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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kan-
tenleimen gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
ein Spannaggregat mit einer Vorrichtung zum Kanten-
leimen gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 6.
[0002] Beim Kantenleimen wird auf die Kanten einer
textilen Warenbahn ein Kantenverfestigungsmittel, im
folgenden Leim genannt, aufgetragen. Die Verfestigung
der Kanten dient dazu, beim Konfektionieren der Ware,
im wesentlichen ein Einrollen an ihren Kanten zu ver-
hindern. Die Tendenz der unbehandelten Kanten einzu-
rollen ist bei Wirkware sehr groß. Bei einigen Webwaren
besteht die Tendenz der Kanten auszufransen. Dies
wird durch Verfestigung der Kanten verhindert.
[0003] Ein gattungsgemäßes Verfahren, bei dem eine
ausgebreitete Warenbahn an ihren Kanten durch fest-
stehende Sprühdüsen, unter denen die Warenbahn her
transportiert wird, mit Leim besprüht wird, ist aus der
deutschen Patentschrift DE 12 26 978 bekannt (Ober-
begriff des Anspruches 1). Direkt anschließend an das
Sprühen wird der Leim durch eine Trocknungseinrich-
tung mit Heißluft getrocknet. Mit der aus der DE 12 26
978 bekannten Sprühdüse ist es problematisch, den
Leim genau zu dosieren.
[0004] Eine verbesserte Dosierung ermöglicht eine
aus der DE 38 34 570 A1 bekannte, am Eingang eines
Spannrahmens angeordnete Kantenleimvorrichtung
mit einer Auftragsrolle, die teilweise in einen mit Leim
gefüllten Trog taucht. Die Peripherie der Auftragsrolle
kommt mit einem, beispielsweise in einer Nadelkette
gehaltenen, Randstreifen der Stoffbahn in Berührung.
Die durch den Stofftransport in Drehung versetzte Auf-
tragsrolle transportiert den Leim als durchlaufenden
Streifen oder in Form von Querlinien, falls die Peripherie
der Auftragsrolle eine Schrägverzahnung besitzt, auf
die Stoffbahn. Ein gattungsgemäßes Spannaggregat,
welches eine Kantenleimvorrichtung mit Auftragsrollen
aufweist, ist aus dem Prospekt Synergie-Spannrahmen
ktt 2000 der Babcock Textilmaschinen GmbH bekannt.
[0005] Beim Auftrag des Leims durch eine Auftrags-
rolle ist die Auftragsmenge von der Abtropfgeschwindig-
keit, d. h. von der Viskosität des Leims, von der Ober-
flächengüte des Leimrades und der Tendenz des Leims
eine angetrocknete Flüsssigkeitsoberfäche zu bilden,
und von der Voreilung, der Saugfähigkeit der Ware und
der Geschwindigkeit der Bahn abhängig. Die Auftrags-
menge kann aufgrund der aufgezählten Einflüsse nicht
beliebig klein gewählt werden.
[0006] In der DE 82 29 054 U ist eine Stoffbahn mit
einer Kantenversteifung aus Linienelementen, deren
Ausdehnungskomponente senkrecht zur Kante groß
gegen die Ausdehnungskomponente parallel zur Kante
ist beschrieben. Dies ermöglicht ein Verfestigen der
Kanten ohne störenden Elastizitätsverlust in Stoffbahn-
längsrichtung.
[0007] Ein weiteres Problem der Kantenleimung ist,
die Trocknung des aufgetragenen Leimes. Der Auftrag

des Leimes erfolgt oft nach der letzten Naßstufe der
Textilveredlung und vor der Trockenstufe. In diesem Fall
muß dieTrocknung an den durch das Leim höheren
Wassergehalt der Warenbahnkanten von bis zu 15 %
angepasst sein muß. Dazu sind aus der DE 37 06 615
C2, DE 81 11 908 U und DE 195 25 545 besondere
Trocknungseinrichtungen im Spannrahmentrockner be-
kannt. Erfolgt der Leimauftrag nach dem Trocknen der
Warenbahn, ist eine zusätzliche Trocknungseinrichtung
notwendig.
[0008] Aus der DE 195 22 124 A1 ist bekannt, statt
üblicher Wasser enthaltender Kunststoffdispersionen,
Schmelzklebstoffe als Leim einzusetzen. Diese
Schmelzklebstoffe werden bei einer Temperatur von
150 bis 200°C aufgetragen und verfestigen ohne Trock-
nungseinrichtung innerhalb weniger Sekunden. Sie be-
nötigen zum Schmelzen des Leims besondere mit Heiz-
einrichtungen versehene Auftragsvorrichtungen, wie
Sprühauftragsköpfe, Einlochventile oder Schlitzventile.
[0009] Als weiteres Verfestigungmittel zum Versteifen
der Kanten von Warenbahnen ist aus der DE 195 06
294 A1 UV-härtbarer, wasserfreier Kunststoff bekannt.
Dieser Kunststoff wird mit einem Muster, wie Querstrei-
fen, Kreisen, Mäandern, ggf. mit einer freibleibenden
Schnittkante aufgebracht und anschließend durch
UV-Licht einer UV-Lampe ausgehärtet.
[0010] Aufgabe der Erfindung ist ein Verfahren zum
Kantenleimen gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs
1, das weniger Leim und damit weniger Trocknungsen-
ergie als beim Auftrag durch eine Auftragrolle benötigt,
und ein Spannaggregat zur Durchführung eines Verfah-
rens gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs zu entwik-
keln.
[0011] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale der Ansprüche 1 und 6 gelöst.
[0012] Bei einem erfindungsgemäßen Verfahren wird
der Leim im Spinnsprühverfahren auf die Kanten der
Warenbahn aufgetragen. Dabei werden Spinnsprühdü-
sen, die einen feinen, sich auf einer Kreisbahn bewe-
genden Strahl erzeugen, eingesetzt. Eine solche Spinn-
sprühdüse ist beispielsweise in der EP 0 677 333 A1
beschrieben. Durch den Transport der Warenbahn unter
den Spinnsprühdüsen vorbei wird die Kreisbahn des
Leimstrahles zu einer Spirale auseinandergezogen.
Durch die Erzeugung feiner Leimspiralen wird eine aus-
reichende Verfestigung bei einer geringen Leimmenge
erreicht. Geringe Leimmengen ermöglichen neben der
Einsparung von Leim die Einsparung von Trocknungen-
ergie. Die feinen Leimspiralen erhalten auch eine ge-
wisse Elastizität der Warenbahn, die die weiteren Be-
handlungsstufen erleichtert. Die Leimspur kann konti-
nuierlich oder intermittierend aufgetragen werden.
[0013] Ein bestimmter, konstant gehaltener Abstand
der Spinnsprühdüse zur Warenbahn sichert einen
gleichmäßigen Leimauftrag. Durch Variation des Ab-
standes kann die Breite der Leimspur geändert werden.
Insbesondere können schmale Leimspuren erzeugt
werden, so daß beim Konfektionieren nur ein geringer
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Anteil der Warenbahn abgeschnitten werden muß. Auch
die Einrolltendenz kann über die Breite der Leimspur be-
einflußt werden.
[0014] Neben der Variation des Abstandes der Spinn-
sprühdüse zur Warenbahn kann auch der Druck, mit
dem der Leim zugeführt, sowie der Druck der zugeführ-
ten Luft variiert werden. Dadurch ist es möglich, auch
bei Änderung der Warenbahngeschwindigkeit die Auf-
tragsmenge konstant zu halten.
[0015] Das erfindungsgemäße Spinnsprühverfahren
gewährleistet auch eine höhere Reproduzierbarkeit der
Auftragsmenge des Leimes als ein Auftrag durch ein
Leimrad.
[0016] Die maximale Warenbahngeschwindigkeit ist
beim Spinnsprühen weniger von der Viskosität des
Leims abhängig als beim Auftrag des Leims durch ein
Leimrad. Es kann ein Leim höherer Viskosität einge-
setzt werden. Ein Vermischen des Leims mit Wasser zur
Herabsetzung der Viskosität ist nicht mehr notwendig
bzw. die notwendige Wassermenge ist geringer. Auch
ein niedrigerer Wassergehalt des Leims führt beim
Trocknen zu einem geringeren Energiebedarf.
[0017] Der Leimauftrag kann durch entsprechende
Anordnung der Spinnsprühdüsen von oben oder von
unten auf die ausgebreitete Warenbahn an ihren Kanten
und ggf. an ihrem mittleren Bereich erfolgen. Durch un-
terschiedliche Spinnsprühdüsen sind verschiedene
Leimspuren möglich.
[0018] Ein besonders gleichmäßiges Muster des
Leimauftrages wird erreicht, indem die Warenbahn ge-
mäß Anspruch 2 durch Anlegen einer gewissen Längs-
spannung geglättet wird. Insbesondere bei einer geglät-
teten Warenbahn ist aufgrund eines gleichmäßigen
Leimauftrages eine besonders geringe Leimmenge
möglich
[0019] Als Leim werden gemäß Anspruch 3 vorteilhaf-
terweise übliche zur Kantenleimung eingesetzte Kunst-
stoffdispersionen oder Kunststofflösungen eingesetzt.
Daneben sind auch Stärke, Knochenleim oder weitere
organische Lösungen einsetzbar.
[0020] Ein Vorwärmen des Leimes, insbesondere der
Kunststoffdispersionen oder der Kunststofflösungen vor
dem Spinnsprühen, insbesondere auf eine Temperatur
von 20 bis 80 °C, gemäß Anspruch 4 verringert die Vis-
kosität des Leimes. Der vorgewärmte Leim kann unver-
dünnt oder weniger verdünnt versprüht werden und
trocknet schneller als ein bei Raumtemperatur gesprüh-
ter Leim.
[0021] Gemäß Anspruch 5 kann die Menge des durch
die Spinnsprühdüse aufgetragenen Leimes durch Va-
riation des Druckes des der Spinnsprühdüse zugeführ-
ten Leimes und/oder des Druckes der der Spinnsprüh-
düse zugeführten Luft geregelt werden. Die aufgetrage-
ne Leimmenge kann durch Widerstandsmessung ermit-
telt werden.
[0022] Ein erfindungsgemäßes Spannaggregat weist
gemäß Anspruch 6 eine Vorrichtung zum Kantenleimen
mit Spinnsprühdüsen auf, die in einem Bereich, in dem

die Warenbahn ausgebreitet und geglättet vorliegt, in ei-
nem bestimmten Abstand zur Warenbahn angeordnet
sind. Die Spinnsprühdüsen sind entweder oberhalb
oder unterhalb der Warenbahn an den beiden Kanten
und, im Fall einer doppelten Warenbahnbreite, in der
Mitte der Warenbahn angeordnet.
[0023] Ein erfindungsgemäßes Spannaggregat kann
als Spannrahmen ggf. mit einem Trockner, als Über-
dehnfeld mit anschließendem Krumpftrockner oder als
Egalisierrahmen ausgebildet sein.
[0024] Gemäß Anspruch 7 sind die Spinnsprühdüsen
hinter oder auf Höhe der Ausbreitmittel und vor den Be-
festigungsmitteln angeordnet. Diese Anordnung der
Spinnsprühdüsen nutzt den bei bekannten Spannag-
gregaten vorliegenden Bereich vor der Befestigungs-
mitteln, in dem die Warenbahn ausgebreitet und geglät-
tet vorliegt. Befestigungsmittel, wie Andrückwalzen
oder Andrückbänder beim Aufnadeln und entsprechen-
de Mittel beim Aufkluppen, weisen Aussparungen für
die Leimspur auf.
[0025] Bei einem Spannaggregat nach Anspruch 8 ist
die Vorrichtung zum Kantenleimen an der Spannkette
angeordnet. Dazu weist sie Mittel zum Lösen der Wa-
renbahn von den Spannketten und zum Glätten der Wa-
renbahn und Befestigungsmittel auf. Die Spinnsprüh-
kopfe sind in einem bestimmten Abstand oberhalb oder
unterhalb dieser Mittel angeordnet. Die hinter den Mit-
teln angeordneten Befestigungsmittel zum erneuten
Befestigen der Warenbahn an den Spannketten weisen
ebenfalls Aussparungen für die Leimspur auf.
[0026] Zur Anpassung an unterschiedliche Waren-
bahngeschwindigkeiten oder unterschiedliche Voreilun-
gen sind gemäß Anspruch 9 eine Ausdrückbürste verti-
kal und die Befestigungsmittel horizontal verschiebbar
ausgebildet.
[0027] Die Ausbildung der Ausdrückwalze als Unter-
druckwalze gemäß Anspruch 10 verbessert die Eben-
heit der Warenbahn auf der Ausnadelwalze und damit
die Leimspur.
[0028] Konstruktiv besonders einfach sind Vorrich-
tungen zum Kantenleimen gemäß dem Anspruch 11 mit
Mitteln zum Lösen der Warenbahn aus der Spannkette
und zum Schuppen sowie mit Haltemitteln und gemäß
Anspruch 12 mit einer Ausdrückwalze und einem Hal-
tedraht.
[0029] Die Erfindung wird anhand dreier in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Beispiele weiter erläu-
tert.
[0030] Figur 1 zeigt ein Spannaggregat des ersten
Beispiels, bei dem Spinnsprühdüsen vor Befestigungs-
mitteln im Einlaufbereich angeordnet sind. In den Figu-
ren 2 und 3 ist ein vergrößerter seitlicher Schnitt und
eine vergrößerte Draufsicht der Anordnung der Spinn-
sprühdüsen zu sehen.
[0031] Ein Spannaggregat des zweiten Beispiels mit
einer an einer Spannkette angeordneten Vorrichtung
zum Kantenleimen mit Spinnsprühdüsen ist in Figur 4
dargestellt. Die Figuren 5 und 6 entsprechen den Figu-
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ren 2 und 3.
[0032] Die Figuren 7 und 8 zeigen eine weitere Vor-
richtung zum Kantenleimen mit Spinnsprühdüsen einfa-
cher Bauart eines Beispiels 3.

Beispiel 1:

(siehe Figuren 1 bis 3)

[0033] Von einem Spannaggregat des Beispiels 1
zeigt Figur 1 eine Einlaufvorrichtung 1, eine an den bei-
den seitlichen Rändern des Spannaggregates angeord-
nete Spannketten 2 und ein erstes Trocknerfeld 3 eines
Trockners 4. Eine Auslaufvorrichtung des Spannaggre-
gates ist nicht zu sehen.
[0034] Die Einlaufvorrichtung 1 weist einen Bedie-
nungsstand 5, ein Einlaufpult 6 mit Zugmitteln, z.B. an-
treibbare Walzen, und eine Vorrichtung, und zwar eine
Aufnadelvorrichtung 7, zum Befestigen von Waren-
bahnkanten an der Spannkette 2 auf. In der Einlaufvor-
richtung 1 ist eine Warenbahn 8 unter dem Bedienungs-
stand 5 durchgeführt. In ihrem weiteren Verlauf im Ein-
laufpult 6 ist die Warenbahn 8 um eine Ausbreitwalze 9,
eine antreibbare Zugwalze 10, eine weitere Ausbreit-
walze 11, eine Führungswalze 12 und einer weiteren an-
treibbaren Zugwalze 13 zur Aufnadeleinrichtung 7 ge-
führt.
[0035] Die Aufnadeleinrichtung 7 weist Ausbreitmit-
tel, nämlich in diesem Beispiel an jeder Seite drei, in
Transportrichtung 14 der Warenbahn 8 hintereinander
angeordnete Ausrollfinger 15 und Befestigungsmittel
zum Befestigen der Kanten der Warenbahn 8 an der
Spannkette 2, nämlich ein oberhalb der Warenbahn 8
angeordnetes Bürstenband 16 und ein unterhalb der
Warenbahn 8 angeordnetes Druckband 17 auf. Die Aus-
rollfinger 15 sind antreibbare, konische Walzen, deren
Durchmesser zum Rand der Warenbahn 8 hin zuneh-
men. Ihre Achsen sind etwas versetzt zueinander ange-
ordnet, so daß die Warenbahn 8 leicht wellig über den
ersten, unter den zweiten und über den dritten Ausroll-
finger 15 geführt ist.
[0036] Eine Spannkette 2 umfaßt ein Kettenband 18
mit Nadelkissen 19, das in einer oberen und einer un-
teren Kettschiene 20 geführt und an einem vorderen
Kettenrad 21 und einem hinteren, in Figur 1 nicht sicht-
baren Kettenrad umgelenkt ist. Die Kettenräder 21 sind
in diesem Fall vertikal angeordnet. Die Spannkette 2 mit
Kettenband 18 und Kettschienen 20 verläuft durch den
Trockner 3. Die Lage des Kettenbandes 18 ist in Figur
1 gestrichelt eingezeichnet. Beim ersten Trocknerfeld 3
des Trockners 4 ist die Lage eines Umluftventilators 22
gekennzeichnet.
[0037] Eine Vorrichtung zum Kantenleimen weist
Spinnsprühdüsen 23 auf, die in diesem Beispiel auf Hö-
he oder hinter den Ausbreitmitteln und vor den Befesti-
gungsmitteln angeordnet sind. Je eine Spinnsprühdüse
23 ist oberhalb des dritten Ausrollfingers 15 der Aufna-
deleinrichtung 7 auf beiden Seiten des Spannaggrega-

tes 2 befestigt. Die Lage der Spinnsprühdüsen 23 ist so
gewählt, daß eine Projektion einer Öffnung der Spinn-
spühdüse 23, d. h. die Bodenfläche des aus der Spinn-
sprühdüse austretenden Sprühkegels, auf die Waren-
bahn 8 auf der inneren Seite der Nadelkissen 19 der
Spannkette 2 nahe an den Nadelkissen 19 liegt und eine
Öffnungsfläche horizontal oder im spitzen Winkel zur
Horizontalen verläuft. In diesem Beispiel verläuft die
Öffnungsfläche in einem spitzen, entgegen der Trans-
portrichtung offenen Winkel, d. h. eine Achse des
Sprühkegels verläuft in einem spitzen Winkel zur Verti-
kalen.
[0038] Das Bürstenband 16 weist zwei Bänder 24, 25
auf, die um eine in Transportrichtung 14 vordere, grö-
ßere Walze 26 und einer dahinterliegende kleinere Wal-
ze 27 geführt sind. Die Bänder 24, 25 sind mit Borsten
versehen und mit Abstand zueinander angeordnet, so
daß zwischen den Bändern ein ausgesparter Streifen
28 freibleibt. Die Spinnsprühdüse 23 und die Bänder 24,
25 des Bürstenbandes 16 sind so angeordnet, daß die
Projektion der Öffnung der Spinnsprühdüse 23 auf die
Warenbahn 8 und der freibleibende Streifen 28 zwi-
schen den Bändern des Bürstenbandes 16 auf einer in
Transportrichtung 14 verlaufenden Geraden liegen.
[0039] Das Druckband 17 ist leicht in Transportrich-
tung 14 nach vorne versetzt zum Bürstenband 16 inner-
halb des Kettenbandes 18 mit Nadelkissen 19 angeord-
net. Es ist ebenfalls um eine in Transportrichtung 14 vor-
dere größere Walze 29 und eine hintere kleinere Walze
30 geführt. Die Oberfläche des Druckbandes 17 ist mit
einem haftenden Werkstoff, zum Beispiel einer Gum-
mierung versehen. Das Druckband 17 und das Bürsten-
band 16 sind, wie in Figur 2 zu sehen, so angeordnet,
daß sie sich ohne Warenbahn 8 entlang einer Strecke
berühren, die im spitzen Winkel zur Spannkette 2 bis
zur Spannkette 2 verläuft.
[0040] Hinter der Aufnadelvorrichtung 7 vor dem er-
sten Trocknerfeld 3 ist ein Meßfühler 31 für eine Wider-
standsmessung angeordnet.
[0041] Das Bürstenband 16 kann auch nur ein Band
mit Borsten, bei dem an seiner äußeren Fläche im mitt-
leren Bereich ein Streifen frei von Borsten bleibt, auf-
weisen. In diesem Fall sind die Spinnsprühdüse 23 und
das Bürstenband 16 so angeordnet, daß die Projektion
der Öffnung der Spinnspühdüse 23 auf die Warenbahn
8 und der von Borsten freibleibende Streifen 28 des Bür-
stenbandes 16 auf einer in Transportrichtung 14 verlau-
fenden Geraden liegen.
[0042] Alternativ können die Spannketten 2 Ketten-
bänder 18 mit Spannkluppen aufweisen. Statt des obe-
ren Bürstenbandes 16 und des unteren Druckbandes
16 weist die Vorrichtung zum Befestigen der Waren-
bahnkanten an der Spannkette 2 Mittel zum Andrücken
der Warenbahn 8 an die Kluppen und zum Schließen
der Kluppen auf. Die Spannketten 2 können auch mit
horizontalen Kettenrädern versehen sein.
[0043] Bei breiten Spannaggregaten, mit den Waren-
bahnen 8 doppelter Breite behandelt werden, sind auch
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in der Mitte der Warenbahn 8 zwei Spinnsprühdüsen 23
angeordnet.
[0044] Im Betrieb wird die, zum Beispiel feuchte, Wa-
renbahn 8 unter dem Bedienungsstand 5 durch- und
dem Einlaufpult 6 zugeführt. In ihrem weiteren Verlauf
im Einlaufpult 6 wird die Warenbahn 8 um die Ausbreit-
walze 9, die antreibbare Zugwalze 10, die Ausbreitwal-
ze 11, die Führungswalze 12 und die antreibbare Zug-
walze 13 zur Aufnadeleinrichtung 7 geführt. An den Aus-
breitwalzen 9 und 11 werden auf die Warenbahn 8 zu
den beiden Kanten hin wirkende Kräfte ausgeübt, so
daß die ausgebreitet und geglättet wird. Die Zugwalzen
10 und 13 beschleunigen die Warenbahn 8 auf eine vor-
gegebene Geschwindigkeit. Die Umfangsgeschwindig-
keit der Zugwalzen 10 und 13 liegt je nach Behand-
lungsprozeß zwischen 20 und 40 m/min. Bei Spannag-
gregaten 2 mit Trocknern 4 zur Nachbehandlung von
Naßveredlungsprozessen liegt die Geschwindigkeit
häufig zwischen 25 und 35 m/min.
[0045] In der Aufnadeleinrichtung 7 werden die Kan-
ten der Warenbahn 8 jeweils durch die drei Ausrollfinger
15 nach außen glattgestrichen und damit die Waren-
bahn weiter ausgebreitet. Dabei wirkt der erste Ausroll-
finger 15 von unten, der zweite Ausrollfinger 15 von
oben und der dritte Ausrollfinger 15 von unten auf die
Warenbahn 8 ein. In Transportrichtung 14 hinter den
Ausrollfingern 15 werden die Kanten der Warenbahn 8
zunächst von unten durch das Druckband 17 und an-
schließend von oben durch das Bürstenband 16 erfaßt.
Das Druckband 17 und das Bürstenband 16 bewegen
sich mit einer leicht höheren Geschwindigkeit als die
Zugwalzen 10 und 13.
[0046] Der Abstand der oberhalb des dritten Ausroll-
fingers 15 angeordneten Spinnsprühdüse 23 zur Ober-
fläche der Warenbahn 8 wird zwischen 3 und 30 mm
eingestellt. Bei Verfahren in Verbindung mit einer Trock-
nungsbehandlung von Geweben und Gewirken, wie ei-
ne Trocknungsbehandlung im Spannaggregat und
Trockner oder zum Egalisieren nach einem Krumpf-
trockner beträgt der Abstand vorzugsweise 3 bis 30 mm.
In diesem Beispiel beträgt der Abstand 18 mm.
[0047] Als Spinnsprühdüse 23 wird eine Punktdüse
mit einem Durchmesser der Öffnung von 2 bis 5 mm, in
diesem Beispiel von 3 mm, eingesetzt.
[0048] Als Leim kann eine organische Lösung oder
Dispersion mit Wasser, Stärke oder Knochenleim ein-
gesetzt werden. Bevorzugt wird ein mit Wasser ver-
dünnbarer, weichmacherfreier und selbstvernetzender
Leim, und zwar eine Kunststoffdispersion, insbesonde-
re eine Esterpolymerdispersion, oder eine Kunstatofflö-
sung eingesetzt. Der Glasumwandlungspunkt des Lei-
mes sollte zwischen + 20 und + 35 °C, beispielsweise
um + 30°C, liegen.
[0049] Der Leim wird der Spinnsprühdües 23 mit ei-
nem Überdruck von 0,1 bis 0,3 bar, zum Beispiel etwa
0,2 bar, und die Luft mit einem Druck, einstellbar von 1
bis 6 bar, zugeführt. Die gewünschte Auftragsmenge
wird mit Hilfe des mit dem Meßfühler 31 ermittelten Wer-

tes durch Variation des Druckes des Leimes und/oder
des Druckes der Luft eingestellt.
[0050] Die Spinnsprühdüsen 23 erzeugen einen fei-
nen, sich auf einer Kreisbahn bewegenden Strahl aus
Leim, der senkrecht unterhalb der Spinnsprühdüsen 23
auf die Warenbahn 8 trifft. Durch die Bewegung der Wa-
renbahn 8 unter den Spinnsprühdüsen 23 vorbei wird
die Kreisbahn des Strahles zu einer Spirale 31 ausein-
andergezogen, d.h. die Spinnsprühdüsen 23 zeichnen
Spiralen 31 auf die bewegte Warenbahn 8.
[0051] An den Kanten der Warenbahn 8 entstehen
Spuren langgezogener Spiralen 31 aus Leim. In diesem
Beispiel wird das Leim kontinuierlich aufgetragen. Es
entstehen durchgehende Spuren. Der Leim kann auch
intermittierend aufgetragen werden. Dabei entstehen
Spuren mit zueinander beabstandeten langezogenen
Spiralen aus Leim.
[0052] Bei einem Gewirke, zum Beispiel Single-Jer-
sey, wird eine Auftragsmenge von 0,5 bis 1,2 g eines
Leims pro Meter Spur auf einer Warenbahn 8 benötigt.
Im Vergleich dazu wird bei Auftrag desselben Leims
durch ein Leimrad etwa 30 % mehr Leim benötigt.
[0053] Nach dem Auftrag des Leims durch die Spinn-
sprühdüsen 23 werden die Kanten der Warenbahn 8 zu-
nächst von unten durch das Druckband 17 und anschlie-
ßend von oben durch das Bürstenband 16 erfaßt. Das
Druckband 17 und das Bürstenband 16 führen die Kan-
ten der Warenbahn 8 zu den Nadelkissen 19. Das ge-
teilte Bürstenband 16, das aufgrund seines ausgespar-
ter Streifen 28 die Warenbahn 8 an der Leimspur nicht
berührt, drückt die Kanten der Warenbahn 8 in die Na-
delkissen 19. Da die Geschwindigkeit des Bürstenban-
des 16 und des Druckbandes 17 um 20 bis 70 %, vor-
zugsweise um 25 bis 30%, größer ist als die Geschwin-
digkeit der Spannkette 2 und damit der Nadelkissen 19
werden die Kanten der Warenbahn 8 wellig in die Na-
delkissen 19 gedrückt, d.h. die Warenbahn wird mit ei-
ner Voreilung von 20 bis 70%, insbesondere 25 bis 30%
aufgenadelt.
[0054] Die aufgenadelte Warenbahn 8 wird in den
Trockner 4 transportiert und ggf. unter Krumpfen ge-
trocknet. Die zum Trocknen der Kanten der Warenbahn
8 benötigte Energie ist durch die geringere Menge an
Leim geringer als bei einer Kantenleimung mit Leimrad.

Beispiel 2:

(siehe Figuren 4 bis 6)

[0055] Ein Spannaggregat des Beispiels 2 unter-
scheidet sich von dem des Beispiels 1 darin, daß die
Vorrichtung zum Kantenleimen hinter der Einlaufvor-
richtung 1 an der Spannkette 2 angeordnet ist. Sie weist
an jeder Kante bzw. an einer Sprühstelle der Waren-
bahn 8 eine Spinnsprühdüse 23 sowie Mittel zum Lösen
der Warenbahn 8 aus der Spannkette 2 und zum Glätten
der Warenbahn 8 und Befestigungsmitttel zum erneuten
Befestigen der Warenbahnkanten an der Spannkette 2.
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[0056] In diesem Beispiel eines Spannaggregates mit
einer Spannkette 2 mit Nadelkissen 19 weisen die Mittel
zum Lösen und Glätten der Warenbahn 8 eine ggf.an-
treibbare Bürstenwalze 33 zum Halten der Warenbahn
8 auf den Nadelkissen 19 und eine antreibbare Aus-
drückwalze 34 und die Befestigungsmittel eine antreib-
bare Bürstenwalze 35 mit einer Aussparung für die
Leimspur auf. Bürstenwalze 33, Ausdrückwalze 34 und
Bürstenwalze 35 sind in Transportrichtung 14 hinterein-
ander mit geringem Abstand zueinander angeordnet,
wobei sich die Bürstenwalzen 33 und 35 oberhalb der
Warenbahn 8 befinden.
[0057] Die Ausdrückwalze 34 ist unterhalb der Wa-
renbahn 8, zum Inneren der Warenbahn 8 dicht neben
den Nadelkissen 19 der Spannkette 2 angeordnet. Sie
ragt mit einem Teil ihres Umfangs über die durch die
beidseitigen Kettenbänder 18 definierte Ebene hinaus.
Die Ausdrückwalze 34 kann auch als Unterdruckwalze
ausgebildet sein.
[0058] Die entsprechende Spinnsprühdüse 23 ist zwi-
schen den Bürstenwalzen 33 und 35, oberhalb der Aus-
drückwalze 34 so angeordnet, daß eine Projektion der
Öffnung der Spinnsprühdüse 23 innerhalb der Lage der
Nadelkissen im oberen Bereich der Ausdrückwalze
liegt. Die Öffnungsfläche der Spinnsprühdüse 23 ver-
läuft hier horizontal. Wie im Beispiel 1 kann sie auch im
spitzen Winkel zur Horizontalen verlaufen.
[0059] Die Breite der Bürstenwalze 35 ist so gewählt,
daß sie über die Nadelkissen 19 und gewünschte Leim-
spur hinausragt; sie beträgt etwa das Dreifache der
Breite der Nadelkissen 19. Ausdrückwalze 34 und Bür-
stenwalze 35 berühren sich, falls keine Warenbahn 8
zwischen ihnen geführt ist und schließen zur Warenbah-
ninnenseite miteinander ab. Im Bereich der Leimspur,
d. h. der Verlängerung der Projektion der Öffnung der
Spinnsprühdüse 23 in Transportrichtung 14, weist die
Bürstenwalze 35 einen von Borsten freibleibenden
Streifen 36 auf.
[0060] Die Bürstenwalzen 33 und 35 sind horizontal
und die Ausdrückwalze 34 vertikal verschiebbar gela-
gert. Die Ausdrückwalze kann mit einem Asynchronmo-
tor verbunden sein.
[0061] Im Betrieb wird die aufgenadelte Warenbahn
8 jeweils an ihrer Kante zunächst durch die Bürstenwal-
ze 33, die mit derselben Geschwindigkeit wie die
Spannkette 2 angetrieben ist, in den Nadelkissen 19 ge-
halten und erst durch Ausdrückwalze 34 an ihren Kan-
ten aus den Nadelkissen 19 gehoben. Die mit einer die
Voreilung, mit der die Warenbahn 8 in der Aufnadelvor-
richtung 7 aufgenadelt wurde, ausgleichenden, höheren
Geschwindigkeit als die Spannkette 2 angetriebene
Ausdrückwalze 34 hebt die Warenbahnkante an ihrer
Oberfläche eben an und fördert sie unter der entspre-
chenden Sprühdüse 23 vorbei. Der Auftrag des Leimes
durch die Spinnsprühdüsen entspricht dem des Bei-
spiels 1. Insbesondere ist der Abstand der Spinnsprüh-
düsen 23 zur Oberfläche der Ausdrückwalze 34 fest ein-
gestellt.

[0062] Durch die anschließende Bürstenwalze 35, die
wiederum mit derselben Geschwindigkeit wie die
Spannkette 2 angetrieben ist, wird die Warenbahnkante
mit derselben Voreilung, wie vor dem Sprühen, wieder
aufgenadelt. Die Umfangsgeschwindigkeit der Bürsten-
walzen 33 und 35 und der Spannkette 2 kann zum Bei-
spiel 20 m/min und die der Ausdrückwalze 34 bei einer
Voreilung von 25 % 25 m/min.
[0063] Zur Anpassung an eine davon unterschiedli-
che Voreilungen werden die Bürstenwalzen 33 und 35
vertikal und die Ausdrückwalze 34 horizontal verscho-
ben.
[0064] Zur Verhinderung von angetrockneten Leimre-
sten auf der Warenbahn beim Wiederanfahren weist die
Vorrichtung Mittel zum Verschließen der Düsenöffnung
bei Stillstand auf.

Beispiel 3:

(Figuren 7 und 8)

[0065] Bei einem Spannaggregat des Beispiels 3 ist
eine Vorrichtung zum Kantenleimen, wie bei einem
Spannaggregat des Beispiels 2, hinter der Einlaufrich-
tung 1 an der Spannkette 2 angeordnet. Sie weist an
jeder Kante der Warenbahn 8 eine Spinnsprühdüse 23
sowie Mittel zum Lösen der Warenbahn 8 aus der
Spannkette 2 und zum Schuppen der Warenbahn 8 und
Haltemittel zum Halten der Warenbahn 8 auf.
[0066] Im Beispiel 3 eines Spannaggregates mit einer
Spannkette 2 mit Nadelkissen 19 weisen die Mittel zum
Lösen und Schuppen der Warenbahn 8 jeweils eine
Ausdrückwalze 37 auf, die unterhalb der Warenbahn 8,
zum Inneren der Warenbahn 8 dicht neben den Nadel-
kissen 19 angeordnet ist und mit einem geringen Teil
ihres Umfanges über die durch die beidseitigen Ketten-
bänder 18 definierte Ebene hinaus. Die Höhe des über-
ragenden Teils der Ausdrückwalze 38 entspricht etwa
der Nadelhöhe. Im Zenit der Ausdrückwalze 37 ist die
Spinnsprühdüse 23 angeordnet.
[0067] Die Breite der Ausdrückwalze 37 ist etwa dop-
pelt so groß wie der Durchmesser der Spinnsprühdüse
23, wobei die Spinnsprühdüse 23 oberhalb des äußeren
Bereichs der Ausdrückwalze 37 angeordnet ist. Auf der
äußeren Seite, d. h. der zur Kante der Warenbahn 8 zei-
genden Seite der Ausdrückwalze 37, befindet sich ein
als U-förmiger Haltedraht 38 ausgebildetes Haltemittel.
Die Ausdrückwalze 37 kann eine rauhe Oberfläche auf-
weisen. Durch eine rauhe Oberfläche wird eine feinere
Unterteilung der Stoffalten begünstigt. Ihre Oberfläche
kann mit einem beschichteten Latexband versehen
sein.
[0068] Die Ausdrückwalze 37 ist mit dem Antrieb der
Spannkette 2 verbunden. Sie kann auch mit einem
Drehmomentmagnetmotor verbunden sein. Eine verti-
kale Halterung der Ausdrückwalze 37 und eine Halte-
rung der Spinnsprühdüse 23 sind so miteinander ver-
bunden, daß der Abstand zwischen der Oberfläche der
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Ausdrückwalze 37 und der Spinnsprühdüse 23 fest ein-
stellbar ist. Die Pfeile in Figur 8 deuten an, daß Aus-
drückwalze 37 und Spinnsprühdüse 23 gemeinsam hö-
henverstellbar sind.
[0069] Im Betrieb liegt der Boden des U's des Halte-
drahtes 38 auf der Warenbahn 8 auf und hält die äußere
Kante der Warenbahn 8 in den Nadelkissen 19. Die Aus-
drückwalze 37 wird mit gleicher Geschwindigkeit wie die
Spannkette 2 angetrieben. Die Ausdrückwalze 38 hebt
die Warenbahn 8 soweit an, daß die mit Voreilung auf-
genadelte Warenbahn 8 oberhalb der Nadelkissen 19
plangeschuppt, d. h. in aufeinanderfolgenden Stoffal-
ten, auf der Walzenoberfläche der Ausdrückwalze 38
aufliegen. Die Stoffalten bilden sich bei rauher Oberflä-
che kleiner aus als die durch die Aufnadelung in den
Nadelkissen 19 gebildeten Stoffalten.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Kantenleimen, bei dem

eine Warenbahn ausgebreitet wird, zumindest
an ihren Kanten in einem bestimmten Abstand
unter oder über feststehenden Sprühdüsen her
transportiert wird und
mit Leim besprüht wird,

dadurch gekennzeichnet, daß
der Leim im Spinnsprühverfahren aufgetragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Warenbahn unter einer Längs-
spannung gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß als Leim lösungsmittelhaltige
Produkte auf der Basis von Wasser, insbesondere
eine Kunststoffdispersion oder eine Kunststofflö-
sung, eingesetzt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß der Leim vor dem
Sprühen, insbesondere auf eine Temperatur von 20
bis 80°C, erwärmt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekenzeichnet, daß Menge des aufgetrage-
nen Leimes gemessen und durch Variation des
Druckes des einer Spinnsprühdüse (23) zugeführ-
ten Leimes und /oder der der Spinnsprühdüse (23)
zugeführten Luft geregelt wird.

6. Spannaggregat mit einer Vorrichtung zum Kanten-
leimen nach einem der Verfahren der Ansprüche 1
bis 5, das einen Bereich aufweist, in dem die Wa-
renbahn an den Kanten ausgebreitet und geglättet
vorliegt, dadurch gekennzeichnet, daß die Vor-

richtung zum Kantenleimen Spinnsprühdüsen (23)
aufweist, wobei die Spinnsprühdüsen (23) in die-
sem Bereich zumindest an den Kanten der Waren-
bahn (8) und ggf. in der Mitte der Warenbahn (8) in
bestimmten Abstand zur Warenbahn (8) angeord-
net sind.

7. Spannaggregat nach Anspruch 6, mit einer Spann-
kette und mit einer Einlaufvorrichtung mit hinterein-
ander angeordneten Zugmitteln, Ausbreitmitteln
und Befestigungsmitteln zum Befestigen der Kan-
ten der Warenbahn an der Spannkette, wobei in ei-
nem Bereich zwischen den Zugmitteln und den Be-
festigungsmittel die Warenbahn ausgebreitet und
geglättet vorliegt, dadurch gekennzeichnet, daß
die Spinnsprühdüsen (23) in diesem Bereich auf
Höhe oder hinter den Ausbreitmitteln vor den Befe-
stigungsmitteln angeordnet sind und die Befesti-
gungsmittel Aussparungen für die Leimspur aufwei-
sen.

8. Spannaggregat nach Anspruch 6 mit einer Einlauf-
vorrichtung und mit einer Spannkette, dadurch ge-
kennzeichnet, daß
die Vorrichtung zum Kantenleimen hinter der Ein-
laufvorrichtung (1) an der Spannkette (2) angeord-
net ist und
an den Kanten unterhalb der Warenbahn (8) ange-
ordnete über die Warenbahnebene ragende Mittel
zum Lösen der Warenbahn (8) von der Spannkette
(2) und Glätten der Warenbahn aufweist,
wobei ihre Spinnsprühdüsen (23) an diesen Mitteln
angeordnet sind, und unmittelbar hinter diesen Mit-
teln mit Aussparungen für die Leimspur versehene
Befestigungsmittel zum erneuten Befestigen der
Warenbahn (8) an der Spannkette (2) angeordnet
sind.

9. Spannaggregat nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Mittel zum Lösen der Wa-
renbahn (8) von der Spannkette (2) eine Ausdrück-
walze (34) aufweisen und die Ausdrückwalze (34)
vertikal und die Befestigungsmittel horizontal ver-
schiebbar sind.

10. Spannaggregat nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Ausdrückwalze (34) als Un-
terdruckwalze ausgebildet ist.

11. Spannaggregat nach Anspruch 6 mit einer Einlauf-
vorrichtung und mit einer Spannkette, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Vorrichtung zum Kantenlei-
men hinter der Einlaufvorrichtung (1) an der Spann-
kette (2) mit Nadelkissen (19) angeordnet ist und
Mittel zum Lösen der Warenbahn (8) aus der
Spannkette (2) und zum Schuppen der Warenbahn
(8) und Haltemittel aufweist.
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12. Spannaggregat nach Anspruch 11, gekennzeich-
net durch jeweils eine an den Kanten unterhalb der
Warenbahn (8) innerhalb der Nadelkissen (19) an-
geordnete Ausdrückwalze (37) und einen seitlich
neben der Ausdrückwalze (37) auf den Nadelkissen
19 angeordneten Haltedraht (38),
wobei die Sprühdüsen (23) jeweils oberhalb der
Ausdrückwalzen (37) angeordnet sind.

Claims

1. Method for applying size to edges, in which
a fabric web is spread out, conveyed at least at its
edges at a certain distance beneath or above fixed
spraying nozzles and sprayed with size,
characterised in that
the size is applied by the spinning spray method.

2. Method as claimed in Claim 1, characterised in
that the fabric web is held under axial tension.

3. Method as claimed in Claim 1 or 2, characterised
in that water-based solvent-containing products,
particularly a dispersion or solution of synthetic ma-
terial, are used as size.

4. Method as claimed in any one of Claims 1 to 3,
characterised in that the size is heated before
spraying, particularly to a temperature of 20 to
80°C.

5. Method as claimed in any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the quantity of size applied
is measured and is controlled by varying the pres-
sure of the size fed to a spinning spray nozzle (23)
and/or of the air fed to the spinning spray nozzle
(23).

6. Tentering apparatus with a device for applying size
to edges in accordance with one of the methods of
Claims 1 to 5, which has an area in which the fabric
web is available spread out at the edges and
smoothed, characterised in that the device for ap-
plying size to edges has spinning spray nozzles
(23), the spinning spray nozzles (23) being located
in this area at least at the edges of the fabric web
(8) and optionally in the middle of the fabric web (8)
at a certain distance from the fabric web.

7. Tentering apparatus as claimed in Claim 6, includ-
ing a tensioning chain and a feeding device with
consecutively arranged drawing means, spreading-
out means and attaching means for attaching the
edges of the fabric web to the tensioning chain, the
fabric web being available spread out and
smoothed in an area between the tensioning means
and the attaching means,

characterised in that the spinning spray nozzles
(23) are located in this area at the level of or behind
the spreading-out means in front of the fixing means
and the attaching means have recesses for the size
trail.

8. Tentering apparatus as claimed in Claim 6, with a
feeding device and a tensioning chain, character-
ised in that
the device for applying size to edges is located be-
hind the feeding device (1) on the tensioning chain
(2) and has means for detaching the fabric web (8)
from the tensioning chain (2) and smoothing the
fabric web which are located at the edges beneath
the fabric web (8) and project above the plane of
the fabric web,
wherein its spinning spray nozzles (23) are located
on these means and attaching means for renewed
attachment of the fabric web (8) to the tensioning
chain (2), which means are provided with recesses
for the size trail, are located directly behind these
means.

9. Tentering apparatus as claimed in Claim 8, charac-
terised in that the means for detaching the fabric
web (8) from the tensioning chain (2) have an ejec-
tor roller (34), and the ejector roller (34) is vertically
slidable and the attaching means are horizontally
slidable.

10. Tentering apparatus as claimed in Claim 9, charac-
terised in that the ejector roller (34) is designed as
a vacuum roller.

11. Tentering apparatus as claimed in Claim 6 with a
feeding device and a tensioning chain, character-
ised in that
the device for applying size to edges is located be-
hind the feeding device (1) on the tensioning chain
(2) with pin cushions (19) and has means for de-
taching the fabric web (8) from the tensioning chain
(2) and for puckering the fabric web (8) and holding
means.

12. Tentering apparatus as claimed in Claim 11, char-
acterised by having one ejector roller (37) located
at the edges beneath the fabric web (8) within the
pin cushions (19) and one holding wire (38) located
at the side adjacent to the ejector roller (37) on the
pin cushions (19),
the spraying nozzles (23) each being located above
the ejector rollers (37).

Revendications

1. Procédé d'encollage de bords, dans lequel
on met au large une étoffe, on la transporte au
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moins sur ses bords à une certaine distance en des-
sous ou au-dessus de buses fixes de pulvérisation
et
on y projette de la colle,
caractérisé,
en ce que l'on applique la colle dans le procédé de
pulvérisation de filature.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on maintient l'étoffe sous une tension lon-
gitudinale.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que l'on utilise comme colle des produits
contenant des solvants à base d'eau, notamment
une dispersion de matière plastique ou une solution
de matière plastique.

4. Procédé suivant l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que l'on réchauffe la colle avant la
pulvérisation, notamment à une température de 20
à 80°C.

5. Procédé suivant l'une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que l'on mesure la quantité de colle
appliquée et, en faisant varier la pression de la colle
apportée á une des buses (23) de pulvérisation de
filature et/ou l'air apporté á la buse (23) de pulvéri-
sation de filature, on régle la colle appliquée.

6. Rame ayant un dispositif d'encollage de bord sui-
vant l'un des procédés des revendications 1 à 5, qui
a une zone dans laquelle l'étoffe se présente en
étant mise au large sur les bords et lissée, carac-
térisée en ce que le dispositif a, pour l'encollage
sur les bords, des buses (23) de pulvérisation de
filature, des buses (23) de pulvérisation de filature
étant disposées dans cette zone au moins sur les
bords de l'étoffe (8) et le cas échéant au milieu de
l'étoffe (8) à une certaine distance de l'étoffe (8).

7. Rame suivant la revendication 6, comprenant une
chaîne de rame et un dispositif d'entrée ayant, se
succédant les uns derrière les autres, des moyens
de traction, des moyens de mise au large et des
moyens de fixation destinés à fixer les bords de
l'étoffe sur la chaîne de rame, dans lequel, dans une
zone comprise entre les moyens de traction et les
moyens de fixation, l'étoffe se présente mise au lar-
ge et lissée, caractérisée en ce que les buses (23)
de pulvérisation de filature sont disposées dans cet-
te zone au niveau ou derrière les moyens de mise
au large avant les moyens de fixation et les moyens
de fixation ont des évidements pour la trace de col-
le.

8. Rame suivant la revendication 6, comprenant un
dispositif d'entrée et une chaîne de rame, caracté-

risée en ce que,
le dispositif d'encollage de bords est monté

derrière le dispositif (1) d'entrée sur la chaîne (2) de
rame et

a des moyens disposés sur les bords en des-
sous de l'étoffe (8), faisant saillie au-dessus du plan
de l'étoffe et destinés à détacher l'étoffe (8) de la
chaîne (2) de rame et à lisser l'étoffe,

ses buses (23) de pulvérisation de filature
étant disposées sur ces moyens et immédiatement
derrière ces moyens sont prévus des moyens de
fixation munis d'évidements pour la trace de colle
et destinés à refixer l'étoffe (8) sur la chaîne (2) de
rame.

9. Rame suivant la revendication 8, caractérisée en
ce que les moyens de détachement de l'étoffe (8)
de la chaîne (2) de rame ont un cylindre (34) d'ex-
pression et le cylindre (34) d'expression peut cou-
lisser verticalement et les moyens de fixation peu-
vent coulisser horizontalement.

10. Rame suivant la revendication 9, caractérisée en
ce que le cylindre (34) d'expression est constitué
en cylindre à dépression.

11. Rame suivant la revendication 6, comprenant un
dispositif d'entrée et une chaîne de rame, caracté-
risée en ce que le dispositif d'encollage de bords
est monté derrière le dispositif (1) d'entrée sur la
chaîne (2) de rame avec des coussins (19) à
aiguilles et comporte des moyens de détachement
de l'étoffe (8) de la chaîne (2) de rame et de piquage
de l'étoffe (8) et des moyens de maintien.

12. Rame suivant la revendication 11, caractérisée par
respectivement un cylindre (37) d'expression mon-
té sur les bords en dessous de l'étoffe (8) à l'inté-
rieur des coussins (19) à aiguilles et par un fil (38)
métallique de maintien monté latéralement à côté
du cylindre (37) d'expression sur les coussins (39)
à aiguilles,

les buses (23) de pulvérisation étant dispo-
sées respectivement au-dessus des cylindres (37)
d'expression.
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