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@ Verfahren und Vorrichtung zum Dehnen von Schlauchware.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung zum Dehnen von Schlauchware (1) mittels eingeblase-
ner Druckiuft {9) wobei die Zufiihrungsgeschwindigkeit und:
oder die Abzugsgeschwindigkeit der Schlauchware geregelt
wird. Man erreicht auf diese Weise eine sehr gleichméBige
Dehnung der Schiauchware ohne Beeintrachtigung der
Oberflache.
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Verfahren und Vorrichtung zum Dehnen von Schlauch-

ware

Die Erfindung betrifft ein Verfahren entsprechend
dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Vor-

richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Um Textilschlauchware in ihrer Dimensionsstabili-
tdt zu verbessern, ist es bekannt, die Schlauch-
ware im nassen zustand zu dehnen und anschlieBend
zu trocknen. Dieses Dehnen von Schlauchware er-
folgt bisher mit Hilfe von mechanischen Dehnein-
richtungen (Breithaltern), in denen die Schlauch-
ware im Kantenbereich eingeklemmt und durch all-
mdhliches Auseinanderfithren der beiden Klemmzonen
in der Breite gedehnt wird.

Nachteilig ist bel diesem bekannten Verfahren vor-
allem, daB die Schlauchware in unmittelbarer N&he
des eingeklemmten Kantenbereiches durch die hier
herrschenden gr&Beren Zugkrdfte wesentlich mehr
gedehnt wird als im mittleren Bereich zwischen den
eingeklemmten Zonen. Die Schlauchware wird bei die-
sem bekannten Verfahren somit ungleichmd@Big gedehnt,
so da8 keine optimale Verbesserung der Dimensions-

stabilitdt erreicht wird.

Fir einen anderen Zweck, ndmlich zum Verlegen von
strang- bzw. schlauchfbrmigem Textilgut bei einer
NaBbehandlung (wie F&drben, Waschen, Splilen) ist

es ferner bekannt, in die Schlauchware Luft ein-
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zublasen, um dadurch den Strang zu 6ffnen und ge-
bildete Falten zu verlegen (EP-A- 19 101). Hier-
bei werden jedoch keine iiber das bloBe Uffnen des
Stranges hinausgehenden Dehnungskrédfte auf die wa-
re ausgeibt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der im Oberbegriff des Anspruches 1 genann-
ten Art dahin weiterzuentwickeln, daB ohne eine
die Oberfliche der Ware beeintréchtigende mecha-
nische Einwirkung ein gleichm&Biges Dehnen der

Schlauchware iiber die gesamte Schlauchbreite er-
reicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruches 1 geldst.

Bei dem erfindungsgem&Ben Verfahren wird die
Schlauchware mit Voreilung in die Dehnungszone ein-
gefihrt. Durch eine gegeniiber der Abzugsgeschwin-
digkeit grdBere Zufiihrgeschwindigkeit wird somit
mehr Schlauchware in die Dehnungszone eingefiihrt,
als aus dieser abgezogen. In die Schlauchware
wird ferner in der Dehnungszone Druckluft (in
ausreichender Menge und mit geniigendem Druck)
eingedlist, wobei die Schlauchware am Anfang und
am Ende der Dehnungszone gegen einen Luftaustritt
abgedichtet wird.

Bei den der Erfindung zugrundeliegenden Versu-
chen hat sich nun herausgestellt, da8 man das
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Ausmaf8 der Dehnung der Schlauchware sehr fein-
fihlig und genau durch Regelung der Zufiihrungs-
geschwindigkeit und/oder der Abzugsgeschwindig-
keit beeinflussen kann. MiBt man die Breite der
Schlauchware nach der Dehnungszone, so ldBt sich
durch Regelung der Zufiihrungs- und/oder Abzugs-
geschwindigkeit erreichen, daB die Schlauchware
genau auf die gewlinschte Breite gedehnt wird.

Im Unterschied zu den bisher bekannten mechanischen
Dehnverfahren wird bei dem erfindungsgemdBen
pneumatischen Dehnverfahren eine absolut gleich-
mdBige Dehnung der Schlauchware iiber die gesamte
Breite erreicht, da an allen Umfangsstellen
gleiche Dehnungskrdfte angreifen und keine Zonen

der Schlauchware eingeklemmt sind.

ZweckmdBige Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche und werden im Zu-
sammenhang mit der Erlduterung eines in der Zeich-
nung veranschaulichten Ausfiihrungsbeispieles be-

schrieben.

Die schematisch dargestellte Vorrichtung dient

zum Dehnen von Schlauchware 1 in einer Dehnungs-
zone 2, deren Anfang und Ende durch je ein Wal-
zenpaar 3,4 bzw. 5,6 begrenzt ist. Jeweils eine
Walze jedes Walzenpaares, ndmlich die Walze 4

bzw. 6 ist angetrieben. Die Walze 4 des am An-
fang der Dehnungszone vorgesehenen Walzenpaares ist
dariiber hinaus regelbar.
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Die Walzen 3 und 4 sind in eiremvorzugsweise mit
Wasser gefiillten Fliissigkeitstrog 7 angeordnet,

in den die Schlauchware 1 iiber eine Umlenkwalze 8
eingefiihrt ist.

Zur Eindiisung von Druckluft in die Schlauchware 1
ist am Anfang der Dehnungszone 2 ein an der AuBen-
seite der Schlauchware 1 anliegendes Diisenelement
9 vorgesehen, das durch eine Pumpe 10 mit Druck-
luft beaufschlagt wird und wenigstens eine (nicht
dargestellte) Diisendffnung enthdlt. Das Diisen-
element 9 kann entweder stationdr angeordnet sein
oder mit der Schlauchware lose mittaufen. Im
letzteren Falle k&nnen die durch die Schlauch-
ware 1 nicht abgedeckten Dlisen8ffnungen des Dili-
senelementes 9 entweder durch eine ortsfeste
Dichtung abgedichtet sein oder (bei Inkaufnah-

me eines gewissen Verlustes an Druckluft) offen
bleiben.

Mit Abstand vor den am Ende der Dehnungszone an-
geordneten Walzen 5 und 6 sind zwei Fithrungswal-
zen 11,12 angeordnet, die bewirken, daB die auf-
geblasene Schlauchware 1 mit einem definierten,
nicht zu groBen Offnungswinkel in das Walzenpaar
5,6 einlduft. Dadurch wird die Bildung von Falten
in der Schlauchware 1 beim Passieren des Walzen-

paares 5,6 verhindert.

Nach Verlassen der Dehnungszone 2 passiert die

Schlauchware 1 beispielsweise eine Haspel 13.
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Zwischen dem Walzenpaar 5,6 und der Haspel 13
ist die Schlauchware 1 fl&chig (eben) gefiihrt
und passiert eine MeB8einrichtung 14, die die
Breite der in der Dehnungszone 2 gedehnten, nun-

mehr doppellagig liegenden Schlauchware 1 miBt.

Das erfindungsgeméBe Verfahren kann mit der dar-
gestellten Vorrichtung beispielsweise in der Wei-
se durchgefiihrt werden, daB die Walze 6, die die
Schlauchware 1 aus der Dehnungszone 2 abzieht,

mit einer festen Drehzahl angetrieben wird, so

daB die Schlauchware die Dehnungszone mit einer
vorgegebenen Abzugsgeschwindigkeit verldBt. Die
am Anfang der Dehnungszone 2 vorgesehene Walze 4
wird demgegeniiber in Abhdngigkeit vom Signal der
MeBeinrichtung 14 mit einer solchen Drehzahl an-
getrieben, daB die Schlauchware 1 mit einer gegen-
iber der Abzugsgeschwindigkeit hdheren Zufiihrge-
schwindigkeit in die Dehnungszone 2 einlduft. Wird
auBerdem iiber das Diisenelement 9 Druckluft in aus-
reichender Menge und mit genligendem Druck in die
Schlauchware 1 eingediist, so kann man durch Rege-
lung der Antriebsgeschwindigkeit der Walze 4 das
AusmaB der in der Dehnungszone 2 erfolgenden Deh-
nung der Schlauchware 1 sehr feinfilhlig und genau
(sowie mit ganz geringer Ansprechverzdgerung) be-
einflussen. Erhht man die Zufilihrgeschwindigkeit,
so vergrdBert sich die Dehnung und umgekehrt.

Die im Fliissigkeitstrog 7 auf die Schlauchware 1

aufgebrachte Fliissigkeit dichtet in der Dehnungs-
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zone 2 den Innenraum der Schlauchware 1 gegen
einen Luftaustritt ab. Am Anfang und am Ende der
Dehnungszone 2 bewirken ferner die Walzen 3, 4
bzw. 5, 6 die erforderliche Abdichtung der Deh-
nungszone.

Zur weiteren Erl&duterung der Erfindung diene

folgendes Beispiel:

Eine im Schlauch gestrickte Baumwoll-Feinrippware
kommt als Rohware mit 36 cm Schlauchbreite in die
Veredelung. Die gewilinschte Schlauchbreite der
Fertigware ist 30 cm.

Die Ware wird in einer Bleichanlage behandelt, an-
schlieBend gespiilt und liegt dann aufgrund von

Lidngsdehnung in einer Schlauchbreite von 25 cm vor.

Diese Ware 1 l&uft mit 20 m/min in die von den
Walzen 3 und 4 gebildete Fuge ein. Das Flotten-
niveau im Trog 7 ist so gewdhlt, daB die aus der

Fuge austretende Ware sich wiederum voll mit Wasser
benetzen kann.

Durch die Pumpe 10 wird Luft mit einem Druck von
ca. 1000 mm WS iiber ein feststehendes Rohr, das

mit einer Bohrung von 3 mm versehen ist, in den
nassen, mit FllUssigkeit bedeckten Schlauch ge-
fiihrt. Der Schlauch fiillt sich dadurch mit Luft.
Die Walzen 11 und 12 sorgen dafiir, daB der Schlauch
ohne Bogenverzug zu der von den Walzen 5 und 6 ge-

bildeten Fuge gelangt. Das von den Walzen 5 und 6
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gebildete Walzenpaar liuft mit einer Geschwindig-
keit von 17 m/min. Dadurch ergibt sich eine Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen den beiden
transportierenden Walzenpaaren von 15 %.

Zwischen den Walzen 5 und 6 wird die Ware scharf
abgequetscht, so daB8 sie einen minimalen Wasserge-
halt aufweist, beispielsweise 70 %. Die Ware
passiert die MeBeinrichtung 14 mit einer Schlauch-
breite von 31 cm. Bei der anschliefenden Trocknung
schrumpft die Ware in L&nge und Breite noch gering-
figig nach, so das die gewlinschte Endbreite von

30 cm erreicht wird und die Warenlénge geringe
Restkrumpfwerte aufweist.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Dehnen von kontinuierlich be-

wegter Schlauchware(1)im nassen Zustand,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) Die Schlauchware (1) wird mit einer bestimm-
ten Zufilhrungsgeschwindigkeit einer Dehnungs-
zone (2) zugefiihrt und mit einer gegeniiber
der Zufiihrungsgeschwindigkeit kleineren Ab-
zugsgeschwindigkeit aus der Dehnungszone ab-
gezogen;

b) in der Dehnungszone (2) wird.in die Schlauch-
ware (1) Druckluft eingediist, wobei die
Schlauchware am Anfang und am Ende der Deh-
nungszone gegen einen Luftaustritt abgedich-
tet ist;

c) die Breite der Schlauchware (1) wird nach der

Dehnungszone (2) gemessen;

d) in Abh3ngigkeit von diesem Me8wert werden die
Zufilhrungsgeschwindigkeit und/oder die Abzugs-
geschwindigkeit derart geregelt, daB die
Schlauchware (1) auf die gewlinschte Breite
gedehnt wird.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach

Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB8 am An-
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fang und am Ende der Dehnungszone (2) je ein
zugleich die Abdichtung der Dehnungszone gegen
Luftaustritt bewirkendes Walzenpaar(3,4)bzw.
(5,6)angeordnet ist, wobei jeweils eine Walze
(4 bzw. 6) jedes Walzenpaares angetrieben

und eine angetriebene Walze (4) regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Eindiisung von Druckluft in
die Schlauchware (1) vorzugsweise am Anfang
der Dehnungszone (2) ein an der AuBenseite
der Schlauchware anliegendes, mit Druckluft
beaufschlagtes und mit wenigstens einer Dii-
sendffnung versehenes Diisenelement (9) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Benetzung der AuBenseite

der Schlauchware (1) mit einem Fliissigkeits-
film das am Anfang der Dehnungszone (2) vor-
gesehene Walzenpaar (3,4) in einem Fliissig-

keitstrog (7) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit Abstand vor dem am Ende der
Dehnungszone (2) angeordneten Walzenpaar (5,6)
zwei Filhrungswalzen (11,12) derart vorgesehen
sind, daB die aufgeblasene Schlauchware (1)
mit einem definierten UBffnungswinkel in das

Walzenpaar (5,6) einlduft.



017448s




EPA Form 1503 03 82

0174488

E ﬂ' h ummer der Anm un

0) e EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ' = A"meours
atentamt

EP 85 10 9716

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kennzeichnung des Dokurnents mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile ‘ Anspruch ANMELDUNG (Int. C1 4;
D 06 C 5/00
X GB-A~2 039 966 (NITTOBO 1-5 '
ITAMIKAKO)

* Insgesamt *

X GB-A-2 050 450 (SAMUEL PEGG) 1,3
* Insgesamt und insbesondere
Seite 2, Zeilen 24-32; Figur 1 *

A | FR-A-2 442 908 (LINDAUER
DORNIER)

A DE-A-3 029 331 (RUCKH)

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int Ci.4)

D 06 C
D 06 B
Der voriegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche ersteilt.
h i
NG AePLLTAEEE ™ | PETIT J.E0
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : éiteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

. von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

. nichtschniftliche Offenbarung ' . . o

. Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamitie, tiberein- -

. der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze stimmendes Dokument

nach dem Anmeldedatum verdffentiicht worden ist
. in der Anmeldung angefiihrtes Dokument *
: aus andern Grinden angefiihrtes Dokument

~Q

00> <X




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

