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@ Verfahren und Vorrichtung zur Griff- und Oberflachenverbesserung von textilen Geweben und
Gewirken.

&) Die zu behandelnde Warenbahn (3) wird kontinu- I "6 77654
ierlich einem ersten Warenbahnspeicher (1) zuge- 1?2 < ///
fihrt und dort abschnittsweise gespeichert, von dort 7 7

pneumatisch befordert entnommen und stauchend

gegen eine erste Prallfliche (4) geschleudert. Da- 4] 4

nach wird die derart gestauchte Ware (3) einem 1] / T 2
zweiten Warenbahnspeicher (2) zugefiihrt und dort ,—%
abschnittsweise gespeichert. Anschliessend wird der epdi ™ 13
gleiche Vorgang in umgekehrter F&rderrichtung vom 1 i 2"3"
zweiten Warenbahnspeicher (3) aus gegen eine 7| m/'/m'
zweite Prallfliche (4') und danach in den ersten 10— 71"/_/2
Warenbahnspeicher (1), jedoch mit einem geringe- 1

ren Warenbahnl&ngenvorschub, durchgefiihrt, diese
Wechselbewegung alternierend wiederholt, und die
Vorschubdifferenz zwischen diesen hin und her be- i
wegten Warenbahnldngenabschnitten kontinuierlich F(g- 2
aus dem zweiten Warenbahnspeicher (2) abgefiihrt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinu-
ierlichen Griff- und Oberfldchenverbesserung von
textilen Geweben und Gewirken, sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Bei der Fertigbehandlung von Textilien wére oft
eine grdssere Weichheit, das heisst eine Griff- und
Oberflachenverbesserung erwlinscht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist insbe-
sondere die Schaffung eines Verfahrens mittels
dem eine Griff- und Oberflichenverbesserung, das
heisst eine grossere Weichheit von textilen Gewe-
ben und Gewirken, erreicht werden kann.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgemd&ss dadurch
gelost, dass man die zu behandelnde Warenbahn
kontinuierlich einem ersten Warenbahnspeicher zu-
fuhrt und dort abschnitiweise speichert, von dort
pneumatisch befordert entnimmt und stauchend
gegen eine erste Prallfliche schleudert, danach die
derart gestauchte Ware einem zweiten Warenbahn-
speicher zufiihrt und dort abschnittweise speichert,
anschliessend den gleichen Vorgang in umgekehr-
ter Forderrichtung vom zweiten Warenbahnspei-
cher aus gegen eine zweite Prallfliche und danach
in den ersten Warenbahnspeicher, jedoch mit ei-
nem geringeren Warenbahnldngenvorschub, durch-
fihrt, diese Wechselbewegungen alternierend wie-
derholt, und dabei die Vorschubdifferenz zwischen
diesen hin und her bewegten Warenbahnldngenab-
schnitten kontinuierlich aus dem zweiten Waren-
bahnspeicher abfiihrt.

Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn man die
aus dem zweiten Warenbahnspeicher abgefiihrte
Ware anschliessend mindestens einmal nochmals
einem gleichen Behandlungsverfahren aussetzt.

Dabei ist es zweckmissig, wenn man die zu
behandelnde Warenbahn mit einer Geschwindigkeit
im Bereich von 400 bis 1000 m/min vorzugsweise
mit einer Geschwindigkeit im Bereich von 600 bis
800 m/min, gegen die jeweilige Prallfliche schleu-
dert.

Zur Erzielung einer lockeren Speicherung der
zu behandeinden Ware sowie einer problemlosen
gleichzeitigen Entnehmbarkeit derselben aus den
Warenbahnspeichern ist es vorteilhaft, wenn man
die zu behandelnde Ware abschnittweise in minde-
stens anndhernd U-férmigen Warenbahnspeichern
voriibergehend speichert, wobei man die zu behan-
delnde und vorlibergehend zu speichernde Ware
kontinuierlich in den einen Schenkelteil des ersten
U-férmigen Warenbahnspeichers einflihrt, kontinu-
ierlich alternierend und abschnitisweise dem an-
dern, zweiten Schenkelteil entnimmt, in entgegen-
gesetzter Transportrichtung wieder in diesen zu-
rlickflihrt, wieder diesem entnimmt und so fort, die
behandelte Ware kontinuierlich alternierend und ab-
schnittsweise in den einen Schenkelteil des zweiten
Warenbahnspeichers einflihrt, diesem in entgegen-
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gesetzter Transportrichtung wieder entnimmt, wie-
der in diesen zurlickflihrt und so fort, und die fertig
behandelte Ware kontinuierlich dem anderen zwei-
ten Schenkelteil des zweiten U-férmigen Waren-
bahnspeichers entnimmt.

Um zu vermeiden, dass die beiden Waren-
bahnspeicher jeweils einerseits zu stark geflllt, an-
derseits zu wenig entleert werden, ist es zweck-
méssig, wenn die Hin- und Herbewegung der zu
behandelnden Warenbahnabschnitte zwischen den
beiden Prallflichen mittels den Filigrad der beiden
Warenbahnspeichern letzteren abtastenden Uber-
wachungsmitteln, vorzugsweise optischen Abtast-
mitteln, gesteuert wird.

Vorteilhafte Weiterausgestaltungen des erfin-
dungsgemissen Verfahrens sind Gegenstand der
Anspriiche 6 bis 9.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemés-
sen Verfahrens, welche dadurch gekennzeichnet
ist, dass sie zwei Warenbahnspeicher zur lockeren
Aufnahme je eines Warenbahnabschnittes, einen
zwischen diesen beiden Warenbahnspeichern an-
geordneten, diese miteinander verbindenden und in
seiner L3ngsrichtung an seinen beiden Stirnseiten
von je einer Warenbahnaufprallfliche begrenzten
Warenbahn-Flhrungs- und Beschleunigungskanal,
mit dem letzteren verbundene, in dessen beide
zueinander entgegengesetzte Ldngsrichtungen um-
schaltbar in Wirkung versetzbare pneumatische
F&rdermittel zur alternierenden BefGrderung eines
Warenbahnabschnittes in den zueinander entge-
gengesetzten Lingsrichtungen des Fiihrungs- und
Beschleunigungskanals gegen die jeweilige stirn-
seitig angeordnete Warenbahnaufprallfliche und
von dieser in den jeweils zugeordneten Waren-
bahnspeicher, eine Zufuhranordnung zur kontinuier-
lichen Zufuhr der zu behandelnden Warenbahn in
den ersten Warenbahnspeicher, sowie eine Abflih-
ranordnung zur kontinuierlichen Abflihrung der be-
handelten Warenbahn aus dem zweiten Waren-
bahnspeicher, aufweist.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die beiden Wa-
renbahnspeicher mindestens anndhernd U-férmig
ausgebildet und vorzugsweise in ihrem Innern mit
optischen Abtastmitteln zur Abtastung ihres FUl-
lungsgrades mit Teilabschnitten der zu behandeln-
den Warenbahn versehen sind, wobei der eine
Schenkel des U-férmigen ersten Warenbahnspei-
chers zur kontinuierlichen, vorlibergehenden, ab-
schnitisweisen Aufnahme der zu behandelnden
Ware und der andere Schenkel zur kontinuierlich
alternierenden und abschnitisweisen Entnahme, in
entgegengesetzter Transporirichtung gerichteten
Rickflhrung, erneuten Entnahme und so fort, und
der eine Schenkel des U-férmigen zweiten Waren-
bahnspeichers zur kontinuierlich alternierenden und
abschnittsweisen Aufnahme, entgegengesetzi ge-
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richteter Entnahme, erneuten Aufnahme und so
fort, und der andere Schenkel des zweiten Waren-
bahnspeichers zur kontinuierlichen Entnahme der
behandelten Ware ausgebildet ist.

Zur Erzielung einer rasanten und die zu behan-
delnde Ware trotzdem nicht negativ beeinflussen-
den Beschleunigung ist es zweckmissig, wenn die
dem Beschleunigungskanal zugeordneten pneuma-
tischen F&rdermittel in zwei in zueinander entge-
gengesetzte Richtungen des Beschleunigungska-
nals wirkende pneumatische F&rdermittelgruppen
unterteilt, und diese beiden Gruppen getrennt von-
einander alternierend Uber ein vorzugsweise nach
dem Prinzip des Cuanda-Effektes arbeitendes Um-
schaltelement, mit einer Druckluftquelle verbunden
sind, wobei diese beiden Gruppen beidseitig des
Beschleunigungskanals alternierend seitlich ver-
setzt zueinander angeordnete, schrig zur Waren-
bahntransportebene gerichtete Blasdisen aufwei-
sen und in ihrer jeweiligen F&rderrrichtung gese-
hen im Endbereich des Beschleunigungskanals an-
geordnet sind.

Zur Erzielung einer grosseren Flexibilitdt im
Betrieb der erfindungsgemé&ssen Vorrichtung ist es
vorteilhaft, wenn die Zufuhr- und die Abflihranord-
nung bezlglich ihrer Transportgewindigkeit unab-
h3ngig voneinander regelbar ausgebildet sind.

Zur Vermeidung eines den Staucheffekt ver-
mindernden Luftpolsters ist es ausserdem vorteil-
haft, wenn die Warenbahnaufprallflichen eine Git-
terstruktur aufweisen und zur stauchenden Aufnah-
me eines gegen sie geschleuderten Warenbahnab-
schnittes nach aussen und abwirts gekrimmt aus-
gebildet sind.

Um am Austritt der Vorrichtung eine ein mog-
lichst geringes Restschrumpfpotential aufweisende
Ware zu erhalten, ist es zweckmdssig, wenn dem
ersten Warenbahnspeicher mindestens ein Krumpf-
trockner vorgeschaltet und/oder dem zweiten Wa-
renbahnspeicher mindestens ein Krumpftrockner
nachgeschaltet ist. Dabei ist es insbesondere zur
Behandlung von Plisch und Frottéware vorteilhaft,
wenn der mindestens eine Krumpftrockner zur Auf-
nahme und zum Transport der zu behandelnden
Ware durch den Krumpftrockner hindurch sowie
zur Abgabe der aus dem letzterem austretenden
Ware in den ersten Warenbahnspeicher bzw. zur
Aufnahme der aus dem zweiten bzw. letzten Wa-
renbahnspeicher abgegebenen Ware mit einem
kontinuierlich antreibbaren, luftdurchldssigen, end-
los umlaufenden Transportband versehen ist, dem
zur Bildung eines in vertikaler Richtung oben und
unten begrenzten, zur Aufnahme und vertikaler Ab-
stlitzung der zu behandelnden Ware dienenden
Transportkanals eine obere, stationdre und luft-
durchldssige Begrenzungswand angeordnet ist,
welche von nach unten gerichteten, quer zur Wa-
renbahnfdrderrichtung  verlaufenden  Blasdisen
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durchsetzt ist, und dass vorzugsweise in Waren-
durchlaufrichtung B gesehen versetzt zu den letzte-
ren unterhalb dem oberen Trum des unteren
Transportbandes angeordnete, vorzugsweise das
obere Trum des letzteren abstlitzende, nach oben
gerichtete Blasdiisen vorgesehen sind. Zweckmis-
sige Weiterausgestaltungen des Krumpfirockners
sind Gegenstand der Ansprliche 18 bis 22.
Nachstehend wird die Erfindung anhand der
Zeichnung beispielsweise erldutert. Es zeigt

Fig.1 einen Langsabschnitt durch eine bei-
spielsweise Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemaissen Vorrichtung;
in vergr&ssertem Massstab einen Bau-
teil der in Fig. 1 dargestellten Vorrich-
tung;
Fig.3 in vergrOssertem Massstab einen
Langsschnitt durch den Flihrungs- und
Beschleunigungskanal des in Fig. 2
dargestellten Bauteiles; und
den Ausschnitt A in Fig. 1 in vergr&s-
sertem Massstab.

Wie insbesondere aus den Figuren 1 und 2
ersichtlich, weist die dargestellte Vorrichtung zwei
anndhernd U-férmige Warenbahnspeicher 1 und 2
zur lockeren Aufnahme je eines Warenbahnab-
schnittes 3" bzw. 3" sowie einen zwischen diesen
beiden Warenbahnspeichern 1,2 angeordneten,
diese miteinander verbindenden und in seiner
Langsrichtung an seinen beiden Stirnseiten von je
einer Warenbahnaufprallfliche 4 und 4' begrenzten
Warenbahn-Fihrungs- und Beschleunigungskanal 5
auf.

Fig.2

Fig.4

Mit dem letzteren 5 verbundene, in dessen
beide zueinander entgegengesetzte L&ngsrichtun-
gen umschaltbar in Wirkung versetzbare pneumati-
sche Fdrdermittel 6 und 6' dienen zur alternieren-
den Befdrderung eines Warenbahnabschnittes der
zu behandelnden Warenbahn 3 in den zueinander
entgegengesetzen L&ngsrichtungen 7,7 (Fig. 3)
des Flhrungs- und Beschleunigungskanals 5 ge-
gen die jeweilige stirnseitig angeordnete Waren-
bahnaufprallfliche 4 bzw. 4' und von dieser in den
jeweils zugeordneten, unterhalb der letzteren ange-
ordneten Warenbahnspeicher 2 bzw. 1.

Dieser Bauteil 8 ist fUr sich allein oder wie
beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel z.B. mit
zwei einlaufseitig angeordneten Krumpftrockner 9
und 9' einsetzbar, wobei der letztere zugleich als
Zufuhranordnung 9' zur kontinuierlichen Zufuhr der
zu behandelnden Warenbahn 3 in den ersten Wa-
renbahnspeicher 1 dient.

Zur Steuerung der Fdrderrichtung der pneuma-
tischen F&rdermittel 6,6' sind in den unteren Um-
lenkbereichen der beiden Warenbahnspeicher 1
und 2 optische Abtastmittel 10 und 10’ vorgese-
hen, um den Flllungsgrad der beiden Warenbahn-
speicher 1 und 2 mit Teilabschnitten 3' bzw 3" der
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zu behandelnden Warenbahn 3 abzutasten.

Zur Erzielung der zueinander entgegengesetz-
ten Bef6rderungsrichtungen der zu behandelnden
Ware 3 sind die dem Beschleunigungskanal 5 zu-
geordneten pneumatischen Fordermittel, wie insbe-
sondere aus Fig. 3 ersichtlich, in zwei in zueinan-
der entgegengesetzten Richtungen des Beschleuni-
gungskanals 5 wirkende pneumatische F&rdermit-
telgruppen (Blasdisen) 6 und 6' unterteilt. Diese
beiden Blasdisengruppen 6 und 6' werden ge-
frennt voneinander alternierend z.B. Uber ein nach
dem Prinzip des Coanda-Effektes arbeitendes Flip-
Flop-Umschaltelement 11 (siehe Fig. 2) mit einer
Druckluftquelle 12 verbunden. Die dabei verwende-
te Luft kann je nach Material eine Temperatur im
Bereich von beispielsweise etwa 80 bis 200°C
aufweisen.

Wie insbesondere aus den Fig. 1 und 4 er-
sichtlich, sind die beiden Krumpftrockner 9 und 9'
zur Aufnahme und zum Transport der zu behan-
delnden Ware 3 durch die Krumpftrockner hindurch
sowie zur Abgabe der aus dem Krumpftrockner 9'
austretenden Ware 3 in den ersten Warenbahn-
speicher 1 mit einem gemeinsamen, kontinuierlich
antreibbaren, luftdurchldssigen, endlos umlaufen-
den Transportband 13 versehen, welches mit einer
F&rdergeschwindigkeit von etwa 40 bis 50 Meter
pro Minute angetriecben wird. Dem letzteren sind
zur Bildung eines in vertikaler Richtung oben und
unten begrenzten, zur Aufnahme und vertikaler Ab-
stlitzung der zu behandeinden Ware 3 dienenden
Transportkanals 14 eine obere, stationdr und luft-
durchldssige Begrenzungswand 15 angeordnet,
welche von nach unten gerichteten, quer zur Wa-
renbahnfdrderrichtung verlaufenden Blasdlisen 16
durchsetzt ist.

Zur Erzielung eines mdoglichst geringen Rest-
schrumpfpotentials weist die obere, luftdurchldssig
gelochte Begrenzungswand 15 in einem l&ngs zur
Warenbahntransportrichtung  verlaufenden  Verti-
kalschnitt (siehe insbesondere Fig. 4) gesehen min-
destens anndhernd die Form eines Shed-Daches
auf, wobei zwischen je zwei zueinander benachbar-
ten winkelfdrmigen Abschnitten 15%, 15", 15™" etc.
je eine nach unten gerichtete Blasdise 16 ange-
ordnet ist, welche gleichzeitig zur Abstltzung der
zugeordneten Abschnitte 15',15",15"" etc. ausgebil-
det sind.

Zur optimalen individuellen Anpassung der
Stromungsverhiltnisse an das zu trocknende Ge-
webe ist der Abstand a der oberen Blasdiisen 16
und damit der oberen, auf diesen abgestitzten
Begrenzungswand 15 gegeniiber der Auflagefldche
b des Transportbandes 13, z.B. in einem Bereich
von etwa 10 bis 80 mm verstellbar.

In einer Horizontalebene betrachtet sind zwi-
schen je zwei oberen Blasdiisen 16 zwei untere,
das obere Trum des Transportbandes 13 abstlt-
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zende, nach oben in die zugeordneten winkelf&rmi-
gen Abschnitte 15',15",15"" etc. der oberen Be-
grenzungswand 15 gerichtete Blasdisen 17 vorge-
sehen.

Der seitliche Horizontalabstand der oberen
Blasdiisen 16 untereinander betrdgt etwa 190 mm
und derjenige der unteren Blasdisen 17 unterein-
ander etwa 95 mm.

Die oberen und die unteren, Trocknungsluft
zuflihrenden Blasdlisen 16 und 17 sind je gruppen-
weise unterteilt und Uber Umschalimittel 18 mit
einer Heissluftquelle 19 etwa 2 mal pro Sekunde
alternierend und impulsartig wirkend verbindbar.
Die Unterteilung und Umschaltung ist dabei derart
ausgebildet, dass je einer aktiven Blasdisengruppe
eine inaktive Blasdlisengruppe gegenibersteht und
die einer aktiven Blasdlisengruppe seitlich unmittel-
bar benachbarten Blasdisengruppen inaktiv sind.
Auf diese Weise wird sichergestell, dass alternie-
rend immer ein Abschnitt der einen Krumpftrockner
9 bzw. 9' durchlaufenden Ware 3 durch obere
Blasdiisen 16 auf die Auflagefliche b des endlos
umlaufenden Transportbandes 13 niedergedrlickt
und damit zwangsldufig zusammen mit diesem
durch den entsprechenden Krumpftrockner 9 bzw.
9" hindurchbefrdert wird.

Die impulsartig und alternierend wechselnde
Beaufschlagung der durch den Krumpftrockner hin-
durchbewegten Ware von unten und von oben mit
Heissluftstdssen, die dadurch bewirkte flatternde
Bewegung der Ware 3 in vertikaler Richtung des
Transportkanals 14 sowie das gleichzeitig erfolgen-
de Zusammenstauchen der durchlaufenden Ware 3
in den annihernd winkelférmigen, luftdurchldssigen
Abschnitten 15', 15", 15" etc. der oberen Begren-
zungswand 15 bewirkt ein dusserst wirkungsvolles
Trocknen, Krumpfen und Relaxieren der durchlau-
fenden Ware 3.

Die aus dem zweiten Krumpftrockner 9' konti-
nuierlich austretende, vorbehandelte Ware 3 ge-
langt mit einer Restfeuchte von vorzugsweise weni-
ger als 20%, jedoch mindestens 6%, in den ersten
Warenbahnspeicher 1, und wird dort abschnittswei-
se in lockerem Zustand gespeichert. Aus dem letz-
teren wird die Warenbahn 3, wie bereits erwdhnt,
abschnittsweise pneumatisch mit Hilfe der Dise-
nanordnung 6 entnommen, im Beschleunigungska-
nal 5 auf eine Geschwindigkeit von etwa 600 bis
800 m/min, je nach Art der Ware, beschleunigt,
und am Ende dieser Beschleunigungsstrecke 5 ge-
gen die gitterartig ausgebildete und gewdibt verlau-
fende Prallfliche 4 geschleudert und dort ge-
staucht. Durch die gitterartige und damit luftdurch-
ldssige Ausbildung der Prallfliche 4 wird die Bil-
dung eines den Aufprall ddmpfenden Luftpolsters
zwischen den aufprallenden Warenbahnabschnitt
und der Prallfliche 4 verunmd&glicht.
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Anschliessend wird der gleiche Vorgang mit
Hilfe der in umgekehrter Forderwirkung wirkenden
Disenanordnung 6' vom zweiten Warenbahnspei-
cher 2 Uber die Prallfliche 4' in den zweiten Wa-
renbahnspeicher 1 wiederholt, jedoch mit einem
geringeren Warenbahnlangenvorschub, diese Hin-
und Herbewegungen alternierend wiederholt, und
die dabei auftretende Vorschubdifferenz zwischen
diesen derart hin und her bewegten Warenbahnlan-
genabschnitten kontinuierlich aus dem zweiten Wa-
renbahnspeicher 2 in den anschliessenden zweiten
Krumpftrockner 10 zur Endbehandlung abgefiihrt.
Danach werden die gleichen Behandlungsschritte
in einem nachfolgenden, analogen Bauteil 8' wie-
derholt.

Um sowohl leichte als auch schwere Ware pro-
blemlos durch den Beschleunigungskanal 5 hin-
durch beschleunigen zu k&nnen, weisen die beiden
pneumatischen Fdrdermittelgruppen 6, 6" beidseitig
des Beschleunigungskanals 5 wechselseitig um
den Abstand versetzt zueinander angeordnete, um
den Winkel y schrdg zur Warenbahntransportebene
gerichtete Blasdisen auf, wodurch der durch den
Beschleunigungskanal 5 hindurch gegen die Auf-
prallfidiche 4 zu zu transportierenden Ware 3 im
Bereich der aktiven Blasdisengruppe 6 (Fig. 3
rechts) eine Wellenform erteilt wird, wodurch die
Transportluft in diesem Bereich dusserst effizient
an der zu ftransportierenden Ware 3 angreift und
eine sehr gute Transportwirkung an derselben be-
wirkt.

Da die beiden Blasdisengruppen 6, 6' in
Transportrichtung gesehen im jeweiligen Endbe-
reich des Beschleunigungskanals 5 angeordnet
sind, wird jegliche Aufstauchung und Verklemmung
der Ware 3 bei deren Transport durch den Be-
schleunigungskanal 5 hindurch infolge der auf die-
se Weise auf die zu fransportierende Ware 3 wir-
kenden Zugkraft einwandfrei vermieden.

Je nach Art der Ware 3 kann es auch zweck-
méssig sein, der Disenanordnung 6 und/oder 6’
bei deren Einsatz Sattdampf zuzuflihren, um die
durchlaufende Ware 3 vor deren Eintritt in den
zweiten Krumpftrockner 10 zur Erzielung einer
noch stirkeren und gleichmissigeren Krumpfung
zusétzlich noch einer Sattdampfbehandlung auszu-
setzen.

Je nach Art der Ware 3 und dem gewiinschien
Behandlungsgrad kann es unter Umstanden vorteil-
haft sein, dem letzten Bauteil 8' ein oder mehrere,
den Krumpftrocknern 9 und 9' analoge Krumpf-
trockner nachzuschalten.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur kontinuierlichen Griff- und Ober-

flichenverbesserung von textilen Geweben
und Gewirken, dadurch gekennzeichnet, dass
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man die zu behandelnde Warenbahn (3) konti-
nuierlich einem ersten Warenbahnspeicher (1)
zufihrt und dort abschnittweise speichert, von
dort pneumatisch befdrdert entnimmt und stau-
chend gegen eine erste Prallfliche (4) schleu-
dert, danach die derart gestauchte Ware (3)
einem zweiten Warenbahnspeicher (2) zuflihrt
und dort abschnittweise speichert, anschlies-
send den gleichen Vorgang in umgekehrier
F&rderrichtung vom zweiten Warenbahnspei-
cher (3) aus gegen eine zweite Prallfliche (4')
und danach in den ersten Warenbahnspeicher
(1), jedoch mit einem geringeren Warenbahn-
ldngenvorschub, durchfiihrt, diese Wechselbe-
wegungen alternierend wiederholt, und dabei
die Vorschubdifferenz zwischen diesen hin und
her bewegten Warenbahnldngenabschnitten
kontinuierlich aus dem zweiten Warenbahn-
speicher (2) abfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die aus dem zweiten Wa-
renbahnspeicher (2) abgeflihrte Ware (3) an-
schliessend mindestens einmal nochmals ei-
nem gleichen Behandlungsverfahren aussetzi.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch
gekennzeichnet, dass man die zu behandelnde
Warenbahn (3) mit einer Geschwindigkeit im
Bereich von 400 bis 1000 m/min, vorzugswei-
se mit einer Geschwindigkeit im Bereich von
600 bis 800 m/min, gegen die jeweilige Prall-
fliche (4,4") schleudert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass man die zu be-
handelnde Ware (3) abschnittweise in minde-
stens anndhernd U-fdrmigen Warenbahnspei-
chern (1,2) voriibergehend speichert, wobei
man die zu behandelnde und vorlibergehend
zu speichernde Ware (3) kontinuierlich in den
einen Schenkelteil (1) des ersten U-férmigen
Warenbahnspeichers (1) einflihrt, kontinuierlich
alternierend und abschnitisweise dem andern,
zweiten Schenkelteil (1') entnimmt, in entge-
gengesetzter Transportrichtung wieder in die-
sen zurlckflhrt, wieder diesem entnimmt und
so fort, die behandelte Ware (3) kontinuierlich
alternierend und abschnitisweise in den einen
Schenkelteil (2') des zweiten Warenbahnspei-
chers (2) einflhrt, diesem in entgegengesetzter
Transportrichtung wieder entnimmt, wieder in
diesen zuriickfiihrt und so fort, und die fertig
behandelte Ware (3) kontinuierlich dem ande-
ren zweiten Schenkelteil (2'") des zweiten U-
férmigen Warenbahnspeichers (2) entnimmt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hin- und
Herbewegung der zu behandelnden Waren-
bahnabschnitte zwischen den beiden Prallfls-
chen (4,4") mittels den Flligrad der beiden
Warenbahnspeichern (1,2) abtastenden Uber-
wachungsmitteln (10,10"), vorzugsweise opti-
schen Abtastmitteln, gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die pneumati-
sche Befbrderung der zu behandelnden Wa-
renbahn (3) zwischen den beiden Prallflichen
(4,4") mit Hilfe von beidseitig der Warenbahn
sowie seitlich versetzt zueinander angeordne-
ten, schrdg zur Warenbahntransportebene ge-
richteten, unmittelbar vor den jeweils zu beauf-
schlagenden Prallflichen (4,4") angeordnete
Blasdisen erfolgt (Fig. 3).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die erstmalig in
den ersten Warenbahnspeicher eintretenden
Bereiche der zu behandelnden Ware eine
Restfeuchte von h&chstens 35%, vorzugsweise
von weniger als 20%, jedoch mindestens 6%,
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass man die zu be-
handelnde Ware vor deren erstmaligem Eintritt
in den ersten Warenbahnspeicher in minde-
stens einem Krumpftrockner vorbehandelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass man die zu be-
handelnde Ware wihrend ihrer Bef&rderung
vom einen Warenbahnspeicher (1,2) bis zur
nachgeschaltet wirksamen Prallfliche (4 resp.
4") einer Sattdampfbehandlung aussetzt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass sie zwei Warenbahnspeicher (1,2) zur lok-
keren Aufnahme je eines Warenbahnabschnit-
tes, einen zwischen diesen beiden Warenbahn-
speichern (1,2) angeordneten, diese miteinan-
der verbindenden und in seiner L3ngsrichtung
an seinen beiden Stirnseiten von je einer Wa-
renbahnaufprallfliche (4,4") begrenzten
Warenbahn-Fihrungs-und Beschleunigungska-
nal (5), mit dem letzteren verbundene, in des-
sen beide zueinander entgegengesetzie
Langsrichtungen umschaltbar in Wirkung ver-
setzbare pneumatische FOrdermittel (6,6') zur
alternierenden Befbrderung eines Warenbahn-
abschnittes in den zueinander entgegengesetz-
ten Langsrichtungen (7,7') des Fihrungs- und
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Beschleunigungskanals (5) gegen die jeweilige
stirnseitig angeordnete Warenbahnaufprallfl3-
che (4,4") und von dieser in den jeweils zuge-
ordneten Warenbahnspeicher (2,1), eine Zu-
fuhranordnung (3,3') zur kontinuierlichen Zu-
fuhr der zu behandelnden Warenbahn in den
ersten Warenbahnspeicher (1), sowie eine Ab-
fUhranordnung (3,3") zur kontinuierlichen Ab-
flhrung der behandelten Warenbahn aus dem
zweiten Warenbahnspeicher (2), aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Warenbahnspei-
cher (1,2) mindestens anndhernd U-férmig
ausgebildet und vorzugsweise in ihrem Innern
optischen Abtastmitteln (10,10") zur Abtastung
ihres Fillungsgrades mit Teilabschnitten der
zu behandeinden Warenbahn (3) versehen
sind, wobei der eine Schenkel (1') des U-
férmigen ersten Warenbahnspeichers (1) zur
kontinuierlichen, vorlibergehenden, abschnitts-
weisen Aufnahme der zu behandelnden Ware
(3) und der andere Schenkel (1') zur kontinu-
ierlich alternierenden und abschnitisweisen
Entnahme, in entgegengesetzter Transportrich-
tung gerichteten Ruckflihrung, erneuten Ent-
nahme und so fort, und der eine Schenkel (2")
des U-fdrmigen zweiten Warenbahnspeichers
(2) zur kontinuierlich alternierenden und ab-
schnittsweisen Aufnahme, entgegengesetzt ge-
richteter Entnahme, erneuten Aufnahme und so
fort, und der andere Schenkel (2'") des zweiten
Warenbahnspeichers (2) zur kontinuierlichen
Entnahme der behandelten Ware (3) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die dem Be-
schleunigungskanal (5) zugeordneten pneuma-
tischen Fordermittel in zwei in zueinander ent-
gegengesetzte Richtungen (7,7') des Be-
schleunigungskanals (5) wirkende pneumati-
sche Foérdermittelgruppen (6,6') unterteilt, und
diese beiden Gruppen (6,6") getrennt voneinan-
der alternierend Uber ein vorzugsweise nach
dem Prinzip des Coanda-Effektes arbeitendes
Umschaltelement (11), mit einer Druckluftquel-
le (12) verbunden sind, wobei diese beiden
Gruppen beidseitig des Beschleunigungskanals
(5) alternierend seitlich versetzt (X) zueinander
angeordnete, schrdg zur Warenbahntransport-
ebene gerichtete Blasdisen (6,6") aufweisen
und in ihrer jeweiligen Férderrichtung gesehen
im Endbereich des Beschleunigungskanals (5)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhr-
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und die Abflihranordnung (3',3") beziglich ih-
rer Transportgeschwindigkeit unabhidngig von-
einander regelbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
bahnaufpraliflichen (4, 4') eine Gitterstruktur
aufweisen und zur stauchenden Aufnahme ei-
nes gegen sie geschleuderten Warenbahnab-
schnittes nach aussen und abwirts gekrimmt
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Anordnungen
nach Anspruch 10 in Serie zusammengeschal-
tet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten
Warenbahnspeicher (1) mindestens ein
Krumpftrockner (9) vorgeschaltet und/oder dem
lezten Warenbahnspeicher (2) mindestens ein
Krumpftrockner (10) nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine
Krumpftrockner (9,10) zur Aufnahme und zum
Transport der zu behandelnden Ware (3) durch
den Krumpftrockner hindurch sowie zur Abga-
be der aus dem letzteren austretenden Ware
(3) in den ersten Warenbahnspeicher (1) bzw.
zur Aufnahme der aus dem zweiten bzw. letz-
ten  Warenbahnspeicher (2) abgegebenen
Ware (3) mit einem kontinuierlich antreibbaren,
luftdurchldssigen, endlos umlaufenden Trans-
portband (3,) versehen ist, dem zur Bildung
eines in vertikaler Richtung oben und unten
begrenzten, zur Aufnahme und vertikaler Ab-
stlitzung der zu behandelnden Ware (3) die-
nenden Transportkanals (14) eine obere, statio-
ndre und luftdurchldssige Begrenzungswand
(15) angeordnet ist, welche von nach unten
gericheten, quer zur Warenbahnf&rderrichtung
(7,7") verlaufenden Blasdiisen (16) durchsetzt
ist, und dass vorzugsweise in Warendurchlauf-
richtung (B) gesehen versetzt zu den letzteren
unterhalb dem oberen Trum des unteren
Transportbandes (3) angeordnete, vorzugswei-
se das obere Trum des letzteren abstlitzende,
nach oben gerichtete Blasdisen (17) vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die obere, luftdurchldssige
Begrenzungswand (15) in einem l&ngs zur Wa-
renbahntransportrichtung verlaufenden Verti-
kalschnitt (Fig.4) gesehen mindestens anni-
hernd eine Wellen- oder Sheddachform, vor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

19.

20.

21,

22,

12

zugsweise in der Form einer Mehrzahl von
unmittelbar aufeinanderfolgenden quer zur
Durchlaufrichtung sich erstreckenden, einen
mindestens anndhernd winkelférmigen Quer-
schnitt aufweisenden Wandabschnitten (15,
15',15" efc.), zwischen denen je eine nach
unten gerichtete Blasdlise (16) angeordnet ist,
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die oberen und
die unteren Blasdlisen (16,17) je gruppenweise
unterteilt und Uber Umschaltmittel (18) mit ei-
nem Gebldse (19) verbunden sind, wobei diese
Unterteilung und Umschaltung derart ausgebil-
det ist, dass je einer aktiven Blasdisengruppe
(16) eine inaktive Blasdisengruppe (17) ge-
genlbersteht und die einer aktiven Blasdlsen-
gruppe seitlich unmittelbar benachbarte bzw.
gegebenenfalls seitlich unmittelbar benachbar-
ten Blasdisengruppen inaktiv sind, und die
Umschaltung der jeweiligen Blasdisengruppen
zwischen aktivem und inaktivem Zustand im-
pulsartig wirkend erfolgt, wobei die Umschalt-
frequenz der Umschaltmittel vorzugsweise in
einem Bereich von 1 bis 67" pro Sekunde
liegt.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Vertikal-
abstand (a) zwischen den Austrittsmindungen
der oberen und der unteren Blasdiisen (16,17),
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 10
bis 80 mm, verstellbar ist, und die Transport-
geschwindigkeit des Transportbandes (3) vor-
zugsweise 10 bis 80, insbesondere 30 bis 50
m/sec betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspliche 17 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der seitliche
Abstand zwischen den oberen Blasdiisen (16)
im Bereich von 140 bis 220 mm, vorzugsweise
bei mindestens anndhernd 185 mm, und der
seitliche Abstand zwischen den unteren Blas-
disen (17) im Bereich von 70 bis 110 mm,
vorzugsweise bei mindestens anndhernd 95
mm, liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass der
Filihrungs- und Beschleunigungskanal (5) in
seiner Langsrichtung in einer Vertikalebene be-
trachtet mindestens anndhernd wellenf&rmig
verlduft.
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