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Q*)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Glätten  und  Schrumpfen  von  textiler  Schlauchware. 

©  Die  zu  behandelnde  Schlauchware  (I)  wird  mit- 
tels  einem  Breithalter  (5)  in  der  Breite  gestreckt,  in 
flachem  Zustand  durch  eine  Dämpfeinheit  (6) 
geführt,  und  dann  einer  Glätt-und  Schrumpfeinheit 
zugeführt. 

Zur  Verbesserung  der  Schrumpfwerte  wird  die 
zu  behandelnde  Schlauchware  (I)  auf  die  Aussen- 
seite  eines  kontinuierlich  umlaufenden,  endlosen, 
aus  einem  sogenannten  Schrumpfband  bestehenden 
Transportbandes  (7)  angelegt,  und  mittels  letzterem 
in  Eingriff  mit  der  zylindrischen  Aussenseite  einer  in 
der  gleichen  Richtung  transportierenden  Abstütz- 
walze  (8)  gebracht  und  längs  einem  Teil  des  Umfan- 
ges  der  letzteren,  in  Anlage  an  derselben,  um  diese 

^herumgeführt. "   Der  gleiche  Vorgang  wird  für  die  Gegenseite  der 
^@in  flachem  Zustand  sich  befindenden  Schlauchware 
j^in  einer  nachfolgenden  zweiten  Glätt-  und  Schrump- 

LT) 
einheit  (7,8)  wiederholt. 

Fig.  f 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Glätten  und  Schrumpfen  von  textiler  Schlauchware 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  konti- 
nuierlichen  Befeuchten,  Glätten  und  kompressivem 
Schrumpfen  von  textiler  Schlauchware,  bei  dem 
man  die  letztere  mittels  einem  Breithalter  in  der 
Breite  streckt,  die  derart  gestreckte,  in  flachem 
Zustand  sich  befindende  Ware  befeuchtet  und 
dann  einer  Glätt-  und  Schrumpfeinheit  zuführt, 
sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens. 

Es  ist  bereits  ein  Dämpfkalander  für  Maschen- 
schlauchware  bekannt,  bei  dem  die  zu  behan- 
delnde  Schlauchware  mittels  einem  Breithalter  aus- 
gebreitet,  dann  in  einer  Dämpfzone  beidseitig  be- 
dämpft,  anschliessend  zwischen  zwei  Kalanderwal- 
zen  gepresst  und  dann  abgetafelt  wird.  Diese  Ma- 
schine  weist  jedoch  den  gravierenden  Nachteil  auf, 
dass  infolge  der  Pressung  zwischen  den  beiden 
Kalanderwalzen  der  Schrumpfwert  der  derart  be- 
handelten  Ware  verschlechtert  wird. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  insbe- 
sondere  die  Schaffung  eines  Verfahrens  sowie  ein- 
er  Vorrichtung,  welche  diese  Nachteile  nicht  auf- 
weisen,  das  heisst  mittels  denen  eine  bedeutende 
Verbesserung  des  Schrumpfwertes  der  behandel- 
ten  Ware  erreicht  werden  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  einem  Verfahren  der 
eingangs  genannten  Art  erfindungsgemäss  dadurch 
gelöst,  dass  man  die  zu  schrumpfende  Ware  auf 
die  Aussenseite  eines  kontinuierlich  umlaufenden, 
endlosen,  aus  einem  Schrumpfband  gebildeten 
Transportband  anlegt,  mittels  letzterem  in  Eingriff 
mit  der  zylindrischen  Aussenseite  einer  in  der  glei- 
chen  Richtung  transportierenden  Abstützwalze 
bringt  und  längs  einem  Teil  des  Umfanges  der 
letzteren  in  Anlage  an  derselben  um  diese  herum 
führt,  und  dann  den  gleichen  Vorgang  für  die  Ge- 
genseite  der  in  flachem  Zustand  sich  befindenden 
Schlauchware  in  einer  zweiten  Glätt-  und  Schrump- 
feinheit  wiederholt,  so  dass  die  vorher  mit  dem 
Transportband  in  Eingriff  gestandene  Seite  der  zu 
behandelnde  Ware  nun  in  Eingriff  mit  der  Aussen- 
seite  der  Abstützwalze  der  zweiten  Glätt-  und 
Schrumpfeinheit  gebracht  wird. 

Zur  weiteren  Verbesserung  der  Schrumpfwerte 
ist  es  zweckmässig,  wenn  man  die  zu  - 
schrumpfende  Ware  unmittelbar  vor  der  Anlage  auf 
der  Aussenseite  der  Abstützwalze  der  ersten 
und-oder  zweiten  Glätt-  und  Schrumpfeinheit  in  ein- 
er  um  eine  Umlenkwalze  des  Transportbandes  ent- 
gegengesetzt  gekrümmt  verlaufenden  Ebene  und 
erst  in  diesem  derart  gekrümmten  Bereich  auf  dem 
Transportband  aufliegend  von  der  Umlenkwalze  di- 
rekt  auf  die  mit  derselben  in  Eingriff  stehende 
nachfolgende  Abstützwalze  abgibt,  derart,  dass  der 
Krümmungswendepunkt  sich  auf  einer  durch  die 

Längsachsen  der  Umlenk-  und  der  zugeordneten 
Abstützwalze  verlaufenden  gemeinsamen  Ebene 
befindet. 

Zur  Vermeidung  der  Erzeugung  von  Glanz  auf 
5  der  behandelten  Ware  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die 

Umfangsgeschwindigkeit  der  Abstützwalze  geringer 
ist  als  diejenige  des  zugeordneten  Transportban- 
des,  und  wenn  man  die  zu  behandelnde  Ware  mit 
Voreilung  mit  dem  Transportband  einer  Glätt-  und 

w  Schrumpfeinheit  in  Eingriff  bringt. 
Vorteilhafte  Weiterausgestaltungen  des  erfin- 

dungsgemässen  Verfahrens  sind  Gegenstand  der 
Ansprüche  5  bis  8. 

Gegenstand  der  Erfindung  ist  ferner  die  Vor- 
75  richtung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäs- 

sen  Verfahrens. 
Zur  Erzielung  möglichst  hoher  Schrumpfwerte 

ist  es  vorteilhaft,  wenn  das  Transportband  auf  sei- 
ner  inneren,  gegen  seine  Umlenkwalzen  zu  gerich- 

20  teten  Seite  aus  einem  im  Betrieb  praktisch  nicht 
dehnbaren,  vorzugsweise  dampfdurchlässigen 
Grundträgermaterial  besteht,  auf  dessen  nach  aus- 
sen  gegen  die  zu  behandelnde  Ware  zu  gerichteter 
Seite  eine  dampfdurchlässige  elastische  Schicht, 

25  zum  Beispiel  aus  einem  Filz  oder  Flor,  angeordnet 
ist.  Dabei  ist  es  zweckmässig,  wenn  die  Dicke  der 
elastischen,  dampfdurchlässigen  Schicht  des  Tran- 
sportbandes  mindestens  7mm,  vorzugsweise  min- 
destens  I2mm,  beträgt. 

30  Je  nach  Art  der  zu  behandelnden  Schlauch- 
ware  kann  es  ausserdem  vorteilhaft  sein,  wenn 
dem  Transportband  der  ersten  und/Oder  zweiten 
Glätt-  und  Schrumpfeinheit  eine 
Befeuchtungsund.  oder  Trocknungseinheit  zugeord- 

35  net  ist. 
Nachstehend  wird  die  Erfindung  anhand  der 

Zeichnung  beispielsweise  näher  erläutert.  Es  zeigt: 
Fig.l  schematisch  einen  Längsschnitt  durch 

eine  beispielsweise  Ausführungsform  einer  erfin- 
40  dungsgemässen  Vorrichtung; 

Fig.2  und  3  in  vergrössertem  Massstab  - 
schematisch  in  Seitenansicht  zwei  weitere  bei- 
spielsweise  Ausführungsformen  der  beiden  einan- 
der  zugeordneten  Glätt-  und  Schrumpfeinheit  der 

45  in  Fig.  I  dargestellten  Vorrichtung;  und 
Fig.4  und  5  in  vergrössertem  Massstab  je 

einen  Schnitt  .durch  eine  beispielsweise  Ausfüh- 
rungsform  des  Transportbandes  der  in  Fig.  I  darge- 
stellten  Vorrichtung. 

50  Wie  aus  Figur  I  ersichtlich,  wird  die  zu  behan- 
delnde  Maschenschlauchware  I  mittels  einem  Ein- 
zugswerk  2  aus  einem  Vorratsbehälter  3  abgezo- 
gen  und  über  eine  Rutsche  4  einem  Breithalter  5 
zugeführt,  so  dass  die  zu  behandelnde  Ware  in 
ausgebreitetem  Zustand  durch  eine  Bedämpfun- 
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gseinheit  6  hindurchgeführt  werden  kann.  In  dieser 
Bedämpfungseinheit  wird  die  zu  behandelnde 
Ware  I  von  beiden  Seiten  gleichmässig  und  inten- 
siv  bedampft,  bis  die  derart  behandelte  Ware  l 
etwa  10  bis  15  Gew.-%  Feuchtigkeit  aufgenommen 
hat. 

Anschliessend  wird  die  befeuchtete  Schlauch- 
ware  I  mit  Voreilung  in  möglichst  losem  Zustand  in 
Eingriff  mit  der  äusserst  elastischen  und  dampf- 
durchlässigen  Aussenseite  eines  kontinuierlich  um- 
laufenden,  endlosen,  aus  einem  sogenannten 
Schrumpfband  gebildeten  Transportband  7  in  Ein- 
griff  gebracht,  von  letzterem  an  die  verchromte 
zylindrische  Aussenseite  der  in  der  gleichen  Rich- 
tung  der  in  der  gleichen  Richtung  transportierenden 
Abstützwalze  8  angelegt  und  unter  Verkürzung  ih- 
rer  gegen  die  Schlauchware  I  zu  gerichteten  Ab- 
stützfläche  9  (siehe  Fig.4  und  5)  längs  einem  Teil 
des  Umfanges  der  Abstützwalze  8  und  in  Anlage 
an  derselben  um  diese  herum  geführt.  Dabei  ist  zur 
Vermeidung  von  Glanz  auf  der  Warenoberfläche 
sowie  zur  Erzielung  möglichst  guter  Schrumpf  wer- 
te  die  Umlaufgeschwindigkeit  der  Abstützwalze  8 
normalerweise  geringfügig  geringer  als  die 
Umlaufgeschwindigkeit  des  über  die  Umlenkwalzen 
10,  II  und  12  geführten  Transportbandes  7.  Die  Dre- 
hachsen  der  Umlenk-  sowie  der  Abstützwalze  8 
und  die  Auflauflinie  13  der  Warenbahn  auf  der  Ab- 
stützwalze  8  liegen  dabei  in  einer  gemeinsamen 
Ebene  14. 

Die  Abstützwalze  8  wird  auf  eine  Temperatur 
von  etwa  HO  bis  120°  C  aufgeheizt. 

Um  in  der  Bedämpfungsstation  6  möglichst 
wenig  Flüssigkeit  und  Energie  zu  benötigen,  kann 
es  vorteilhaft  sein,  ein  mindestens  auf  seiner  Ware- 
nauflageseite  mit  einem  Flüssigkeit  speichernden 
Material  versehenes  Transportband  7  zu  verwen- 
den.  Dabei  kann  es  zur  Erzielung  eines  universelle- 
rens  Einsatzspektrums  dieser  Anlage  vorteilhaft 
sein,  wenn  das  derart  ausgebildete  Transportband 
7  bei  seinem  Umlauf  durch  eine  Befeuchtungs- 
und.oder  Trocknungseinheit  15  hindurchläuft,  um 
den  gewünschten  Befeuchtungsgrad  des  Tran- 
sportbandes  7  automatisch  geregelt  genau  steuern 
zu  können. 

Nach  Erzielung  des  gewünschten  Glätt-  und 
Schrumpfgrades  wird  zuerst  das  Transportband  7 
ausser  Eingriff  mit  der  derart  behandelten 
Schlauchware  I  gebracht  und  erst  dann  die  letztere 
von  der  Abstützwalze  8  abgeleitet. 

Der  gleiche  Arbeitsvorgang  wird  nun  für  die 
Gegenseite  der  in  flachem  Zustand  sich  befinden- 
den  Schlauchware  I  in  einer  zweiten  nachfolgen- 
den,  gleich  ausgebildeten  Glätt-  und  Schrumpfein- 
heit  wiederholt,  so  dass  die  vorher  mit  dem  Tran- 
sportband  7  der  ersten  Glätt-  und  Schrumpfeinheit 
in  Eingriff  gestandene  Seite  der  zu  behandelnden 
Schlauchware  I  nun  in  Eingriff  mit  der  Aussenseite 

der  ebenfalls  beheizten  Abstützwalze  8'  der  zweiten 
Glätt-  und  Schrumpfeinheit  ge  bracht  wird. 

Nach  dem  Austritt  aus  der  zweiten  Glätt-  und 
Schrumpfeinheit  wird  die  derart  behandelte 

5  Schlauchware  I  mit  Hilfe  einer  Präzisionsabtafelein- 
richtung  16  abgetafelt. 

In  Fig.  2  ist  eine  zweite  beispielsweise  Ausfüh- 
rungsform  der  beiden  einander  zugeordneten  Glätt- 
und  Schrumpfeinheiten  dargestellt.  Bei  dieser  Aus- 

70  führungsform  wird  die  zu  behandelnde  Schlauch- 
ware  4  vor  dem  Einzug  zwischen  das  Transport- 
band  7  bzw.  7'  und  die  zugeordnete  Anpresswalze 
8  bzw.  8'  zur  Vermeidung  von  auf  die  zu  behan- 
delnde  Schlauchware  I  einwirkenden  äusseren  Zug- 

75  kräften  in  lockerem  Zustand  auf  das  Transportband 
7  aufgelegt. 

Bei  der  in  Figur  3  dargestellten  dritten  bei- 
spielsweisen  Ausführungsform  der  beiden  einander 
zugeordneten  Glätt-  und  Schrumpfeinheiten  wird 

20  die  zu  behandelnde  Schlauchware  I  zur  weiteren 
Verbesserung  der  Schrumpfwerte  vor  dem  dem 
Einzug  zwischen  das  Transportband  7  bzw.  7'  und 
der  zugeordneten  Anpresswalze  8  bzw.  8'  in  einer 
um  die  erste,  einen  relativ  geringen  Aussendurch- 

25  messer  aufweisenden  Umlenkwalze  10  bzw.  10'  ent- 
gegengesetzt  gekrümmt  verlaufenden  Transporte- 
bene,  in  welcher  die  gegen  die  aufzulegende 
Schlauchware  I  zu  gerichtete  Aussenseite  9  des 
Transportbandes  7  bzw.  7'  stark  vergrössert  ist,  mit 

30  dem  letzteren  in  Eingriff  gebracht.  Bei  der  nachfol- 
genden  Aenderung  der  Krümmungsrichtung  der 
Transportebene  nach  dem  ersten  Auflagepunkt  17 
bzw.  17'  auf  der  Aussenseite  der  Anpresswalze  8 
respektive  8'  erfolgt  eine  starke  Verkleinerung  der 

35  mit  der  zu  behandelnden  Schlauchware  in  Eingriff 
stehenden  Aussenseite  9  des  auf  dieser  Seite  aus- 
serordentlich  flexiblen  und  dehnbaren  Transport- 
bandes  7  respektive  7',  und  damit  ein  sehr  guter 
Schrumpfeffekt. 

40  Wie  aus  den  Figuren  4  und  5  ersichtlich,  be- 
steht,  das  Transportband  7  bzw.  7'  auf  seiner  inne- 
ren,  gegen  seine  Umlenkwalzen  10,11,12  respektive 
10'.  II'  und  12'  zu  gerichteten  Seite  aus  einem  im 
Betrieb  praktisch  nicht  dehnbaren,  dampfdurchläs- 

45  sigen  mit  Verstärkungsfäden  armierten  Grundträ- 
germaterial  20,  auf  dessen  nach  aussen  gegen  die 
zu  behandelnde  Schlauchware  I  zu  gerichteten  Sei- 
te  eine  dampfdurchlässige  elastische  Tragschicht 
21  angeordnet  ist. 

so  Bei  einer  solchen  Ausbildung  des  Transport- 
bandes  7  bzw.  7'  ist  es  ganz  klar,  dass  die 
Schlauchwarenauflage-  und  -ergreiffläche  des  letz- 
teren  im  gekrümmten  Bereich  9  grösser  ist  als  im 
geraden  Teil  9',  und  in  letzterem  wiederum  grösser 

55  ist  als  im  nachfolgenden,  gegenüber  dem  Bereich 
9  umgekehrt  gekrümmten  Bereich  9".  Dieser  Effekt 
ist  umso  grösser,  je  grösser  die  Dicke  d  der  elasti- 
schen,  dampfdurchlässigen  Schicht  21  des  Tran- 

3 
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sportbandes  7  respektive  7'  ist. 
Bei  der  in  Figur  4  dargestellten  Ausführungs- 

form  besteht  die  elastische  Schicht  21  aus  einem 
dampfdurchlässigen  Filz,  und  bei  der  in  Figur  5 
dargestellten  Ausführungsform  aus  einem  Flor. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  kontinuierlichen  Befeuchten. 
Glätten  und  kompressivem  Schrumpfen  von  textiler 
Schlauchware  (I).  bei  dem  man  die  letztere  mittels 
einem  Breithalter  (5)  in  der  Breite  streckt,  die 
derart  gestreckte,  in  flachem  Zustand  sich  befin- 
dende  Ware  (I)  befeuchtet  und  dann  einer  Glätt- 
und  Schrumpfeinheit  zuführt,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  man  die  zu  schrumpfende  Ware  (I)  auf 
die  Aussenseite  eines  kontinuierlich  umlaufenden, 
endlosen  aus  einem  Schrumpfband  gebildeten 
Transportbandes  (7)  anlegt,  mittels  letzterem  in 
Eingriff  mit  der  zylindrischen  Aussenseite  einer  in 
der  gleichen  Richtung  transportierenden  Abstütz- 
walze  (8)  bringt  und  längs  einem  Teil  des  Umfan- 
ges  der  letzteren  in  Anlage  an  derselben  um  diese 
herum  führt,  dann  zuerst  das  Transportband  (7) 
ausser  Eingriff  mit  der  derart  behandelten,  auf  der 
Abstützwalze  (8)  aufliegenden  Schlauchware  (I) 
bringt  und  erst  nachher  die  letztere  von  der  Ab- 
stützwalze  (8)  ableitet,  und  dann  den  gleicher  Vor- 
gang  für  die  Gegenseite  der  in  flachem  Zustand 
sich  befindenden  Schlauchware  in  einer  zweiten 
Glätt-  und  Schrumpfeinheit  wiederholt,  so  dass  die 
vorher  mit  dem  Transportband  (7)  in  Eingriff  ge- 
standene  Seite  der  zu  behandelnde  Ware  nun  in 
Eingriff  mit  der  Aussenseite  der  Abstützwalze  (8') 
der  zweiten  Glätt-  und  Schrumpfeinheit  gebracht 
wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  I,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  man  die  zu  schrumpfende  Ware  (I) 
unmittelbar  vor  der  Anlage  auf  der  Aussenseite  der 
Abstützwälze  (8,8')  der  ersten  und/oder  zweiten 
Glätt-  und  Schrumpfeinheit  in  einer  um  eine  Um- 
lenkwalze  (I0,I0')  des  Transportbandes  (7,7')  entge- 
gengesetzt  gekrümmt  verlaufenden  Ebene  und  erst 
in  diesem  derart  gekrümmten  Bereich  auf  dem 
Transportband  aufliegend  von  der  Umlenkwalze  di- 
rekt  auf  die  mit  derselben  in  Eingriff  stehende 
nachfolgende  Abstützwalze  (8,8')  abgibt,  derart, 
dass  der  Krümmungswendepunkt  (I7.I7')  sich  auf 
einer  durch  die  Längsachsen  der  Umlenk-  und  der 
zugeordneten  Abstützwalze  verlaufenden  gemein- 
samen  Ebene  (14)  befindet. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  I  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Umfangsgeschwindigkeit 
der  Abstützwalze  (8,8')  geringer  ist  als  diejenige 
des  zugeordneten  Transportbandes  (7,7'). 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  I  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die  zu  behan- 
delnde  Ware  (I)  mit  Voreilung  mit  dem  Transport- 
band  (7,7')  einer  Glätt-  und  Schrumpfeinheit  in  Ein- 

5  griff  bringt. 
5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  I  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die  zu  behan- 
delnde  Ware  (I),  vorzugsweise  in  einer  Dämpfzone 
(6),  mit  einer  Feuchtigkeit  von  5  bis  20  Gew.-%, 

w  vorzugsweise  von  10  bis  15  Gew.-%,  versieht. 
6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  I  bis  5, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die  Abstütz- 
walze  (8,8')  der  ersten  und/oder  der  zweiten  Glätt- 
und  Schrumpfeinheit  auf  eine  Temperatur  von  80 

75  bis  160°  C,  vorzugsweise  eine  Tem  peratur  von  100 
bis  120°  C,  beheizt. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  i  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die  Abstütz- 
walze  (8)  der  ersten  Glätt-  und  Schrumpfeinheit 

20  beheizt  und  die  Abstützwalze  (8)  der  zweiten  Glätt- 
und  Schrumpfeinheit  beheizt  oder  kühlt. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  I  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  ein  8  bis  16mm, 
vorzugsweise  mindestens  annähernd  12mm  dickes 

25  Transportband  (7,7')  verwendet,  und  dieses  vor- 
zugsweise  aus  einem  filzartigen  Material  besteht. 

9.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  I. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
30  kennzeichnet,  dass  das  Transportband  (7,7')  auf 

seiner  inneren,  gegen  seine  Umlenkwalzen  (10,  II, 
12;  I0',H',I2')  zu  gerichteten  Seite  aus  einem  im 
Betrieb  praktisch  nicht  dehnbaren,  vorzugsweise 
dampfdurchlässigen  Grundträgermaterial  (20)  be- 

35  steht,  auf  dessen  nach  aussen  gegen  die  zu  be- 
handelnde  Ware  zu  gerichteter  Seite  eine  dampf- 
durchlässige  elastische  Schicht  (21),  zum  Beispiel 
aus  einem  Filz  oder  Flor,  angeordnet  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
40  kennzeichnet,  dass  die  Dicke  (d)  der  elastischen, 

dampfdurchlässigen  Schicht  (21)  des  Transportban- 
des  mindestens  7mm,  vorzugsweise  mindestens 
12mm,  beträgt. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9 
45  bis  II,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  dem  Tran- 

sportband  (7,7')  der  ersten  und.oder  zweiten  Glätt- 
und  Schrumpfeinheit  eine  Befeuchtungs-  und.  oder 
Trocknungseinheit  (15,15')  zugeordnet  ist. 
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