschplissee-Falten-
mustern in urspriinglich glatten Stoffbahnen;
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Fig. 2 einen Lingsmittelschnitt durch ein
erstes Ausfiihrungsbeispiel einer die
eigentliche Knautsch-Station der in
Fig. 1 gezeigten Anlage darstellenden
Vorrichtung; und

Fig. 3 einen Lidngsmittelschnitt eines zweiten
Ausfiithrungsbeispiels der die Xnautsch-
Station bildenden Vorrichtung.

Die in Figur 1 gezeigte in ihrer Gesamtheit mit 10 bezeichmnex
Anlage weist ar ihrem rechien Ende ein Gezieil 12 zur
drehbaren Halterung einmer zu einer Rolle 14 aufgewickelien
glatten Stoffbahn 16 auf. Die Stoffbann 16 wird von einem
dem Gestell 12 benachbart angeordueten Gestell 18 mit
motorisch angetriebenen Walzen abgezogen und dann der den
Gegenstand der Erfindung bildendsn Xmawrtsch-Station 20
zugefithrt, in welcher die Stoffbahn 16 zunichst zu einem
Strang zusammengenommen, der Sitirang dann in Transport-
richtung zusammengepreft und vorzugsweise unter<>
Durchstrdmung mit HeiBdampf erwirmt wird, wodurch die
beim Zusammenpressen gebildeten unregeilmiBSigen Falten
scharfkantig ausgebildet werdeﬁ. Nach dem Austritt aus

der Knautsch-Station 20 wird der noch heifSe und gegebenen-

falls etwas feuchte geknautschte Stoffbzhn~Strang 16

‘in einem Zwischenspeicher 22 abgelegit, wo er bereits

etwas abkiihlen und die Feuchtigkeit ausdampfen kann.
Durch ein weiteres Gestell 24 mit motorisch angetriebenen
Walzen wird die immer moch strangfdirmige geknautschte
Stoffbahn aus dem Zwischenspeicher 22 abgezogen und
einer nur schematisch dargestellten Auffaltstation 26
zugefiihrt, in welcher der Strang in Querrichtung ge-
6ffnet und auseinandergefaltet wird, obmne daB hierbei die

Bruchkanten der bei der Knmautschbehandlung erzeugten
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Falten vollstidndig ausgezogen werden. Durch Aufblasen
erhitzter Luft auf die auseinandergefaltete Stoffbahn 16
wird diese vollstindig durchgetrocknet und durchliuft
dann eine Kiihlstrecke 28, bevor sie ~ nunmehr mit einem
unregelmifBigen Muster aus Knautschfaltenkanten versehen -

in einem Gestell 30 zu einer Rolle 32 aufgewickelt wird.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des inneren Aufbaus der den
eigentlichen Knautsch-Arbeitsgang, d.h. das Zusammen-
pressen der zuvor bereits zu einem Strang zusammen-
genommenen Stoffbahn und die Warme- und ggf. Dampf-
behandlung ausfiihrenden Vorrichtung 34 in der Knautsch-
Station 20 ist in Fig. 2 dargestellt. Die Vorrichtung 34
weist ein langgestrecktes, auf seiner Aulenseite durch
eine Wicklung aus elektrischen Widerstands-Heizelementen
36 beheizbares zylindrisches Knautschrohr 38 auf, welches
zweckmédBig aus rostfreiem Stahl hergestellt ist.,

Am linken austrittsseitigen Ende des Knautschrohrs 38
ist ein ebenfalls beheizbarer metallischer Deckel 40
derart schwenkbar angelenkt, daB er von der dargestellten
geschlossenen Stellung in eine den Austritt des Kmautsch-
rohrs 38 freigebende Stel lung hochschwenkbar ist.

Durch eine im dargesteliten Fall als Gasfeder-~Element

42 dargestellte Feder wird dexr Deckel 40 mit einer
gewissen -~ und durch Anderung des Gasdrucks im Feder-
element 42 verinderbaren - Vorspannung auf das Knautsch-

rohrende gedriickt.

Ein*i:rittsseitig ist dem Knautschrohr 38 ein Strang-
Zufiihrrohr U4 vorgeschaltet, welches einen etwa mittig
fluchtend in das einlaBseitige Ende des Xnautschrohrs 38
eingefiihrten und dort gehaltenen geradlinigen Endab-

schnitt 46 aufweist, der iiber einen gekriimmten Ubergangs-
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abschnitt 48 in einen zum Endabschnitt 46 schrig
ausgerichteten Einfiihrabschnitt 50 ilbergeht. Durch

eine Offnung in der Wandung des Ubergangsabschnitts 48
ist das Vorderende eines etwa mittig in den Endabschnitt
46 eintretenden StdBels 52 lingsverschieblich hindurch-
gefiihrt, der durch eine (nicht gezeigte) beispielsweise
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von einer pneumatischen Kolben-Zylinder-Einheit
gebildete Antriebsvorrichtung oszillierend antreibbar
ist. Der Endabschnitt 46 ist iiber einen Teil seiner
Linge von einem bis auf einen AnschluBstutzen 54
allseits abgedichteten Gehduse 56 umgeben, welches
also auf der AuBlenwandung des Endabschnitts 46 edine
Kammer 58 bildet, die iiber den AnschlufSstutzen 54 an
eine Vakuumguelle anschliefbar ist. Innerhalb des
Gehiuses 56 sind im Endabschnitt 46 des Strang-Zufiihr-
rohrs 44 mehrere Durchgangsbohrungen 60 vorgesehen,
iiber welche das in der Kammer 58 erzeugte Vakuum auf
den im Strang-Zufiihrrohr 44 befindlichen Stoffbahn-
Strang einwirkit. Dieses Vakuum hat das Bestreben,

den Stoffbahn~-Strang an die Innenwandung des Endab-
schnitts 46 anzusaugen, wodurch der oszillierende
StéBel 52 aus dem Endabschnitt 46 zuriickgezogen werden
kann, ohne gleichzeitig den Stoffbahn-Strang zuriick-
zuziehen, Beim Vorschieben des StdBels 52 reicht der
Unterdruck dagegen nicht aus und der iiber den Einfiihr-
abschnitt 50 eintretende Stoffbahn-Strang wird zwangs-
liufig ins Innere des Knautschrohrs 38 vorgeschoben

und dort zusammengepreBt und verdichtet.

Der zwischen der Aufenwandung des in das Knautschrohr 38
eintretenden Endes des Zufiihrrohr-Endabschnitts 46
und der Innenwandung des Knautschrohrs 38 bestehende
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ringfsrmige Zwischenraum ist durch eine eingescoweifite
Ringwand 62 verschlossen. In einer Durchgangsbohrung 64
in dieser Ringwand 62 miindet das Ende einer Druckleictung
66, iiber welche von einer HeiBdampfquelle aus unter
tUberdruck stehender iiberhitzter HeiBdampf HD zugefiihrt
und ins Innere des Knautschrohrs 38 eingeblasen werden
kann. Um zu verhindern, dafl der in das Enautschrobr 38
eingeblasene HeiBdampf sich im Anfahrzusiznd oder mnach
AuBlerbetriebnahme der Vorrichrtung im ZzzuTschrebrinrern
kondensiert und mdglicherweise damnr zu Fleckenbildung

in einer zuv bearbeitenden Stoffbabm fithrt, sind entlang
der tiefsten Mantellinie des Knautschrohrs 38 eine
Anzahl von Bohrungen 68 vorgesehen, welche in einen
Zufleren Rondensat-Abfuhrkanal 70 miinden, aus dem das
Kondensat idber ein Xondensatventil 72 abgefiihrt werden
kann., Dabei ist darauf hinzuweisen, dafB wihrend des
Betriebs der Vorrichtung 34 infolge der Beheizung des
Knautschrohrs 38 eine Kondensatbildung nicht zu beflirchten

ist.

Anstelle der beschriebenen elektrischen Beheizung durch
zweckmédBig liber einen einstellbaren Thermostatschalfter
gesteuerte Widerstandsheizelemente, kann die Beheizung
des Knautschrohrs auch durch fliissige, gasfdrmige oder
dampfférmige Heizmedien exrfolgen. Die Widerstandsheiz-
elemente 36 sind dann als durch eine auf der AuBenwandung
des quutschrohrs 38 angeordnete, von erhitztem Wirme-
trégersl, erhitzter Luft oder HeiSdampf durchstrdmte
Rohrschlange ersetzt zu denken.

- 13 -
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In Figur 3 ist ein Ausfiibrungsbeispiely, in welchem die
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Beneizung des Knautschrohrs 38 mittels des HeiBdampfs HD
erfolgt, der dann auch zur Behandlung des in das Xpautsch-
rohr 38 eingeprefSten Stoffbahn-Strangs dient. Zu diesem
Zweck ist das Knautschrohr 38 von einem Mantelronr 74
konzentrisch umgeben, dessen lichter Innehdurchmesser
groBer als der AuBendurchmesser des Xnautschrehrs 38
ist. Die an den stirnseitigen Enden zwischen der Auflen-
fliche des Knautschrohrs 38 und der Izneniiiche des
Mzntelrohrs 74 bestehenden ringfdrzigcen IZvwischenTiume
sind durch Ringwinde oder Flansche 76, 78 dicht ver-
schlossen, wodurch zwischen dem Xnmzutschrohr 38 und

dem Mantelrohr 74 eine Heizkammer 80 gebildet ist,

die iiber eine Bohrung 82 im Flausch 73 mit HeifSdampf HD
beschickbar ist. Der beispielsweise mit einer Temperatur
von 160°C und einem Druck vom 6 bar in die Heizkammer 80
eintretende HeifSdampf durchstromt die Heizkammer und
tritt dann in den Einlafl eines auf der Imnenseite des
Flanschs 76 innerhalb der Heizkammer 80 vorgesehenen
Drosselventils 84 ein, dessen AuslaB an eine in einer
Vielzahl von Windungen um das Knautschrobhr 38 herumgefiihrze
Rohrschlange 86 angeschlossen ist, deren anderes Ende
in eine Durchgangsbobhrung 88 in der Wandung des Xnautsch-
rohrs miindet. Die Drosselwirkung des Drosselventils 84
ist durch eine Bohrung 90 im Flansch 76 hindurch von
auflen einstellbar, so daB also der in der Heizkammer 80
herrschende Dampfdruck und somit auch die Temperatur
des Damﬁfs in der Heizkammer 80 iiber die Einstellung
des Drosselventils 84 beeinfluBbar ist. In dem die
Rohrschlange 86 nach dem Austritt aus dem Drosseiventil
84 strdmenden Dampf ist der Druck dagegen bereits weit-
gehend entspannt, so daB sich seine Temperatur

erniedrigt und er seine relative Feuchtigkeit erhdnrt.

[
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Durch den Nacherwdrmungseffekt des Dampfs beim Durche

strémen der Rohrschlange 86 wird aber das Entstehen von

Kondensat wdhrend des Betriebs der Vorrichtung verhindert.

Es ist ersichtlich, da8 im Rahmen des Erfindungs-
gedankens Abwandlungen und Weiterbildungen der
beschriebenen Ausfiihrungsbei spiele verwirklichbar sind,
die sich einerseits - wie bereits erwdhnt - auf die

Art und Weise der Beheizung und die Wahl des Heizmediums
und andererseits auf die Anzahl und Anordnung der

HeifBdampf-Einlisse in das EKnautschrohr beziehen kinnen.
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1. Vorrichtung zur Herstellung von dauerfixierten
Knautschplissee-Faltenmustern in Stoffbahnen mit
einem beheizbaren Knautschrohr, an dessen einem Ende
ein oszillierend antreibbares Einprefilorgan vorgesechen
ist, mit welchem die zu einem Strang geformte Stoff-
bahn partieweise aufeinanderfolgend in das Knautschrohr
geschoben, zusammengepref3it und schiieflilich am gegen-
iiberliegenden Ende herausgeprefit wird, dadurch
gekennzeichnet, daB dem Eintrittsende des Kmautsch-
rohrs (38) ein Strang-Zufiihrrohr (44) mit im Vergleich
zum Durchmesser des Knautschrohrs (38) verkleinertem
Durchmesser vorgeschaltet ist, welches einen gerad-
linigen, etwa mittig fluchtend zum Knautschrohr (38)
ausgerichteten Endabschnitt (46) aufweist, der iiber
einen gekriimmten Ubergangsabschnitt (48) in einen
zum Endabschnitt (46) geneigten Einfithrabschnitt (50)
iibergeht, daB das EinpreBorgan ein durch eine Offnung
in der Wandung des gekriimmten ﬁbergangsabschnitts (48)
in den Endabschnitt (46) eintretender StsSel (52) ist,
und daB der Endabschnitt (46) des Strang-Zufiihrrohrs
(44) wenigstens eine, vorzugsweise mehrere Durch-
gangsbohrung(en) (60) aufweist, welche auBen an

eine Unterdruckquelle angeschlossen ist bzw. sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Endabschnitt (46) des Strang-Zufiihrrohrs (44)
in dem mit der Durchgangsbohrung bzw. den Durchgangs-
bohrungen (60) versehenen Bereich von einer im wesent-
lichen geschlossenen Kammer (58) umgeben ist, welche

an eine Unterdruckquelle angeschlossen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenne
zeichnet, daB der zwischen der AufSlenwandung des
Strang-Zufithrrohrs (44) und der Innenwandung des
eintrittsseitigen Endes des Knautschrohrs (38)
bestehende Zwischenraum durch eine Ringwand (62)

dicht verschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dafB das austrittsseitige Ende des
Knautschrohrs (38) durch einen verschwenkbar ange-
lenkten Deckel (40) verschlieBbar ist, welcher
federnd in die das ausirittseitige Ende des Knautsch-

rohrs (38) verschlieBende Stellung vorgespannt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorspannung des den Deckel (40) in die
SchlieBstellung dringenden Federorgans (42) verinder-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das den Deckel (40) in die Schlief3~
stellung vorspannende Federorgan ein Glasfeder-
Element (42) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Deckel (40) beheizbar aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch wenigstens einen ins Innere des
Knautschrohrs (38) miindenden, an eine HeifBdampf-

quelle anschlieBbaren HeiBdampf-EinlaB (64; 88).
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Vorrichtung nach Anspruch 3 und 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Heifdampf~Einlafl von einer oder
mehreren Durchgangsbohrung(en) (64) in der demn
Zwischenraum zwischen dem Strang-Zufiihrrohr (4k4)
und dem Knautschrohr (38) verschlieBenden Ringwand
(62) gebildet wird, und daB an die Durchgangs-
bohrung({en) (64) je eine mit einer HeiBdampfquelle

verbindbare Leitung (66) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dal der HeiBdampf-EinlaB von einer oder mehreren
Durchgangsbohrung(en) (88) in der Wandung des
Knautschrohrs (38) selbst gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daf das XKnautschrohr (38)

durch auf seiner Auflenwandung angeordnete elektrische

Widerstands-Heizelemente (36) beheizt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dafB in die elektrische Zuleitung zZu den Widerstands-
Heizelementen (36) ein die Wandungstemperatur des
Knautschrohrs (38) abtastender Thermostatschalter

eingeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, da8 auf der AuSenwandung
des Knautschrohrs (38) eine mit einem fliissigen,
gasfrmigen oder dampfformigen Heizmedium durch-

strombare Rohrschlange angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB das Knautschrohr (38)
wenigstens iiber einen Teil seiner Lingserstreckung
von einem Mantelrohr (74) konzentrisch umgeben ist,
dessen lichter Innendurchmesser grofer als der Auflen-
durchmesser des Knautschrohrs (38) ist, wobei die

an den stirnseitigen Enden zwischen der AuBenfliche
des Knautschrohrs (38) und der Innenfliche des
Mantelrohrs (74) bestehenden ringfdrmigen Zwischen-
rdume durch Ringwinde (Flansche 76; 78) dicht
verschlossen sind und so zwischen dem Knautsche

und dem Mantelrohr eine Heizkammer (80) gebildet

ist, die einen EinlaB (82) und einen AuslaB (88)

fiir ein flissiges, gas- oder dampf{fdrmiges Heizmedium

aufweist,.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB der Auslaf von einer oder mehreren Bohrung(en)
(88) in dem vom Mantelrohr (74) umgebenen Teil des
Knautschrohrs (38) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 15 fiir eine Beheizung
mit unter Uberdruck stehendem HeiBdampf (HD),
dadurch gekennzeichnet, daf der Durchgangsbohrung
(88) bzw. den Durchgangsbohrungen eine Drosselein-
richtung (84) vorgeschaltet ist, in welcher der
unter Uberdruck in die Heizkammer (80) eingefiihrte
HeiBdampf (HD) vor dem Uberstromen ins Innere des

Knautschrohrs (38) entspannt wird.
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Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnest,
daf zwischen der Durchgangsbohrung (88) bzw. den
Durchgangsbohrungen und der Drosseleinrichtung (84)
in der Heizkammer (80) eine Rohrschlange (86)
eingeschaltet ist, durch deren Wandumng hindurch

der in der Drosseleinrichtung (84) entspannte und
zur Durchgangsbohrung (88) stromende Dampf von dem
in die Heizkammer (80) eingefiihrten unter Uberdruck

stehenden Heifdampf (HD) nacherwdrmt wixrd.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von
dauerfixierten Knautschplissee-Faltenmustern in
Stoffbahnen, bei welchem die Stoffbahn von einer
Rolle abgewickelt und strangfdrmig zusammengefaft

in ein Stauchronr eingefiihrt wird, in welchem sie
unter gleichzeitiger Zufunr von Dampf zusammengeprest,
erwdrmt und durch das Knautschrohr hindurchgedriickt
wird, worauf die aus dem Knautschrohr austretende
geknautschte Stoffbahn abgekiihlt wird, dadurch
gekennzeichnet, dafl der geknautschte Stoffbahn-Stfang
wieder kontinuierlich zu einer Stoffbahn aufgefaltet,
durch Aufblasen erhitzter Luft getrocknet und so

das erzeugte Faltenmuster fixiert wird, worauf die

Stoffbahn wieder zu einer Rolle aufgewickelt wird,
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