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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur kontinuierlichen Intensivbefeuchtung von Textilbah-
nen. Es bestand die Aufgabe, ein derartiges Verfahren
zur Verfugung zu stellen, mit dem eine kostengiinstige,
streifenfreie und reproduzierbare Kernbefeuchtung der
Fasern der zu behandelnden Textibahnen bei ver-
gleichsweise hoher Durchlaufgeschwindigkeit der Textil-
bahnen durchfuhrbar ist. Geltst wird diese Aufgabe
dadurch, daB die zu behandelnde Textilbahn (1) in einer

Verfahren zur kontinuierlichen Intensivbefeuchtung einer Textilbahn

ersten Behandlungsstufe (2) mit Wasser beladen und
anschlieBend in einer zweiten Behandlungsstufe von
einem eine Verdunstung des Wassers verhindernden
Mitlaufer (4) nach auBen abgedeckt und gegen eine
oder mehrere geschlossene, beheizte Flachen (5)
gepreBt wird, deren Oberflachentemperatur unter dem
Siedepunkt von Wasser liegt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
kontinuierlichen Intensivbefeuchtung von Textilbahnen.

Es ist dem hier einschldgigen Fachmann bekannt,
daf die Feuchtigkeit der Faser flr die Erzielung optima-
ler Effekte bei der Bearbeitung von Textilbahnen, ins-
besondere beim Fixieren, von ausschlaggebender
Bedeutung ist. So ware es sinnvoll, speziell Wollwaren
nach jeder Hitzebehandlung einer Klimatisierungs-
Ruhepause auszusetzen. Aber die zunehmenden
RationalisierungsmaBnahmen und Produktionssteige-
rungen lassen Ruhepausen dieser Art nicht mehr Zu.
Die Textilbahnen werden daher vor ihrer Bearbeitung
befeuchtet. Die dafir auf dem Markt befindlichen
Befeuchtungseinrichtungen arbeiten nach unterschied-
lichen Methoden, z. B.:

1. Spriihgerate

- Das Wasser wird mittels von Disen oder Rotoren
aufgespriiht. Die damit erzielbare Feuchtigkeitszu-
nahme in der Ware ist auf ca. 8-12 % begrenzt. Bei
gr6Beren Mengen entstehen ungleiche Effekte.

2. Luftbefeuchtungsgerate

- Diese Gerate, z. B. Nebelatoren o. dgl. bringen eine
relativ gute GleichmaBigkeit Uber die gesamte Tex-
tilbahnbreite, wenn geeignete Maschinen mit
gleichméaBigem Einsaugevermdgen vorhanden
sind, die die angebotene Feuchtigkeit durch die
Ware hindurchsaugen. Die erzielbaren, effektiven
Feuchtewerte sind jedoch auch hierbei relativ
gering.

3. Gerate zur Befeuchtung durch Auftragen eines Fliis-
sigkeitsfilms

- Diese Gerate sind nur bedingt einsetzbar, weil
durch AbriB des Flussigkeitsfiims immer wieder
UnregelmaBigkeiten beim Pflatschen entstehen
(Bilderungen, Flecken, Tropfen, Schlieren o. dgl.).

Mit diesen handelsiblichen Befeuchtungsmetho-
den kann z. B. trockene Wollware im Maximum nur auf
ca. 11-13 % Feuchtegehalt gebracht werden. Wissen-
schaftliche Untersuchungen haben aber schon vor Jah-
ren eindeutig gezeigt, daB sich optimale Fixierwerte,
z.B. bei Wollwaren, bei einem Feuchtegehalt zwischen
25 und 35 % erzielen lassen. Bei hydrophoben Textilien
sind die erzielbaren Feuchtegehalte auch bei Verwen-
dung eines Netzmittels noch schlechter.

Als weiterer Nachteil der handelsiblichen Befeuch-
tungsmethoden ist anzusehen, daB dabei im Prinzip nur
eine Nassung der Stoffoberflache erreicht wird, keines-
wegs aber eine innige Verbindung der Feuchtigkeit mit
der Textilfaser, insbesondere aber mit deren Kern, d.h.,
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die Feuchtigkeit geht nicht in die Tiefe der Faser.

Natdrlich kénnen Textilbahnen mittels der oben bei-
spielhaft angefihrten Befeuchtungsmethoden auch mit
héheren Wassergehalten beladen werden. Allerdings
bleibt es auch dann bei einer Uberwiegend oberflachli-
chen Befeuchtung, d.h., das Wasser haftet im Porenvo-
lumen und an der Oberflache der Textilbahn an, und
diese oberflachlich gebundene, erhéhte Feuchtigkeit
bringt keine verbesserten Effekte bei der Bearbeitung
der Textilbahn. Zudem kommt es haufig auch zu unglei-
chen Befeuchtungseffekien, die zu kongruent unglei-
chen Effekten bei der Bearbeitung der Textilbahnen
fuhren.

In der DE 40 31 063 A1 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur kontinuierlichen Intensivbefeuchtung
von Textilbahnen beschrieben. Demnach wird eine Tex-
tilbahn mittels von zwei standig befeuchteten Mitlaufern
beidseitig eingehiillt, von denen zumindest einer durch
Spannung Druckkrafte auf die Textilbahn austbt. Des
weiteren werden die beiden Mitlaufer und die zwischen
ihnen liegende Textilbahn einer Unterdruckbehandlung
unterzogen. Dieses Verfahren wird auf einer zylinderfér-
migen, drehbaren und an eine Vakuumquelle
anschlieBbaren Trommel mit perforierter Mantelflache
durchgefiihrt. Auf dieser Mantelflache liegt ein erster,
durchlassiger Mitlaufer auf. Weiterhin ist ein zweiter Mit-
laufer in Form eines endlosen, durchlassigen Druck-
bandes vorgesehen, der an den die Trommel
umschlingenden Teil der Textilbahn anliegt. Zu dieser
Vorrichtung gehért auch eine Einrichtung zur stéandigen
Befeuchtung der Mitlaufer sowie mindestens ein auf
dem Umfang der Trommel angeordneter Dampfkasten.

Mit dieser Technik wird eine in die Tiefe der Fasern
gehende Befeuchtung erreicht. Allerdings ist der Aui-
wand zur Erzielung dieses Befeuchtungseffekts sehr
groB. AuBerdem ist die Reproduzierbarkeit der
Befeuchtungseffekie in Frage gestellt, sobald die bei-
den Mitlaufer ihre Durchlassigkeits-Widerstande
andern. Dies geschieht ganz einfach durch Hydrolyse
einerseits und andererseits treten durch Schmutz,
Faserflocken, Flusen, Faden, Kalkablagerungen, etc.
unvermeidbare Verstopfungseffekie auf. Erhéhte Wider-
standswerte verringern natlrlich das Ansaugvolumen
und damit den Befeuchtungseffekt. Hierbei entsteht
letztendlich auch wieder Streifigkeit, die z. B. in einem
nachfolgenden FixierprozeB kongruent einfixiert wird
und zu AusschuBware flhrt.

Des weiteren wird durch den standigen Wasserkon-
takt besonders die Lebensdauer des auBeren Mitlau-
fers reduziert. Da dieser Mitlaufer endlos sein muB,
entstehen beachtliche Kosten fir die Wiederbeschai-
fung und flr den Ein- und Ausbau.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren zur kontinuierlichen Intensivbefeuchtung von
Textilbahnen zur Verflgung zu stellen, mit welchem
eine kostenglnstige, streifenfreie und reproduzierbare
Kernbefeuchtung der Fasern der zu behandelnden Tex-
tilbahnen bei vergleichsweise hoher Durchlaufge-
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schwindigkeit der Textilbahnen durchfihrbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mittels eines
Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

Das erfindungsgemaBe Intensivbefeuchtungsver-
fahren arbeitet also zweistufig. In der ersten Stufe wird
die Textibahn mittels klassischer Befeuchtungsmetho-
den (z.B. Aufsprihen) mit Wasser beaufschlagt. Sie
lauft unmittelbar danach in die zweite Stufe ein, wo sie
von einem Mitlaufer abgedeckt und durch diesen gegen
wenigstens eine beheizte Flache gepreft wird. Da die
Oberflachentemperatur der beheizten Flache(n) unter
der Siedetemperatur von Wasser liegt, wird das der Tex-
tilbahn anhaftende Wasser nicht verdampft, sondern
durch die relativ sanfte Temperaturerhdhung intensi-
viert sich die Brownsche Bewegung der Wassermole-
kile, so daB diese leichter in die noch trockenen
Faserkerne eindiffundieren kénnen. Die besten Ergeb-
nisse entstehen, wenn die Oberflachentemperatur der
beheizten Flache(n) unterhalb von 100° C, vorzugs-
weise bei 70-80° C liegt, und die Anpressung des Mit-
laufers zumindest 0,1 daN/cm? betragt.

Der Mitlaufer sollte, da er eine Verdunstung des
Wassers verhindern soll, medienundurchléassig sein
(z.B. Gummi, Silicon oder beschichtete Mischgewebe,
Filze etc.), wobei es im Rahmen der Erfindung liegt,
wenn ein relativ dichter Filz oder dergleichen zum Ein-
satz kommt. Wesentlich ist, daB3 der Mitlaufer der Was-
serverdunstung einen gentgend groBen Widerstand
entgegensetzt.

Der "Diffusionseffekt” des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens ist so gewaltig, daB selbst bei hydrophoben Tex-
tilbahnen eine Kernbefeuchtung gelingt. Versuche
haben gezeigt, daB auch fluorcarbonausgeristete bzw.
impragnierte Textilien (Scotchgard/Teflon etc.) nach die-
sen Verfahren befeuchtet werden kénnen. Wahrend
beim normalen Befeuchten lediglich Wasserperlen auf
der hydrophoben oder sogar impragnierten Textilflache
aufliegen, zieht das Wasser in der zweiten Behand-
lungsstufe des vorliegenden Verfahrens in den Kern der
textilen Fasern ein.

Da bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren eine
Durchlassigkeit der Kontaktflachen (beheizte Flache(n),
Mitlaufer) nicht erforderlich ist, treten die zum Stand der
Technik diskutierten Nachteile nicht ein. Das erfin-
dungsgemaBe Verfahren bietet also reproduzierbare
Befeuchtungseffekte. AuBerdem arbeitet dieses System
nahezu verschleiBfrei, da der Mitlaufer weitaus weniger
beansprucht wird.

Des weiteren fallen im Vergleich mit dem Verfahren
gemaB DE 40 31 063 A1 wesentlich geringere Energie-
kosten an, da weder Dampf noch ein Vakuum erforder-
lich ist.

Das erfindungsgeméBe Verfahren 1aBt sich sehr
einfach mit nachgeschalteten Bearbeitungsstufen kom-
binieren. Vorteilhaft ist insbesondere eine Kombination
mit einem Fixiervorgang, da mit der kernbefeuchteten
Ware hervorragende Fixiereffekte erzielbar sind. Neben
dem verbesserten Fixiergrad ist auch der Trocknungsef-
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fekt (durch verbesserte Warmeulbergangswerte) in der
Fixierstufe wesentlich besser, so daB mit héheren
Arbeitsgeschwindigkeiten gefahren werden kann.

Von besonderem Vorteil ist es diesbezlglich, wenn
Textilbahnen aus Wolle o. dgl. durch das erfindungsge-
maBe Verfahren auf einen Feuchtegehalt zwischen 25
und 35 % eingestellt werden, da sich bei diesen Feuch-
tegraden die besten Fixierwerte erreichen lassen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Aus-
fuhrungsbeispieles naher erlautert. In der dazugehdri-
gen Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen
Verfahrens,

einen sehr schematischen Schnitt durch eine
Textilbbahn am Ausgang der ersten Behand-
lungsstufe,

Fig. 2

einen sehr schematischen Schnitt durch eine
Textilbahn am Ausgang der zweiten Behand-
lungsstufe, und

Fig. 3

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Fixier-

straBBe.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, lauft die mit 1 bezeich-
nete Textilbahn in der ersten Behandlungsstufe an einer
handelstblichen Befeuchtungseinrichtung 2 vorbei, die
einen gleichmaBigen und feinstzerstiubten Wasserauf-
trag garantiert. Durch die der Einrichtung 2 vorgeschal-
teten Dampfeinrichtung 3 wird die Wasseraufnahme
erleichtert. Zusatzlich dazu kann dem Wasser auch
noch ein Netzmittel zugefligt werden. Nach Passage
der ersten Behandlungsstufe 1auft die mit Wasser bela-
dene Textilbahn 1 in die zweite Behandlungsstufe ein, in
der das aufgebrachte Wasser in den Faserkern
gebracht wird. In der zweiten Behandlungsstufe wird die
Textilbahn 1 mittels eines endlosen, umlaufenden Mit-
laufers 4 gegen die Oberflache einer beheizten
Behandlungstrommel 5 gepreft. Die Oberflache dieser
Behandlungstrommel 5 ist geschlossen und auf eine
Temperatur bei 70-80° C beheizt. Der Mitlaufer 4 ist
medienundurchlassig und deckt die Textilbbahn 1 wéh-
rend der Diffusionsbehandlung langs des Umfangs der
Behandlungstrommel 5 mit groBem Umschlingungswin-
kel ab. Er wird mittels der Spannvorrichtung 7 gespannt,
so daB er gegen die auf der Behandlungstrommel 5 auf-
liegende Textilbahn 1 gepreBt wird. Der Mitlaufer 4 wird
durch eine Antriebswalze 6 angetrieben, wodurch eine
schlupffreie Mithahme der lose umlaufenden Behand-
lungstrommel 5 erreicht wird. Beim Transport der Textil-
bahn 1 durch die beiden Behandlungsstufen erfolgt
keinerlei Dehnung.

Die Figuren 2 und 3 stellen Momentaufnahmen der
Textilbahn an den in Fig. 1 mit A und B bezeichneten
Stellen. Dabei ist Fig. 2 dem Punkt A und Fig. 3 dem
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Punkt B zuzuordnen. Die in den Figuren 2 und 3 einge-
zeichneten Kringel sollen die Wasserkonzentration dar-
stellen, wobei groBe Abstande eine geringe und kleine
Abstande eine groBe Wasserkonzentration symbolisie-
ren sollen.

Aus Fig. 2 geht hervor, daB die Textilbahn nach
dem Verlassen der ersten Behandlungsstufe im Poren-
volumen 8 eine sehr hohe Wasserkonzentration und in
den Faserkernen 9 eine sehr geringe Wasserkonzentra-
tion aufweist. Ein Teil des in der ersten Behandlungs-
stufe angebotenen Wassers liegt oberflachlich auf der
Textibahn 1 auf, was durch die dargestellten Wasser-
trépfchen 10 symbolisiert sein soll. Mit dieser Feuchte-
verteilung lauft die Textilbbahn 1 in die zweite
Behandlungsstufe ein. Am Ende dieser Behandlungs-
stufe liegt eine véllig andere Fllssigkeitsverteilung in
der Textilbahn 1 vor. Das in der ersten Behandlungs-
stufe angebotene Wasser ist in einem starken MaBe in
die Faserkerne 9 eindiffundiert, wéhrend im Porenvolu-
men 8 nun eine vergleichsweise geringe Wasserkon-
zentration vorliegt. Durch diese Tatsache wird der
Warmeibergang bzw. der Trocknungseffekt beim nach-
folgenden Fixiervorgang o. dgl. wesentlich verbessert
und damit der Trocknungseffekt mit erhdhtem Wir-
kungsgrad und weniger Energieaufwand erméglicht.

Es liegt im Rahmen der vorliegenden Erfindung,
wenn die Textilbahn 1 in der zweiten Behandlungsstufe
nicht Gber eine Trommel 5 gefihrt wird, sondern Gber
eine oder mehrere ebene oder gewdlbte Heizflachen.

Fig. 4 zeigt die Einbindung einer nach dem
erfindungsgeméBen Verfahren arbeitenden Vorrich-
tung, welche in dieser Darstellung als Ganzes mit dem
Bezugszeichen 11 versehen ist, in eine FixierstraBe.
Unmittelbar nach dem Verlassen der Vorrichtung 11
lauft die dort intensiv befeuchtete Textilbahn 1 in eine
PreB- und Fixiervorrichtung 12 ein. Hier wird die Textil-
bahn 1 mit Hilfe eines unter erhdhtem Langszug ste-
henden Druckbandes 13 gegen einen auf ca. 150° C
beheizten Zylinder 14 mit geschlossener Oberflache
gepreBt. Das Druckband 13 ist dabei Gber Walzen 14
bis 17 gefiihrt, wobei die Walze 14 beheizt ist, die Walze
15 als Antriebswalze, die Walze 16 als Spannwalze und
die Walze 17 als Spurwalze dient. Der weitere Aufbau
und die Wirkungsweise dieser Pre3- und Fixiervorrich-
tung 12 bedarf hier keiner weiteren Erlauterung, da der-
artige Vorrichtungen zum Stand der Technik gehdren.

Da beim Fixieren mit wesentlich héheren Tempera-
turen als in der Befeuchtungsstufe gearbeitet wird, stellt
sich in der Textilbahn 1 ein spontaner Temperaturan-
stieg ein. Durch die hohe Temperatur- und Druckeinwir-
kung auf dem Zylinder 14 wird das in die Faserkerne 9
hineindiffundierte Wasser in Dampf umgewandelt, der
in das im wesentlichen freie Porenvolumen 8 expandie-
ren kann und dort von dem die Textilbahn 1 abdecken-
den, undurchlassigen Druckband 13 gehalten wird.
Diese Effekte bewirken die gewiinschte permanente
Fixierung. Gleichzeitig wird der Feuchteentzug erhéht
und damit der Warmelbergang wesentlich verbessert,
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denn sobald die Textilbahn 1 die Fixiervorrichtung 12
verlaBt, kann der Dampf aus dem Porenvolumen ent-
weichen. Der dadurch entstehende Trocknungseffekt ist
um ca. 30 bis 40 % héher als bei nur oberflachenbe-
feuchteten Textilbahnen. Zudem kann aufgrund des
erhéhten Wirkungsgrades die Arbeitsgeschwindigkeit,
also der Ausstof3 von behandelter Ware, um etwa den
gleichen Prozentsatz erhéht werden.

Die die PreB- und Fixiervorrichtung 12 verlassende
Textilbahn 1 lauft anschlieBend in eine als Ganzes mit
dem Bezugszeichen 18 versehene Vorrichtung zur
Finish-Dekatur ein und wird am Ende der FixierstraBe in
einer Vorrichtung 19 abgetafelt. Da die Vorrichtungen
18 und 19 dem Fachmann einschlédgig bekannt sind,
kann hier auf nahere Erlauterungen dieser Vorrichtun-
gen verzichtet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Intensivbefeuchten
einer Textilbahn, dadurch gekennzeichnet, daB die
Textilbahn (1) in einer ersten Behandlungsstufe mit
Wasser beladen und anschlieBend in einer zweiten
Behandlungsstufe von einem eine Verdunstung des
Wassers verhindernden Mitlaufer (4) nach auBen
abgedeckt und gegen eine oder mehrere geschlos-
sene, beheizte Flachen (5) gepreBt wird, deren
Oberflachentemperatur unter dem Siedepunkt von
Wasser liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Oberflachentemperatur der
beheizten Flache(n) bei 70-80 ° C liegt.

3. \Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der AnpreB-
druck des Mitlaufers (4) mindestens 0,1 daN/cm?
betragt.

4. \Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB dem in der
ersten Behandlungsstufe angebotenem Wasser ein
Netzmittel zugefugt ist.

5. \Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Textilbahn
(1) aus Wolle o. dgl. in der ersten Behandlungsstufe
auf einen Feuchtegehalt zwischen 20-35 %
befeuchtet wird.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die intensivbe-
feuchtete Textilbbahn (1) unmittelbar anschlieBend
einer Fixierbehandlung unterzogen wird.
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