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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Fixieren von Schlauchware

(57) Es ist bekannt, Schlauchware zur Stabilisie-
rung mit Sattdampf zu dampfen. Damit findet aber keine
dauerhafte Fixierung der Fasern statt. Diese erfolgt erst
bei erheblich héheren Temperaturen, bei denen aber
die Fasern Beschadigungen erfahren. Bei einer schnel-
len Behandlungszeit, wie auf einer Siebtrommel, und
bei Verwendung eines Dampf-Luftgemisches kann eine

beschadigungsfreie vorteilhafte Fixierung auch von ela-
stischen Fasern bei Temperaturen von z. B. 210 °C
durchgefiihrt werden. Vorteilhaft dabei ist es, wenn die
Schlauchware in Umgebungstemperatur ausgebreitet
wird und in diesem ausgebreiteten Zustand der
Behandlung auf der Siebtrommel ausgesetzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Fixieren wie auch Breitenfixieren von Schlauch-
ware durch gezieltes Ausbreiten der Schlauchware und
nachfolgendes Dampfen.

[0002] Ein Verfahren dieser Art ist durch die DE-A-
28 29 008 bekannt. Durch das Dampfen wird der
Schlauch in dem durch den Breithalter aufgeweiteten
Zusand stabilisiert. Das Dampfen erfolgt mit Sattdampf,
also bei etwa 100 °C. Im Anschluss an das Dampfen
wird der Schlauch durch einen Kalander gefahren, um
eine endglltige Stabilisation des ausgebreiteten
Zustandes zu erzielen. Eine bleibende Kantenmarkie-
rung ist beim Kalandrieren nicht zu vermeiden.

[0003] Durch die DE-A-16 35 348 ist weiterhin
bekannt, uUber die Lange des Fixiervorgangs eine
gewirkte Schlauchware Uber mehrere hintereinander
angeordnete Breithalter zu bewegen und dabei den
Sattdampf abwechselnd durch den aufgeblasenen
Schlauch von innen nach aufen und dann quer hin-
durch zu blasen. Abgesehen von dieser sehr aufwendi-
gen und damit teuren Behandlung gewahrleistet sie
letztendlich auch keinen kantenmarkierungsfreien Aus-
fall, da die Behandlung Uber die ganze Behandlung hin-
weg Uber Breithalter gefihrt wird. Die im Laufe der
Behandlung hei} gewordenen Breithalter- und sonsti-
gen dort offenbarten Vorrichtungsteile fiihren Gber die
Lange der Behandlung zu nicht mehr reversiblen Mar-
kierungen. In der gleichen Schrift wird auch vorgeschla-
gen, nur einen dieser die Warenbahn aufblasenden
Breithalter zu verwenden, von dem die ausgebreitete
und vorgedampfte Ware zunachst auf ein Endlosband
abgelegt wird, das die Ware dann in eine lediglich trock-
nende Siebtrommelvorrichtung transportiert. Dieses
Verfahren gewahrleistet aber allein wegen des zwi-
schengeschalteten Endlosbandes keine auf eine
gewlinschte Breite fixierte Ware.

[0004] Durch die DE-A-16 35 363 ist lediglich ein
kurzer vertikal ausgerichteter Breithalter bekannt, in
dessen Heizkammer jedoch jede gewtlinschte Tempera-
tur und jeder gewlinschte Atmosphéarenzustand erzeugt
werden kann. Ein markierungsfreies Fixieren einer
gewtlinschten Warenbahnbreite zusammen mit einem
Fixieren der jeweils verwendeten Faser ist damit nicht
moglich. Die Ware wird auch hier wahrend der ganzen
Behandlung mittels Breithalterelementen breit gehalten,
was je nach der verwendeten Temperatur zu bleibenden
Markierungen fihrt.

[0005] In der Trikotagenindustrie wird zunehmend
eine elastische Faser wie Elasthan (z. B. Lycra) einge-
setzt, um bei bestimmten Artikeln eine hohere Elastizi-
tat der Wirkware zu erhalten. Der Einsatz von Lycra hat
aber den Nachteil, dal’ die Warenbahnkante des aufge-
schnittenen Schlauches noch stérker zum Aufrollen
neigt als es sowieso bei Baumwolle der Fall ist. Weiter-
hin zieht sich die Elasthanfaser beim Aufschneiden des
Schlauches und auch beim Zuschnitt fir die Konfektio-
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nierung von der Schnittkante zurlick, wodurch die Ware
im Schnittkantenbereich unbrauchbar wird. Eine solche
Schlauchware ist heute umsomehr zu fixieren.

[0006] Eine Fixierung der trockenen Ware erfolgt in
einem Trockner bei erhdhter Temperatur. Die Tempera-
tur darf aber nur so hoch sein, dal® weder die Baumwoll-
noch die Elasthanfaser leidet. Dabei sind Fixiertempe-
raturen von ublichen 185 - 210 °C nicht anwendbar, weil
dabei die Baumwolle spréde und hart wird und die
Elasthanfaser sogar schmilzt. Die Ware bekommt dann
einen harten, rauen Griff. Niedrigere Temperaturen
bringen aber einen schlechteren dauerhaften Fixieref-
fekt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine dazu geeignete Vorrichtung zu
finden, mit der eine zufriedenstellende Fixierung einer
z. B. Baumwoll-Schlauchware mit einer Elasthanfaser
erzielbar ist.

[0008] Ausgehend von dem vorbekannten Verfah-
ren anfangs genannter Art, liegt die Erfindung zur
Lésung der gestellten Aufgabe darin, daR ein aus z. B.
Baumwolle und jedenfalls elastischen Fasern wie Elast-
han bzw. Lycra gewirkter Schlauch nach einem vor-
zugsweise kantenmarkierungsfreien Ausbreiten in
Umgebungstemperatur unmittelbar anschlieRend nach
dem Abgeben vom Breithalter einer Warmebehandlung
bei einer Temperatur von 110 - 250 °C unterzogen wird,
wobei das behandelnde Gas ein Dampf-Luftgemisch
ist. Vorzugsweise sollte die Fixiertemperatur 210 °C
sein. Trotz dieser hohen Temperatur in der Warmebe-
handlungsvorrichtung konnte keine Schéadigung der
Fasern festgestellt werden. Der Dampf wirkt als Faser-
schutz sowohl fir die Baumwolle als auch fiur die Elast-
hanfaser. Die Ware ist auf die gewtlinschte Breite fxiert
und hat einen seidenweichen Griff nach dem Fixierver-
fahren. Die Warenstruktur ist dauerhaft fixiert, der
Schnittkantenbereich ist ohne weiteres verwendbar,
ohne daf} die Fasern einspringen oder die Randberei-
che einrollen.

[0009] Diese Fixierung bringt weiterhin auch als nur
Vorfixierung einige Vorteile. Zum einen erhalt man beim
spateren Farben eine bessere Egalitat. Die Pillingnei-
gung wahrend des Féarbens und der Farbstoffverbrauch
vermindern sich. Selbstverstandlich reduziert sich auch
eine Faltenbildung beim spateren Bleichen oder Far-
ben, was auch den Verdreheffekt der elasthanhaltigen
Ware aufgrund der Systemringelbildung anbetrifft.
[0010] Wichtig ist auch, daR dieses Dampf-Luftge-
misch schnell an die Faser kommt. Dazu eignet sich ins-
besondere die Durchstréomung wie sie auf der
Siebtrommel Ublich ist. Die Verwendung einer Siebtrom-
mel nach einem Breithalter ist zum Schrumpfen einer
Schlauchware durch die DE-A-19 36 111 aber auch
zum Trocknen durch die genannte DE-A-16 35 348
bekannt. Bei der vorliegenden Erfindung soll aber in
Dampfatmosphéare eine besonders ausgebreitete
Schlauchware im wesentlichen unverandert durch den
Saugzug gehalten und so auch die Faser fixiert werden.
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[0011] Der oder die Breithalter fir die Schlauch-
ware sind auRerhalb der Warmebehandlungsvorrich-
tung angeordnet und das Abgabeende des Breithalters
erstreckt sich in die Warmebehandlungsvorrichtung, in
der die Schlauchware in dieser Breite gehalten ist. Das
Ablaufende des Breithalters sollte dazu unmittelbar
einer ersten Siebtrommel mit Vorteil tangential zugeord-
net sein.

[0012] Eine Vorrichtung der erfindungsgemafRen
Art ist in der Zeichnung beispielhaft dargestellt. Die
Figur zeigt einen Schnitt l&ngs durch eine ubliche Sieb-
trommelkonstruktion mit zwei Siebtrommeln und zwei
Ubereinander der ersten Siebtrommel zugeordneten
Breithaltern.

[0013] Eine Siebtrommelvorrichtung besteht grund-
satzlich aus einem etwa rechteckigen, warmeisolierten
Gehause 1, das durch eine in diesem Schnitt nicht dar-
stellbare Zwischenwand in einen Behandlungsraum 2
und einen Ventilatorraum unterteilt ist. Im Behand-
lungraum 2 sind zwei Siebtrommeln 3, 3' und konzen-
trisch zu diesen im Ventilatorraum je ein Ventilator
drehbar gelagert. Bei zwei Siebtrommeln kann das Tex-
tilgut von beiden Seiten durchstrémt werden. Der Venti-
lator setzt das Innere der Trommeln 3, 3' unter
Saugzug. Ober- und unterhalb des Ventilators sind
jeweils Heizaggregate angeordnet, die aus mit Heizme-
dium durchflossenen Rohren bestehen. Ober- und
unterhalb der Siebtrommeln 3, 3' sind im Behandlungs-
raum 2 Staudecken 4 angeordnet, die fir den Stau und
damit fur die Uber die Arbeitsbreite gleichmaRige Vertei-
lung der vom Ventilator anstrébmenden Luft vor den
Trommeln 3, 3' sorgen. Die Siebtrommeln sind jeweils in
dem nicht vom Textilgut 5 bedeckten Bereich innen von
einer an der Achse stationar gehaltenen Innenabdek-
kung 6 gegen den Saugzug abgedeckt.

[0014] In der  Siebtrommelvorrichtung soll
Schlauchware 5 in den durch Breithalter 7, 8 vorgege-
benen Malen fixiert werden. Dazu sind der ersten, auf-
warts laufenden Siebtrommel 3 zwei Breithalter 7, 8
derart zugeordnet, dal® das Auslaufende 9 tangential
auf die Oberseite der Siebtrommel 3 ausgerichtet ist.
Die beiden Breithalter 7, 8 sind auf3erhalb der Siebtrom-
melvorrichtung 1 und Ubereinander angeordnet. Damit
sind die zur Veradnderung der Breiteneinstellung not-
wendigen Aggregate 10 von auen zuganglich, und es
kénnen zwei Schlduche 5 Ubereinander der Siebtrom-
mel zugefihrt und dort behandelt werden. Von den
Breithaltern 7, 8 kénnen je nach Arbeitsbreite der Vor-
richtung 1 auch mehrere nebeneinander angeordnet
sein.

[0015] Mit den in diesem Schnitt nicht dargestellten
Heizaggregaten kann die Behandlungsluft auf die not-
wendige Temperatur aufgeheizt werden. Zur Fixierung
der Schlauchware ist eine Temperatur von 180 - 230,
vorzugsweise 210 °C notwendig. Damit bei dieser Tem-
peratur keine Schadigung der Baumwollfaser und kein
Schmelzen der Elasthanfaser eintritt, wird der Fixiervor-
gang mit einem entsprechend aufgeheizten Dampf-
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Luftgemische durchgefiihrt. Dazu wird in den Behand-
lungraum 3 Uberhitzter Dampf eingespriiht. Diese Tat-
sache ist durch Pfeile 11 angedeutet. Die Zuflihrung
des Dampfes kann in den Ventilatorraum oder an einer
anderen geeigneten Stelle erfolgen. Das erzeugte
Dampf-Luftgemisch verhindert auch bei dieser hohen
Fixiertemperatur die Schadigung der Fasern. Weiterhin
ist die Behandlung auf der Siebtrommel sehr schnell
wirksam und kann damit auch Kkurzzeitig zum
gewunschten Ziel fihren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fixieren wie auch Breitenfixieren
von Schlauchware durch gezieltes Ausbreiten der
Schlauchware und nachfolgendes Dampfen,
dadurch gekennzeichnet, dal ein aus z. B. Baum-
wolle und jedenfalls elastischen Fasern wie Elast-
han bzw. Lycra gewirkter Schlauch nach einem
vorzugsweise kantenmarkierungsfreien Ausbreiten
in  Umgebungstemperatur unmittelbar anschlie-
Rend nach dem Abgeben vom Breithalter einer
Warmebehandlung bei einer Temperatur von 110 -
250 °C unterzogen wird, wobei das behandelnde
Gas ein Dampf-Luftgemisch ist.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Dampf-Luftgemisch eine Tempe-
ratur zwischen 160 und 230, vorzugsweise 180 bis
220 °C aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal das Dampf-Luftgemisch zum
Fixieren quer durch den Schlauch gefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Schlauch beim Dampffixieren auf
einer unter Saugzug stehenden Siebtrommel wie
vor der Warmebehandlung ausgebreitet gehalten
und transportiert wird.

5. \Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Schlauch zumindest einmal
wechselweise durchstromt wird.

6. Vorrichtung auch zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 - 5 mit einem Breithal-
ter, dem ein Dampfer folgt, dadurch gekenn-
zeichnet, da® zumindest ein Breithalter (7, 8) fir
Schlauchware (5) auerhalb einer Warmebehand-
lungsvorrichtung (1) angeordnet und sich das
Abgabeende des Breithalters in die Warmebehand-
lungsvorrichtung ersteckt und die Schlauchware in
dieser Breite in der Warmebehandlungsvorrichtung
gehalten ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Breithalter (7, 8) einer Siebtrom-
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melvorrichtung (1) unmittelbar vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dald der Breithalter (7, 8) der Siebtrommel
(3) tangential zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die dem Breithalter (7, 8) zugeord-
nete Siebtrommel (3) aufwarts umlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dall der ersten Siebtrommel (3)
eine zweite gegenlaufig umlaufende Siebtrommel
(3") nachgeordnet ist.
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