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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Wärmebehandlung von textilen Waren-
bahnen mit mehreren, aufeinander folgenden Behand-
lungszonen, die als Prallstrahlbelüftungszonen ausge-
bildet sind.
[0002] In der DE-U-201 16 279 wird eine Vorrichtung
zur Behandlung von textilen Warenbahnen beschrieben,
die im Wesentlichen aus einem Gehäuse, Einrichtungen
zum Transport der Warenbahn im ausgebreiteten Zu-
stand durch das Gehäuse sowie einem Düsensystem
zum Aufblasen von Behandlungsgas auf die Warenbahn
besteht. Das Düsensystem weist üblicherweise obere
und untere Düsenkästen auf, die sich über die gesamte
Breite der Warenbahn erstrecken, so dass die Waren-
bahn sowohl von oben als auch von unten mit einem
Behandlungsgas beaufschlagt werden kann.
[0003] Das Behandlungsgas, beispielsweise erwärm-
te Luft, wird zirkuliert, d.h. immer wieder erhitzt, auf die
Warenbahn aufgebracht und rückgeführt. An ein oder
mehreren Stellen der Vorrichtung wird ein Teil des Be-
handlungsgases über Abluftstutzen abgeleitet und durch
über Frischluftstutzen zugeführte Frischluft ersetzt.
[0004] Weiterhin ist es bekannt, das Abgas einem
Wärmerückgewinnungssystem zu zuführen, um Energie
bei der Vorrichtung zur Wärmebehandlung von textilen
Warenbahnen einzusparen.
[0005] Aus der EP 1 134 529 A2 ist eine Vorrichtung
zur Wärmebehandlung von textilen Warenbahnen be-
kannt, die mehrere, aufeinander folgende Prallstrahlbe-
lüftungszonen aufweist. Bevor die Warenbahn die ein-
zelnen Behandlungsfelder durchläuft, muss sie in geeig-
neter Weise zugeführt werden. Dafür sind üblicherweise
Mittel zum Abstützen der Warenbahn vorgesehen, die
beispielsweise durch Bleche oder Transportbänder ge-
bildet werden. In der EP 1 134 529 A2 ist hierfür ein Trag-
lufttisch zum Abstützen der Warenbahn durch gezielte
Luftbeaufschlagung vorgesehen. Der Traglufttisch weist
daher auf seiner Oberseite Düsen auf, die derart ausge-
richtet sind, dass die Warenbahn quer zur Transportrich-
tung ein Wellenprofil einnimmt. Auf diese Weise kann
gerade am Gehäuseanfang, wenn die feuchte Waren-
bahn naturgemäß noch sehr weit durchhängt, eine wir-
kungsvolle Unterstützung erfolgen, ohne dass dabei die
Warenbahn, beispielsweise durch sogenannte "Bügelef-
fekte", beeinträchtigt wird.
[0006] GB 2 043 860 A, DE 604 269 C, DE 2 302 107
und US 4 270 283 A offenbaren Trockungseinrichtungen
für textile Warenbahnen mit einer Vielzahl von Durchlüf-
tungszonen.
[0007] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
die Vorrichtung bzw. das Verfahren zur Wärmebehand-
lung von textilen Warenbahnen dahingehend zu verbes-
sern, dass eine weitere Energieeinsparung und gleich-
zeitig eine Steigerung der Effizienz der Wärmebehand-
lung ermöglicht wird.
[0008] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch die

Merkmale der Ansprüche 1 und 8 gelöst.
[0009] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Wär-
mebehandlung von textilen Warenbahnen besteht im
Wesentlichen aus mehreren aufeinander folgenden Be-
handlungszonen, die als Prallstrahlbelüftungszonen
ausgebildet sind sowie Mitteln zum Ableiten der Abluft
der Prallstrahlbelüftungszonen. Weiterhin ist eine in
Transportrichtung der Warenbahn vorgeschaltete Be-
handlungszone vorgesehen, die als Durchlüftungszone
ausgebildet ist, wobei die Warenbahn in der Durchlüf-
tungszone mit wenigstens einem in Transportrichtung
der Warenbahn ausgerichteten Tragband in Kontakt
steht und wobei die Mittel zum Ableiten der Abluft der
Prallstrahlbelüftungszonen an die Durchlüftungszone
derart angeschlossen sind, dass die Abluft durch die Wa-
renbahn geleitet wird und einen Ventilator umfassen, der
im Bereich der Durchlüftungszone derart angeordnet ist,
dass er die Abluft durch die Warenbahn zieht oder die
Abluft durch die Warenbahn drückt. Beim erfindungsge-
mäßen Verfahren zur Wärmebehandlung von textilen
Warenbahnen wird die Warenbahn in mehreren aufein-
ander folgenden Behandlungszonen einer Prallstrahlbe-
lüftung ausgesetzt. In einer in Transportrichtung der Wa-
renbahn vorgeschalteten Durchlüftungszone steht die
Warenbahn mit einem in Transportrichtung der Waren-
bahn ausgerichteten Tragband in Kontakt und wird von
der Abluft der Prallstrahlbelüftung durchlüftet, indem ein
im Bereich der Durchlüftungszone angeordneter Venti-
lator die Abluft durch die Warenbahn zieht oder die Abluft
durch die Warenbahn drückt.
[0010] In den Prallstrahlbelüftungszonen wird das Be-
handlungsgas, beispielsweise erwärmte Luft, auf die
Warenbahn geblasen, um diese beispielsweise zu trock-
nen. Das Behandlungsgas nimmt dabei die Feuchtigkeit
auf. Indem die Abgase in der vorgeschalteten Durchlüf-
tungszone durch die Warenbahn geleitet werden, kann
sich die Abluft bis auf die Kühlgrenztemperatur weiter
abkühlen, wobei Energie der Warenbahn zugeführt wird.
Dies bedeutet eine Effizienzsteigerung der Trocknungs-
leistung und eine Energieeinsparung.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Anordnung sind
zwei Ventilatoren vorgesehen, so dass die Durchlüf-
tungszone zwischen den beiden Ventilatoren angeord-
net ist und die Abluft durch die Warenbahn gezogen oder
gedrückt werden kann.
[0012] Die Prallstrahlbelüftungszonen können so aus-
gebildet sein, dass die Abluft wenigstens einer in Trans-
portrichtung der Warenbahn nachgeordneten Prall-
strahlbelüftungszone in eine vorhergehende Prallstrahl-
belüftungszone eingeleitet wird. Dadurch wird die Abluft
entgegen der Transportsrichtung der Warenbahn durch
die Prallstrahlbelüftungszonen geführt, wodurch sich das
Behandlungsgas/Abgas mit Feuchtigkeit oder Präpara-
tion aufkonzentrieren kann.
[0013] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung steht die
Warenbahn in der Durchlüftungszone mit wenigstens
zwei nebeneinander angeordneten und in Transportrich-
tung der
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[0014] Warenbahn ausgerichteten Tragbändern in
Reibkontakt, wobei jedem Tragband Antriebsmittel zu-
geordnet sind, um die Tragbänder zum Entfernen von
nichtlinearen Verzügen gegenüber der Transportge-
schwindigkeit der Materialbahn zu beschleunigen und zu
verzögern. Bei dieser Ausgestaltung dienen die Trag-
bänder als Auflagefläche für die Warenbahn während
der Durchlüftung und ermöglichen gleichzeitig die Kor-
rektur von Verzügen. Für die Wirkungsweise der beiden
Tragbänder zur Korrektur von Verzügen wird hiermit auf
die DE-A-10 2006 003 384 verwiesen.
[0015] Die Wirkungsweise der Tragbänder durch Ver-
änderung ihrer Geschwindigkeit gegenüber der Trans-
portgeschwindigkeit der Materialbahn wird durch die
Durchlüftung mit den Abgasen aus den Prallstrahlbelüf-
tungszonen verbessert, weil sich aufgrund der Durchlüf-
tung ein stärkerer Reibkontakt der Warenbahn mit den
Tragbändern ergibt.
[0016] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung werden im Folgenden anhand der Beschreibung
und der Zeichnung näher erläutert.
[0017] In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Wärmebehandlung einer textilen Wa-
renbahn gemäß einem ersten Ausführungsbei-
spiel,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Wärmebehandlung einer textilen Wa-
renbahn gemäß einem zweiten Ausführungs-
beispiel und

Fig. 3 eine schematische Draufsicht im Bereich der
Durchlüftungszone.

[0018] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zur Wär-
mebehandlung, beispielsweise zum Trocknen und oder
Fixieren einer textilen Warenbahn 7 besteht im Wesent-
lichen aus mehreren aufeinander folgenden Behand-
lungszonen 1 bis 6, wobei die Behandlungszonen 2 bis
6 als Prallstrahlbelüftungszonen und die Behandlungs-
zone 1 als Durchlüftungszone ausgebildet sind. Die tex-
tile Warenbahn 7 wird durch nicht näher dargestellte
Transportmittel im ausgebreiteten Zustand durch die Be-
handlungszonen 1 bis 6 transportiert. In den Prallstrahl-
belüftungszonen sind Düsensysteme 17 vorgesehen, die
im dargestellten Ausführungsbeispiel aus oberen und
unteren Düsenkästen bestehen, die sich über die gesam-
te Breite der Warenbahn erstrecken, so dass die Waren-
bahn sowohl von oben als auch von unten mit einem
Behandlungsgas beaufschlagt wird.
[0019] Das Behandlungsgas besteht aus Frischluft 8,
die über geeignete Stutzen den Prallstrahlbelüftungszo-
nen zugeführt wird, und Umluft 9. Weiterhin kann das
Behandlungsgas auch die Abluft 10 der in Transportrich-
tung 21 der Warenbahn nachfolgenden Prallstrahlbelüf-
tungszone enthalten.

[0020] Über geeignete Mittel 11, die beispielsweise
durch Ventilatoren gebildet werden, kann die Abluft 10
einer Behandlungszone in die in Transportrichtung der
Warenbahn 7 vorgehende Behandlungszone abgeleitet
werden.
[0021] Dies hat den Effekt, dass das Behandlungsgas
nun von Behandlungszone zu Behandlungszone und da-
mit von hinten nach vorne bis zur Durchlüftungszone 1
geführt wird. Dabei sättigt sich das Behandlungsgas mit
Feuchtigkeit auf.
[0022] In der Durchlüftungszone 1 sind die Mittel 11
zum Ableiten der Abluft derart angeordnet, dass die Ab-
luft durch die Warenbahn 7 geleitet wird. Die Durchströ-
mung der Warenbahn kann durch den Ventilator 11 er-
folgen, der die Abluft 10 durch die Warenbahn drückt. Es
ist aber auch denkbar, dass die Abluft durch einen nach-
geschalteten Ventilator 12 durch die Warenbahn gezo-
gen wird. In einer bevorzugten Ausgestaltung sind beide
Ventilatoren 11, 12 vorgesehen, wobei die Warenbahn
7 zwischen den beiden Ventilatoren 11, 12 angeordnet
ist.
[0023] Die Abluft 10 wird in der Durchlüftungszone 1
durch die kalte, nasse Warenbahn 7 durchgeführt und
auf diese Weise fast auf die Kühlgrenztemperatur abge-
kühlt.
[0024] Je nach Anzahl der Prallstrahlbelüftungszonen
kann es zweckmäßig sein, nicht die gesamte Abluft aus
allen Prallstrahlbelüftungszonen für die Durchlüftung der
Warenbahn zu verwenden. Im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel wird die Abluft der Prallstrahlbelüftungszo-
nen 2 und 3 für die Durchlüftung verwendet. Die über die
Prallstrahlbelüftungszonen 6, 5 und 4 mit Feuchtigkeit
bzw. mit Präparationen vom Fixierprozess aufkonzen-
trierte Abluft 13 wird etwa in der Mitte der gesamten Vor-
richtung über einen Ventilator 14 ausgeschleust und ggf.
einer Wärmerückgewinnungseinrichtung 30 zugeführt.
Die Frischluft wird über einen Ventilator 29 angesaugt,
in der Wärmerückgewinnung 30 durch die Abluft 13 er-
wärmt und als vorgewärmte Frischluft 8 über die Frisch-
luftstutzen der Vorrichtung zugeführt.
[0025] In der Durchlüftungszone 1 ist zweckmäßiger-
weise wenigstens ein Tragband 15 zur Unterstützung der
Warenbahn 7 vorzusehen, welches so ausgestaltet sein
sollte, dass es ebenfalls durchlüftet werden kann.
[0026] In Fig. 2 ist ein Etagentrockner dargestellt, bei
dem die Warenbahn 7 zunächst mehrere obere Behand-
lungszonen 18 und anschließend mehrere untere Be-
handlungszonen 19 durchläuft. Die Warenbahn 7 wird
dabei mit Hilfe von ein oder mehreren Transportbändern
16 durch die oberen und unteren Behandlungszonen
transportiert. Jede obere und untere Behandlungszone
ist wiederum als Prallstrahlbelüftungszone ausgebildet
und weist wiederum ein geeignetes Düsensystem 17 auf,
um das Behandlungsgas auf die Warenbahn 7 aufzubla-
sen. Die Düsensysteme sind in Fig. 2 aus Gründen der
Übersichtlichkeit lediglich in den beiden letzten Behand-
lungszonen 19 schematisch dargestellt.
[0027] Jeder unteren Behandlungszone 19 ist eine
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darüber angeordnete obere Behandlungszone 18 zuge-
ordnet, wobei den unteren Behandlungszonen Frischluft
8 zugeführt wird, die wiederum zusammen mit der Umluft
9 in der unteren Behandlungszone das Behandlungsgas
bildet. Die Abluft 10 der unteren Behandlungszone 19
wird der darüber angeordneten oberen Behandlungszo-
ne 18 als Behandlungsgas zugeführt. Über geeignete
Mittel 20, wie Abluftleitungen, wird die Abluft 10 aus jeder
der oberen Behandlungszonen 18 gesammelt und einer
in Transportrichtung 21 der Warenbahn 7 vorgeschalte-
ten Durchlüftungszone 1 zugeführt. Die Mittel zum Ab-
leiten der Abluft 10 können dabei insbesondere noch ei-
nen Ventilator 11 umfassen, der so angeordnet ist, dass
er die Abluft 10 in der Durchlüftungszone 1 durch die
Warenbahn 7 drückt. Ein nachgeschalteter Ventilator 12
kann wiederum die Durchlüftung der Warenbahn da-
durch unterstützen, dass er die Abluft durch die Waren-
bahn zieht.
[0028] Auch bei diesem Ausführungsbeispiel ist im Be-
reich der Durchlüftungszone 1 wenigstens ein Tragband
15 für den Transport und die Unterstützung der Waren-
bahn 7 vorgesehen.
[0029] Die durch die Warenbahn 7 gezogene Abluft ist
mit Feuchtigkeit gesättigt und fast auf die Kühlgrenztem-
peratur abgekühlt. Dieses Abgas kann dann ins Freie
abgeleitet werden, sofern nicht noch eine weitere Wär-
merückgewinnung vorgesehen ist.
[0030] Die Frischluft 8 der beiden oben beschriebenen
Ausführungsbeispiele wird insbesondere durch Umge-
bungsluft gebildet, die durch eine Wärmerückgewinnung
oder ein Heizsystem vorgewärmt wird. Dadurch, dass
die Abluft 10 im Gegenstrom zur Transportrichtung 21
der Warenbahn durch wenigstens zwei Behandlungszo-
nen geführt wird, kann sich die Abluft mit Feuchtigkeit
oder Präparation aufkonzentrieren, um dann am Anfang
des Prozesses in der Durchlüftungszone durch die Wa-
renbahn geleitet zu werden. Durch diese Abluftführung
ergibt sich eine besonders gleichmäßige Erwärmung der
Ware und eine sehr effiziente Ausnutzung der Wärme-
energie der Abluft. Die Warenbahn 7 kann dadurch
schneller und gleichmäßiger aufgewärmt werden, so
dass Trocknungs- und/oder Fixiervorgänge schneller
durchgeführt werden können.
[0031] Im Folgenden wird nun anhand von Fig. 3 und
unter Bezugnahme auf die DE-A-10 2006 003 384 eine
weitere Ausgestaltungsmöglichkeit der oben beschrie-
benen Vorrichtungen zur Wärmebehandlung von textilen
Warenbahnen beschrieben.
[0032] Wie bereits oben erläutert worden ist, dient das
Transportband 15 dazu, dass die Warenbahn eine aus-
reichende Unterstützung im Bereich der Durchlüftungs-
zone 1 erhält, wenn sie beim Durchströmen mit der Abluft
belastet wird.
[0033] Verwendet man im Bereich der Durchlüftungs-
zone wenigstens zwei nebeneinander angeordnete
Tragbänder 15a, 15b, die in Transportrichtung 21 der
Warenbahn 7 ausgerichtet sind und mit der Warenbahn
in Reibkontakt stehen, besteht die Möglichkeit zum Ent-

fernen von nichtlinearen Verzügen, indem jedem Trag-
band ein Antriebsmittel 22a, 22b zugeordnet wird, um
die Tragbänder 15a, 15b gegenüber der Transportge-
schwindigkeit der Warenbahn zu beschleunigen oder zu
verzögern.
[0034] Verzüge textiler Materialbahnen während der
Fertigung verändern die Struktur von Textilien, wodurch
der Gebrauchswert der Ware vermindert und die Weiter-
verarbeitung gestört wird. Richtsysteme für textile Wa-
renbahnen, wie Fadenund/oder Maschenrichten gehö-
ren zum Stand der Technik. Derartige Systeme können
Verzüge der Materialbahnen über optoelektronische
Messungen ermitteln und dann über ein oder mehrere
Richtwalzen beseitigen.
[0035] Man unterscheidet prinzipiell zwischen linearen
und nichtlinearen Verzügen der Materialbahn. Zum Ent-
fernen der erfassten linearen Verzüge der Warenbahnen
werden üblicherweise Schrägrichtwalzen eingesetzt. Bei
dem in Fig. 3 dargestellten Ausführungsbeispiel weist die
von unten nach oben laufende Warenbahn 7 anfangs
einen linearen (24) und einen nichtlinearen (25) Verzug
auf. Das Entfernen des linearen Verzugs 24 erfolgt mit
wenigstens einer Schrägrichtwalze 23. Der nichtlineare
Verzug 25, der in Fig. 3 durch einen vorauseilenden Bo-
gen gebildet wird, lässt sich jedoch hierdurch nicht kor-
rigieren.
[0036] Über geeignete Transportmittel 26 werden die
Ränder der Warenbahn 7 beim Transport durch die
Durchlüftungszone 1 fixiert. In der Durchlüftungszone 1
steht die Warenbahn 7 ferner in Reibkontakt mit den bei-
den Tragbändern 15a, 15b.
[0037] Im dargestellten Ausführungsbeispiel weist die
Warenbahn 7 einen vorauseilenden bogenförmigen Ver-
zug 25 auf, der dadurch behoben werden kann, dass die
Tragbänder 15a, 15b entweder langsamer als die Trans-
portgeschwindigkeit der Warenbahn 7 oder sogar entge-
gen der Transportrichtung 21 angetrieben werden. Dies
ist durch die Pfeile 27, 28 dargestellt. Durch den Reib-
kontakt der Tragbänder 15a, 15b mit der Warenbahn 7
wird der bogenförmige Verzug immer kleiner, bis die voll-
ständige Korrektur des Verzuges erfolgt ist. Während des
Reibkontaktes mit den Tragbändern 15a. 15b sind die
Ränder der Warenbahn 7 fixiert.
[0038] Durch die Anordnung der Tragbänder in der
Durchlüftungszone 1 wird die Warenbahn 7 gleichzeitig
mit der Abluft 10 beaufschlagt, wodurch sich der Reib-
kontakt mit den Tragbändern 15a, 15b erhöht und da-
durch eine besonders effiziente Korrektur ermöglicht
wird.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Wärmebehandlung von textilen Wa-
renbahnen (7) mit mehreren, aufeinander folgenden
Behandlungszonen, die als Prallstrahlbelüftungszo-
nen (2, 3; 18, 19) ausgebildet sind, eine in Transpor-
trichtung (21) der Warenbahn (7) vorgeschaltete Be-
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handlungszone sowie Mitteln zum Ableiten der Ab-
luft (10) der Prallstrahlbelüftungszonen,
dadurch gekennzeichnet, dass die vorgeschaltete
Behandlungszone als Durchlüftungszone (1) ausge-
bildet ist, wobei die Warenbahn (7) in der Durchlüf-
tungszone (1) mit wenigstens einem in Transport-
richtung der Warenbahn ausgerichteten Tragband
(15, 15a, 15b) in Kontakt steht und
wobei die Mittel zum Ableiten der Abluft der Prall-
strahlbelüftungszonen einen Ventilator (12) umfas-
sen, der im Bereich der Durchlüftungszone (1) derart
angeordnet ist, dass er die Abluft durch die Waren-
bahn (7) zieht oder die Abluft durch die Warenbahn
(7) drückt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Ableiten der Abluft
der Prallstrahlbelüftungszonen einen ersten Venti-
lator (11) und einen zweiten Ventilator (12) umfas-
sen, wobei die Durchlüftungszone (1) zwischen den
beiden Ventilatoren angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prallstrahlbelüftungszonen (2,
3; 18, 19) derart ausgebildet sind, dass die Abluft
(10) wenigstens einer in Transportrichtung der Wa-
renbahn nachgeordneten Prallstrahlbelüftungszone
in eine vorhergehende Prallstrahlbelüftungszone
eingeleitet wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prallstrahlbelüftungszonen (2,
3) derart ausgebildet sind, dass die Abluft (10) ent-
gegen der Transportrichtung der Warenbahn durch
die Prallstrahlbelüftungszonen geführt wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den Prallstrahlbelüftungszonen
(2, 3, 19) Mittel zum Zuführen von Frischluft (8) vor-
gesehen sind, die zusammen mit der Abluft (10) ei-
ner in Transportrichtung (21) der Warenbahn (7)
nachfolgenden Prallstrahlbelüftungszone entgegen
der Transportrichtung der Warenbahn durch die in
Transportrichtung der Warenbahn vorhergehenden
Prallstrahlbelüftungszonen geführt wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei der Vorrichtung um einen
Etagentrockner handelt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warenbahn (7) in der Durchlüf-
tungszone (1) mit wenigstens zwei neben einander
angeordneten und in Transportrichtung (21) der Wa-
renbahn (7) ausgerichteten Tragbändern (15a, 15b)
in Reibkontakt steht, wobei jedem Tragband An-
triebsmittel (22a, 22b) zugeordnet sind, um die Trag-
bänder zum Entfernen von nichtlinearen Verzügen

gegenüber der Transportgeschwindigkeit der Wa-
renbahn zu beschleunigen oder zu verzögern.

8. Verfahren zur Wärmebehandlung von textilen Wa-
renbahnen, wobei die Warenbahn in mehreren, auf-
einander folgenden Behandlungszonen (2, 3; 18, 19)
einer Prallstrahlbelüftung ausgesetzt und die entste-
hende Abluft abgeleitet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn
(7) in einer in Transportrichtung (21) der Warenbahn
vorgeschalteten Durchlüftungszone (1) mit einem in
Transportrichtung der Warenbahn ausgerichteten
Tragband (15, 15a, 15b) in Kontakt steht und von
der Abluft (10) der Prallstrahlbelüftung durchlüftet
wird, indem ein im Bereich der Durchlüftungszone
(1) angeordneter Ventilator (12) die Abluft durch die
Warenbahn (7) zieht oder die Abluft durch die Wa-
renbahn (7) drückt.

Claims

1. Device for thermally processing textile webs (7) hav-
ing a plurality of successive processing zones which
are constructed as impact stream ventilation zones
(2, 3; 18, 19), a processing zone which is arranged
upstream in the transport direction (21) of the web
(7) and means for directing away the discharge air
(10) of the impact stream ventilation zones, charac-
terised in that the processing zone arranged up-
stream is constructed as a ventilation zone (1), the
web (7) being in contact in the ventilation zone (1)
with at least one carrier strip (15, 15a, 15b) which is
orientated in the transport direction of the web and
the means for redirecting the discharge air of the
impact stream ventilation zones comprising a venti-
lator (12) which is arranged in the region of the ven-
tilation zone (1) in such a manner that it draws the
discharge air through the web (7) or urges the dis-
charge air through the web (7).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the means for redirecting the discharge air of the
impact stream ventilation zones comprise a first ven-
tilator (11) and a second ventilator (12), the ventila-
tion zone (1) being arranged between the two ven-
tilators.

3. Device according to claim 1, characterised in that
the impact stream ventilation zones (2, 3; 18, 19) are
constructed in such a manner that the discharge air
(10) of at least one impact stream ventilation zone
arranged downstream in the transport direction of
the web is directed into a preceding impact stream
ventilation zone.

4. Device according to claim 1, characterised in that
the impact stream ventilation zones (2, 3) are con-
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structed in such a manner that the discharge air (10)
is guided through the impact stream ventilation
zones counter to the transport direction of the web.

5. Device according to claim 1, characterised in that
there are provided in the impact stream ventilation
zones (2, 3, 19) means for supplying fresh air (8)
which, together with the discharge air (10) of an im-
pact stream ventilation zone downstream in the
transport direction (21) of the web (7), is guided coun-
ter to the transport direction of the web through the
impact stream ventilation zones upstream in the
transport direction of the web.

6. Device according to claim 1, characterised in that
the device is a rack dryer.

7. Device according to claim 1, characterised in that
the web (7) is in frictional contact in the ventilation
zone (1) with at least two carrier strips (15a, 15b)
which are arranged one beside the other and which
are orientated in the transport direction (21) of the
web (7), driving means (22a, 22b) being associated
with each carrier strip in order to accelerate or slow
the carrier strips relative to the transport speed of
the web in order to remove non-linear distortions.

8. Method for thermally processing textile webs, the
web being subjected to an impact stream ventilation
in a plurality of successive processing zones (2, 3;
18, 19) and the resultant discharge air being directed
away, characterised in that the web (7) is in contact
with a carrier strip (15, 15a, 15b) which is orientated
in the transport direction of the web in a ventilation
zone (1) upstream of the web in the transport direc-
tion (21) and is ventilated by the discharge air (10)
of the impact stream ventilation,
in that a ventilator (12) arranged in the region of the
ventilation zone (1) draws the discharge air through
the web (7) or urges the discharge air through the
web (7).

Revendications

1. Dispositif de traitement thermique de bandes de ma-
tière textile (7), qui comprend plusieurs zones de trai-
tement successives, qui sont conçues sous la forme
de zones de ventilation par jets d’air (2, 3 ; 18, 19),
une zone de traitement, qui est connectée en amont,
dans la direction de transport (21) de la bande de
matière (7), ainsi que des moyens d’évacuation de
l’air extrait (10) des zones de ventilation par jets d’air,
caractérisé en ce que la zone de traitement, con-
nectée en amont, est réalisée sous la forme d’une
zone d’aération (1), sachant que, dans ladite zone
d’aération (1), la bande de matière (7) est en contact
avec au moins une bande de support (15, 15a, 15b),

orientée dans la direction de transport de la bande
de matière, et sachant que les moyens d’évacuation
de l’air extrait des zones de ventilation par jets d’air
(2, 3 ; 18, 19) comprennent un ventilateur (12), qui
est disposé dans la région de la zone d’aération (1)
de sorte qu’il aspire l’air extrait à travers la bande de
matière (7) ou qu’il force par pression l’air extrait à
travers la bande de matière (7).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens d’évacuation de l’air extrait des
zones de ventilation par jets d’air comprennent un
premier ventilateur (11) et un deuxième ventilateur
(12), sachant que la zone d’aération (1) est disposée
entre les deux ventilateurs.

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les zones de ventilation par jets d’air (2, 3 ;
18, 19) sont réalisées de sorte que l’air extrait (10)
d’au moins une zone de ventilation par jets d’air, dis-
posée en aval, dans la direction de transport de la
bande de matière, est introduit dans une zones de
ventilation par jets d’air précédente.

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les zones de ventilation par jets d’air (2, 3 ;
18, 19) sont réalisées de sorte que l’air extrait (10)
est conduit à travers lesdites zones de ventilation
par jets d’air dans le sens contraire à la direction de
transport de la bande de matière.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, dans les zones de ventilation par jets d’air
(2, 3 ; 18, 19), sont prévus de moyens d’amenée
d’air frais (8), qui est conduit, en commun avec l’air
extrait (10), à une zone de ventilation par jets d’air
située en aval ?dans la direction de transport (21)
de la bande de matière (7), dans le sens contraire à
la direction de transport de la bande de matière, à
travers les zones de ventilation par jets d’air situées
en amont dans la direction de transport de la bande
de matière.

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif est un sécheur à étages.

7. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, dans la zone d’aération (1), la bande de
matière (7) est en contact par friction avec au moins
deux bandes de support (15a, 15b), disposées l’une
à côté de l’autre et orientées dans la direction de
transport (21) de la bande de matière (7), sachant
que des moyens d’entraînement (22a, 22b) sont as-
sociés à chaque bande de support pour accélérer
ou ralentir les bandes de support par rapport à la
vitesse de transport de la bande de matière, pour
éviter un étirage non linéaire de la bande de matière.
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8. Procédé de traitement thermique de bandes de ma-
tière textile, sachant que ladite bande de matière est
soumise, dans plusieurs zones de ventilation par jets
d’air (2, 3 ; 18, 19) successives, à un jet d’air et que
l’air extrait est évacué, caractérisé en ce que, dans
une zone d’aération (1), située en amont, dans la
direction de transport (21), la bande de matière (7)
est en contact avec une bande de support (15, 15a,
15b), et est ventilée par l’air extrait (10) de la zone
ventilation par jets d’air, un ventilateur (12), disposé
dans la zone d’aération (1), aspirant l’air extrait à
travers la bande de matière (7) ou forçant par pres-
sion l’air extrait à travers la bande de matière (7).
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