Europdisches Patentamt

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 586 862 A1

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 93112118.0 @ Int. c15: DOBC 3/06

@ Anmeldetag: 29.07.93

Prioritit: 07.08.92 DE 4226169 @) Anmelder: A. Monforts GmbH & Co
Postfach 10 06 56,

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung: Schwalmstrasse 301

16.03.94 Patentblatt 94/11

Benannte Vertragsstaaten:
CHDEESFRGBITLI

D-41006 Monchengladbach(DE)

Erfinder: Freiberg, Helge
Dr.-Carl-Goerdeler-Strasse 12

EP 0 586 862 A1

D-41189 Monchengladbach(DE)
Erfinder: Hens, Werner

In Balkhoven 8

D-41844 Wegberg(DE)

Vertreter: von Creytz, Dietrich, Dipl.-Phys.
Tannenweg 25
D-41844 Wegberg (DE)

@ Verfahren zum Ausrollen der Langskanten einer textilen Warenbahn und Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

@ Bei der NaBbehandlung einer an den Kanten +
zum Einrollen neigenden textilen Warenbahn, lassen
sich eingerollte Kanten unterhalb des FlUssigkeitsni-
veaus ausrollen bzw. glattstreichen, wenn innerhalb
der FlUssigkeit, insbesondere an einer Auflauflinie

auf eine Umlenkwalze, der Einrolltendenz entgegen 12 D
eine Ausbreitstromung derselben Flissigkeit aus ei- ‘L :
ner Richtung von der Warenbahnmitte zur eingeroll- O
ten Warenbahnkante erzeugt wird. |\
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ausrol-
len, wie Ausbreiten oder Glattstreichen, der Ldngs-
kanten einer textilen Warenbahn bei der NaBbe-
handlung in einer Behandlungsflissigkeit. Sie be-
trifft ferner eine Vorrichtung zum Durchfiihren des
Verfahrens.

Bahnformiges Textilgut, dessen Lingskanten
zum Einrollen neigen, z.B. Maschenware, Stretchar-
tikel oder dergleichen, wird bei Bearbeitung im
ausgebreiteten Zustand nicht nur in der Trocken-
ausrUstung, sondern auch bei der NaBbehandlung
mit Hilfe von Breithaltern, Ausbreitwalzen oder der-
gleichen oder durch Erfassen der Stoffbahnrinder
so ftransportiert, daB ein auf der Fliche Uberall
gleiches Behandlungsergebnis zu erzielen ist. Die
Langskanten eines solchen zum Einrollen neigen-
den Textilguts sollen natlrlich auch bei Behand-
lung unter Wasser, in einer Applikations- oder
Farbflotte oder dergleichen Tauchbad, zumindest
Uberall dort ausgerollt bzw. glatt gestrichen oder
glatt gehalten werden, wo die Warenbahn um eine
Umlenkwalze herumgefiihrt, durch einen Quetsch-
spalt hindurchgeleitet wird usw. Das Glattstreichen
der Langskanten einer textilen Warenbahn ist im-
mer wichtig, wenn eine auf der Flidche gleiche
Breitbehandlung, z.B. auch in einer Breitwaschma-
schine, vorgesehen ist.

Gegebenenfalls werden unter dem Niveau der
jeweiligen Behandlungsflissigkeit arbeitende Aus-
streich- oder Ausrolimittel gebraucht, die nicht nur
unempfindlich gegeniiber der Behandlungsfliissig-
keit sein missen, sondern auch wenig Platz ein-
nehmen diirfen und die vor allem beim Wechseln
des Behandlungsmittels oft zusammen mit den
Ubrigen Behiltern sowie Transportmitteln zu reini-
gen sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Ausstreichmittel flr die einrollenden Kanten einer
textilen Warenbahn zu schaffen, das unterhalb ei-
nes Flottenniveaus einsetzbar ist, wenig Platz weg-
nimmt und bei einem Flottenwechsel leicht zu reini-
gen ist.

Die erfindungsgemiBe L&sung besteht flr das
eingangs genannte Verfahren darin, daB innerhalb
der Behandlungsfliissigkeit eine Stromung von der
Warenbahnmitte zu den Langskanten erzeugt wird.

Dadurch, daB erfindungsgemaB zum Ausrollen,
Ausbreiten, Glattstreichen oder Glatthalten der Wa-
renbahnkanten eine Strdmung der die Warenbahn
ohnehin umgebenden Flissigkeit vorgesehen wird,
ergeben sich durch das Kantenausrollen praktisch
keine mechanischen Belastungen der Warenbahn.

GemaB weiterer Erfindung wird ein Teil der die
Warenbahn umgebenden Flissigkeit im Kreislauf
schrdg nach auBen in Bezug auf die Warenbahn-
mitte gegen wenigstens eine gegen die Richtung
der FlUssigkeitsstrémung zum Einrollen neigende
Warenbahnldngskante gefbrdert. Die Ausrolimittel
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kdnnen aus einer einzelnen Dise, aus einer Reihe
bzw. einem Feld von Diisen bestehen, die eine
Strémung in der Behandlungsflissigkeit erzeugen,
welche aus Richtung der Warenbahnmitte zu den
Warenbahnkanten flieft.

Besonders wirksam wird die erfindungsgemaB
zum Ausrollen der Warenbahnkanten erzeugte und
eingesetzte Strédmung des flissigen Behandlungs-
mittels, wenn gemiB noch weiterer Erfindung die
Strémung an der Auflaufstelle bzw. -linie der Wa-
renbahn auf eine Walze erzeugt und flir die Be-
triebsdauer aufrechterhalten wird, weil sich die Wa-
renbahn dort an den Mantel der darunter befindli-
chen Walze anlegen kann. Ersichtlich ist das erfin-
dungsgemiBe Verfahren nur dann einsetzbar, wenn
die Einrolltendenz der Strémung entgegengerichtet
ist. Die zum Ausrollen vorgesehene Flissigkeits-
strémung soll also auf der Seite/Flache der Waren-
bahn erzeugt werden, nach der hin das Einrollen
erfolgt bzw. ohne die Ausbreitstrdmung erfolgen
wiirde.

GemaB weiterer Erfindung besteht die L&sung
bei einer Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfah-
rens zum Ausrollen der Ldngskanten einer textilen
Warenbahn bei der NaBbehandlung darin, daB auf
wenigstens eine Lingskante der Warenbahn min-
destens eine FlUssigkeitsausstromdiise in einer
Richtung von der Warenbahnmitte zur Warenbahn-
kante gerichtet ist und daB die Diise in einen
Zwangskreislauf der die Warenbahn umgebenden
Behandlungsflissigkeit selbst eingeschaltet ist.

Mit Hilfe einzelner oder reihen- bzw. feldweise
angeordneter Disen die von der Warenbahnmitte
weg schrdg nach auBen zur Warenbahnkante hin
gerichtet werden, 4Bt sich eine Flissigkeitsstro-
mung entgegen einer Einrolltendenz in Richtung
auf die Warenbahnkanten erzeugen. Zum Herstel-
len eines Kreislaufs der aus den Diisen ausstrd-
menden Flissigkeit kbnnen gemiB noch weiterer
Erfindung eine Ansaugstelle oder mehrere solcher
Ansaugstellen des Kreises seitlich der angestrém-
ten Ldngskanten neben der Warenbahn vorgese-
hen werden. Die Fllssigkeit wird dann durch eine
Leitung mit Pumpe von einer Ansaugstelle neben
der Warenbahn zur jeweiligen Dise gef6rdert.

In dhnlicher Weise wie bei dem beschriebenen
Foulard mit Tauchtrog kann das Ausrollen von Wa-
renbahnkanten unterhalb des Niveaus einer Be-
handlungsflissigkeit auch in anderen NaBbehand-
lungsmaschinen, z.B. in einer Breitwaschmaschine,
erfolgen. Auch in diesem Fall werden Uberall dort,
wo die Warenbahn glatt ausgebreitet um eine Um-
lenkwalze unterhalb eines Flissigkeitsniveaus her-
umzufiihren ist, erfindungsgemaB Ausbreitstrémun-
gen erzeugt, die die eventuell vorher der Strémung
entgegen eingerollten Kanten glattstreichen.

Anhand der schematischen Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels einer Trogtauchanlage wer-
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den Einzelheiten der Erfindung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen AufriB einer NaBbehandlungs-
maschine, insbesondere eines Fou-
lards mit Tauchtrog und Quetsche;
und

Fig. 2 einen Schnitt der Vorrichtung nach

Fig. 1 1dngs der Linie lI-Il.

GemaB Fig. 1 und 2 wird eine an den Kanten
zum Einrollen neigende textile Warenbahn 1 Uber
eine Einlaufwalze 2 in eine in einem Trog 3 befind-
liche Behandlungsflissigkeit hinein, unter dem
Flussigkeitsniveau 5 um eine Tauchwalze 6 herum
und nach dem Verlassen der Behandlungsfliissig-
keit durch eine Foulardquetsche 7 geleitet. An der
Tauchwalze 6 werden die Kanten 8 der Warenbahn
1 angedeutet.

In Fig. 2 wird vorausgesetzt, daB sich die Wa-
renbahn-Kanten 8 ohne ein erfindungsgemiBes
Ausrollen oder Glattstreichen von beiden Seiten her
in Richtung auf die Warenbahnmitte 9 einrollen
wiirden, so daB sich an der Oberfliche 10 der
Tauchwalze 6 nach auBen in Bezug auf den Wal-
zenmantel und in Richtung auf die Warenbahnmitte
7 gerollte Kantenroller 11 ergeben.

ErfindungsgemiB werden in etwa an der Auf-
lauflinie 12, das heiBt einschlieBlich des Bereichs
unmittelbar davor oder dahinter mit Abstand von
der Walzenoberfliche 10 einzelne Disen bzw. Rei-
hen oder Felder von Disen 13 vorgesehen, die
durch ihre Positionierung schrdg in Richtung auf
die Kante 8 ein Ausroll-Stromungsfeld 14 (der be-
handlungsflissigkeit) in etwa parallel zur Oberfl3-
che 15 der Warenbahn 1 erzeugen. Durch dieses
Stromungsfeld 14 werden beim Passieren der Wa-
renbahn 1 an der Auflauflinie 12 in etwa vorhande-
ne Kantenroller 11 ausgebreitet bzw. glattgestri-
chen.

Die Wirksamkeit des Ausroll-Strdmungsfeldes
14 im Sinne eines mdglichst vollstdndigen Glatt-
streichens der Warenbahnkanten 8 an der Oberfl3-
che der Tauchwalze 6 wird umso gréBer je stirker
die zugehdrige Stromung ist. Die Strdmungsstirke
kann dadurch beeinfluBt und erhdht werden, daB
fur einen Kreislauf der aus den Disen 13 ausstro-
menden FlUssigkeit seitlich der Kante 8 neben der
Warenbahn 1 eine Ansaugstelle 16 eines FlUssig-
keitskreislaufsystems 17 mit Pumpe 18 vorgesehen
wird. Ein solches Umlaufsystem der Behandlungs-
flissigkeit kann ein nahezu ungestrtes Stro-
mungsfeld 14 von der Warenbahnmitte 9 zur Wa-
renbahnkante 8 erzeugen und dadurch auch mehr-
fach eingerollte Kanten 8 an beiden Randern der
Warenbahn 1, insbesondere an der Auflaufstelle
einer Umlenkwalze, vollstdndig glattstreichen.

Die Disen 13, die das Strémungsfeld 14 er-
zeugen, sind so verstellbar, daB die Stromungsfel-
der der Warenbreite angepaBt werden kdnnen, da-
her sind Warenbahnkanten von Bahnen verschiede-
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ner Breite gleich gut auszurollen bzw. glattzustrei-
chen.

Nach der Erfindung lassen sich bei der NafBibe-
handlung einer an den Kanten zum Einrollen nei-
genden textilen Warenbahn eingerollte Kanten un-
terhalb des FlUssigkeitsniveaus ausrollen bzw.
glattstreichen, wenn innerhalb der Flissigkeit, ins-
besondere an einer Auflaufstelle auf eine Umlenk-
walze, der Einrolltendenz entgegen eine Ausbreits-
trdmung derselben Flissigkeit aus einer Richtung
von der Warenbahnmitte zur eingerollten Waren-
bahnkante erzeugt wird.

Bezugszeichenliste

1= Warenbahn

2 = Einlaufwalze

3= Trog

4 = Behandlungsflissigkeit

5= Flussigkeitsniveau

6 = Tauchwalze

7 = Foulard-Quetschwerk

8 = Warenbahnrand

9 = Warenbahnmitte

10 = Oberflache (6)

11 = Kantenroller

12 = Auflauflinie

13 = Diise

14 = Stromungsfeld

15 = Oberflache (1)

16 = Ansaugstelle

17 = Kreislaufsystem

18 = Pumpe
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausrollen, wie Ausbreiten oder
Glattstreichen, der Langskanten (8) einer texti-
len Warenbahn (1) bei der NaBbehandlung in
einer BehandlungsflUssigkeit,
dadurch gekennzeichnet,
daB innerhalb der Behandlungsflissigkeit (4)
eine Strémung (14) von der Warenbahnmitte
(9) zu den Langskanten (8) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Flussigkeitsstrémung an oder vor einer
Auflauflinie (12) der Warenbahn (1) auf eine
Walze (6) erzeugt wird.

3. Vorfahren nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
daB ein Teil der die Warenbahn (1) umgeben-
den Behandlungsflissigkeit (4) im Kreislauf
(17) schrdg nach auBen in Bezug auf die Wa-
renbahnmitte (1) gegen eine entgegen der
FlUussigkeitsstromung (14) zum Einrollen nei-
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gende Ldngskante (8) der Warenbahn (1) ge-
férdert wird.

Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf wenigstens eine der Lingskanten (8)

der Warenbahn (1) mindestens eine Flissig-
keitsausstrémdise (13) in einer Richtung von 10
der Warenbahnmitte (9) zur Warenbahnkante

(8) gerichtet ist und daB die Diise (13) in einen
Zwangskreislauf (17) der die Warenbahn um-
gebenden Behandlungsflissigkeit (4) selbst
eingeschaltet ist. 15

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich eine Ansaugstelle (16) des Flissig-
keitskreislaufs (17) seitlich der angestrOmten 20
Langskante (8) neben der Warenbahn (1) bef-
indet.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, 25
daB die Disen (13) als Einzeldlise oder DU-
senfeld schrdg nach auBen in Bezug auf die
Warenbahnmitte (9) an oder vor einer Auflaufli-

nie (12) der Warenbahn (1) auf eine Umlenk-
walze (6) gerichtet sind. 30
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