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(54) Verfahren zum Glatten von Bekleidungsstiicken und Tunnelfinisher

(57)  In Tunnelfinishern werden die zu finishenden
Bekleidungsstiicke (14) mit Dampf beaufschlagt. Der
Dampf soll mdglichst gleichmaRig an die Bekleidungs-
stiicke (14) herangefiihrt werden. Auferdem soll der
Dampf die Bekleidungsstlicke (14) nicht beeintrachtigen.
SchlieRlich soll der Dampfbedarf mdglichst gering sein.

Die Erfindung sieht einen Tunnelfinisher vor, beidem
die Bekleidungsstiicke (14) diskontinuierlich mit Dampf-
puslen beaufschlagt werden. Das senkt den Dampfbe-
darf. AuRerdem ist vorgesehen, stéandig andere Stellen
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des Bekleidungsstlicks (14) mit Dampf zu beaufschla-
gen, wodurch keine Beeintrdchtigung der Bekleidungs-
stiicke (14) bei der Dampfbeaufschlagung entstehen.
SchlieRlich ist vorgesehen, Transportbligel (15), woran
die Bekleidungsstlicke (14) wahrend des Hindurchtrans-
portieren durch den Tunnelfinisher hdngen, gegensinnig
zu drehen, wodurch Halften benachbarter Bekleidungs-
stlicke (14) abwechselnd grofRere und kleinere Absténde
zueinander erhalten. Dadurch sind die Bekleidungsstik-
ke (14) wirksam und mit Dampf beaufschlagbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glatten
von Bekleidungsstliicken gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, 3, 6 bzw. 9. Des Weiteren betrifft die Erfin-
dung Tunnelfinisher gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 13, 15, 17, 19 bzw. 22.

[0002] Tunnelfinisher dienen zum Glatten von Beklei-
dungsstiicken mit Dampf und/oder heif3er Luft. Die Be-
kleidungsstiicke werden vorzugsweise an Transportb{-
geln hangend kontinuierlich durch den Tunnelfinisher
hindurchtransportiert.

[0003] Beibekannten Tunnelfinishernistes zu Proble-
men bei der Dampfbeaufschlagung der Bekleidungs-
stiicke gekommen. Beispielsweise wurden die Beklei-
dungsstilicke in Mitleidenschaft gezogen oder die Beklei-
dungsstiicke wurden nicht gleichmaRig mit Dampf be-
aufschlagt. Als problematisch hat sich auch die Anpas-
sung der Dampfmenge an die unterschiedlichen Beklei-
dungsstlicke erwiesen, insbesondere dann, wenn Be-
kleidungsstliicke aus verschiedenen Materialien ge-
mischt durch den Tunnelfinisher hindurchtransportiert
werden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahren zum Glatten von Bekleidungsstiicken und Tun-
nelfinisher zu schaffen, die ein gutes Finishergebnis auch
bei unterschiedlichen Bekleidungsstiicken schaffen und
die Bekleidungsstiicke schonend behandeln.

[0005] EinVerfahren zur L6sung dieser Aufgabe weist
die Mallnahmen des Anspruchs 1 auf. Demnach ist vor-
gesehen, die Bekleidungsstiicke im Tunnelfinisher dis-
kontinuierlich mit Dampf zu beaufschlagen. Es erfolgt so-
mit erfindungsgemalf eine pulsierende Dampfzufuhr zu
den Bekleidungsstiicken, indem nicht standig, also kon-
tinuierlich, Dampf aus den Dampfaustrittséffnungen aus-
tritt. Das fiihrt vor allem zu einem wirksameren Heran-
fihren des Dampfs an die Bekleidungsstiicke. AuRler-
dem kann durch die diskontinuierliche Dampfzufuhr der
Dampfverbrauch reduziert werden.

[0006] Besonders wirksam ist die diskontinuierliche
Dampfzufuhr dann, wenn zum Dampfaustritt Dampfdu-
sen verwendet werden. Dadurch werden die Wasche-
stiicke mit Dampfimpulsen beaufschlagt, was zu einem
wirksamen und gleichmaRigen Kontakt der Bekleidungs-
stiicke mit dem Sprihdampf fiihrt.

[0007] Bevorzugt werden die Bekleidungsstiicke mit
zeitlich aufeinanderfolgenden, kurzen Dampfschiben
oder DampfstéRen beaufschlagt. Der Impuls der Dampf-
schilbe oder DampfstoRe aus insbesondere Dampfdi-
sen fuhrt dazu, dass der Dampf weitestgehend gleich-
mafRig an den Bekleidungsstiicken vorbeistromt. Zwi-
schen den einzelnen DampfstéRen oder Dampfschiben
wird die Dampfzufuhr oder der Dampfaustritt zu oder aus
der jeweiligen Dampfaustrittséffnung, insbesondere
Dampfdiise, unterbrochen. Das fiihrt ganz besonders zur
Reduzierung des Dampfverbrauchs.

[0008] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
fahrens erfolgt die Dampfbeaufschlagung der Beklei-
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dungsstiicke durch mehrere Gruppen von Dampfaus-
tritts6ffnungen oder Dampfdiisen. Aus den Dampfaus-
tritts6ffnungen oder Dampfdlsen einer Gruppe tritt dann
gleichzeitig Dampf aus, wobei aus den Dampfaustritts-
offnungen oder Dampfdiisen anderer Gruppen zu einem
anderen Zeitpunkt Dampf austritt. Es tritt somit Dampf
nacheinander aus den unterschiedlichen Gruppen der
Dampfaustrittséffnungen oder -diisen aus. Die
Dampfaustrittséffnungen oder Dampfdlsen einer Grup-
pe kdnnen benachbart voneinander sein, so dass immer
an einer bestimmten Stelle der Behandlungskammer ei-
ne Dampfbeaufschlagung der Bekleidungsstiicke er-
folgt. Es istaber auch denkbar, die Dampfaustritts6ffnun-
gen oder -disen jeder Gruppe verteilt in der Behand-
lungskammer anzuordnen, so dass momentan verteilt
auf die gesamte Spriihdampfzone der Behandlungskam-
mer des Tunnelfinishers eine Beaufschlagung der Be-
kleidungsstiicke mit Dampf erfolgt, jedoch jeweils an an-
deren Stellen.

[0009] Ein weiteres Verfahren zur Losung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um eine
bevorzugte Weiterbildung des zuvor beschriebenen Ver-
fahrens handeln kann, weist die MalRnahmen des An-
spruchs 3 auf. GemaR diesem Verfahren ist es vorgese-
hen, dass wahrend des Durchlaufs der Bekleidungsstuk-
ke durch denjenigen Teil der Behandlungskammer, in
demdie Bekleidungsstlicke mit Dampfbeaufschlagt wer-
den, der sogenannten Spriihdampfzone, die Beklei-
dungsstiicke an wechselnden Stellen mit Dampf beauf-
schlagt werden.

[0010] Bevorzugt ist vorgesehen, die Waschestlicke
beim Durchlauf durch die Spriihdampfzone nicht standig
an der gleichen Stelle mit Dampf zu beaufschlagen. Das
fuhrt nicht nur zu einer in Bezug auf die Bekleidungsstuk-
ke verteilten Dampfzufuhr; die Waschestiicke werden
auch geschont. Insbesondere bei der pulsenden diskon-
tinuierlichen Dampfzufuhr zu den Bekleidungsstiicken ist
es vorteilhaft, wenn die Dampfstd3e oder -schiibe nicht
immer auf die gleiche Stelle des Bekleidungsstiicks auf-
treffen, sondern auf unterschiedliche Stellen.

[0011] Es ist des Weiteren vorgesehen, die Wasche-
stlicke an schlecht zuganglichen Stellen, insbesondere
dem Schritt von Beinen aufweisenden Bekleidungsstiik-
ken, vor allem Latzhosen und Overalls, bzw. unter den
Achseln von Armeln aufweisenden Bekleidungsstiicken,
wie Kitteln, Jacken oder dergleichen, mit Dampf zu be-
aufschlagen. Bevorzugt werden die genannten Stellen
zusatzlich zu den Ublichen Stellen mit Dampf beauf-
schlagt. Die Dampfbeaufschlagung im Bereich des
Schritts oder den Achseln kann kontinuierlich erfolgen.
Bevorzugt werden die Bekleidungsstlicke auch im Be-
reich des Schritts und/oder der Achseln pulsend bzw.
diskontinuierlich mit Dampf beaufschlagt. Durch die zu-
satzliche Dampfbeaufschlagung kritischer Stellen, wie
der Schritt von Hosen und Overalls und die Achseln von
Kitteln und Jacken, trocknen diese kritischen Bereiche
nicht nur schneller, sondern auch zuverladssiger. Das
fuhrt zu einem geringeren Sprihdampfverbrauch. Bei
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Hosen fiihrt die zusatzliche Dampfbeaufschlagung im
Schrittbereich auch zu einer besseren Trocknung von
Taschen, insbesondere GesaRtaschen.

[0012] Das Bespriihen des Schrittbereichs von zum
Beispiel Latzhosen und Overalls und des Achselbereichs
von Kitteln und dergleichen erfolgt durch an entsprechen-
den Stellen der, Behandlungskammer angeordnete Roh-
re. Die Rohre sind vorzugsweise festin der Behandlungs-
kammer angeordnet, und zwar in Langsrichtung dersel-
ben verlaufend. Der Dampf kann aus einfachen
Dampfaustrittsbohrungen oder auch Dampfaustrittsdii-
sen den Bekleidungsstiicken zugefiihrt werden. Die Roh-
re sind so in der Behandlungskammer angeordnet, dass
die Rohre fir Hosen bei der Behandlung von Kitteln oder
dergleichen nicht stéren und umgekehrt die Rohre flr die
Kittel, Hemden oder dergleichen bei der Behandlung von
Hosen oder dergleichen nicht stéren. Beispielsweise
sind die Rohre zur Dampfbeaufschlagung des Schritts
von Hosen oder dergleichen so in der Behandlungskam-
mer angeordnet, dass sie unter Kitteln liegen. Die Rohre
zur Dampfbeaufschlagung der Achseln von Kitteln, Hem-
den oder dergleichen sind so angeordnet, dass dazwi-
schen eine Latzhose oder eine sonstige Hose im We-
sentlichen unbehindert hindurchtransportiert werden
kann.

[0013] Denkbar ist es aber auch, die Rohre fiir die zu-
satzliche Dampfbeaufschlagung kritischer Bereiche von
Bekleidungsstiicken, wie den Achselbereichen und
Schrittbereichen, ortsveranderlich in den Behandlungs-
kammern anzuordnen. Das ist vor allem zweckmaRig,
wenn chargenweise nur Hosen, Kittel oder andere Arten
von Bekleidungsstiicken behandelt werden. Dann wer-
den die Rohre zur Dampfbeaufschlagung der Achselbe-
reiche von Kitteln wahrend der Behandlung von Hosen
so zur Seite bewegt, dass die Rohre bei der Behandlung
von Hosen nicht stéren. Umgekehrt wird mit den Rohren
zur zusatzlichen Dampfbehandlung des Schritts von Ho-
sen verfahren.

[0014] Ein weiteres Verfahren zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um Wei-
terbildungen der zuvor beschriebenen Verfahren han-
deln kann, weist die MaBnahmen des Anspruchs 6 auf.
Dadurch, dass erfindungsgemaf vorgesehen ist, den
Abstand zwischen den in Transportrichtung quergerich-
tet aufeinanderfolgenden Bekleidungsstiicke minde-
stens teilweise zeitweise zu vergrof3ern, andern sich lau-
fend die Abstande zwischen den mit ihren Flachseiten
aufeinanderfolgenden Bekleidungsstiicke wahrend des
Transports durch die Behandlungskammer, insbesonde-
re die Spriihdampfzone. Der Abstand vorzugsweise zwi-
schen Halften der benachbarten Flachseiten aufeinan-
derfolgender Bekleidungsstiicke wird abwechselnd ver-
kleinert und vergrof3ert, wodurch die Halften der Flach-
seiten benachbarter Bekleidungsstiicke zeitweise einen
gréReren Abstand zueinander aufweisen und zeitweise
dicht beieinander liegen. Auf diese Weise kann der
Dampf, insbesondere gepulster Dampf, besser zwischen
die Bekleidungsstlicke gelangen, wodurch diese wirk-
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sam und vor allem gleichmaRiger behandelt werden.
[0015] Bevorzugt werden die Transportbigel mit den
daran hdngenden Bekleidungsstiicken mindestens beim
Durchlauf durch die Spriihdampfzone um eine vertikale
Mittelachse, die vorzugsweise durch einen Bligelhaken
des jeweiligen Transportblgels verlauft, kontinuierlich
oder auch diskontinuierlich verdreht in entgegengesetz-
ten Richtungen. Es erfolgt dadurch eine Art Twist des
Transportblgels mit dem jeweils darauf hdngenden Be-
kleidungsstiick. Dadurch wird auch das jeweilige Beklei-
dungsstiick um eine vertikale Mittelachse gedreht. Die
Transportbiigel mit den Bekleidungsstiicken werden ab-
wechselnd in entgegengesetzte Richtung verdreht, wo-
durch benachbarte Transportbiigel mit Bekleidungsstik-
ken von oben gesehen eine anti-parallele, etwa V-artige,
Ausrichtung erhalten. Wahrend die aufrechten Kanten
benachbarter Bekleidungsstiicke und Enden benachbar-
ter Transportbligel auf einer Seite der vertikalen Langs-
mittelachse derselben dichter zusammenliegen, erhal-
ten die aufrechten Kanten benachbarter Bekleidungs-
stlicke bzw. Enden der Transportbiigel auf der anderen
Seite der vertikalen Langsmittelachse einen gréReren
Abstand. Durch das paarweise Verdrehen benachbarter
Transportbiigel mit darauf hangenden Bekleidungsstiik-
ken in entgegengesetzten Richtungen vergréern und
verkleinern sich die Abstéande der Bekleidungsstiicke auf
einer Seite der vertikalen Mittelachsen in regelmafigen
Zeitabstanden. Dadurch kommt praktisch ein stéandiges
Hin-und Herpendeln der Bekleidungsstiicke um die ver-
tikalen Mittelachsen zustande, wobei die Abstéande zwi-
schen benachbarten Bekleidungsstticken einmal auf der
einen Seite und einmal auf der anderen Seite der Mittel-
achsen groler oder kleiner sind. Dadurch ist eine inten-
sive Dampfbeaufschlagung der Bekleidungsstiicke in
der Spriihdampfzone mdglich. Das fiihrt zu einem wirk-
samen Finishen mit geringst méglichem Dampfbedarf.
[0016] Das Verdrehen der Transportbiigel mitden dar-
an hangenden Bekleidungsstiicken um die vertikale Mit-
telachse in gegensinnigen Richtungen kann sowohl me-
chanisch als auch aerodynamisch, insbesondere pneu-
matisch, erfolgen. Vorzugsweise erfolgt das Verdrehen
der Transportblgel und der Bekleidungsstlicke sowohl
mechanisch als auch aerodynamisch. Dadurch kénnen
die Transportbligel mit den daran hadngenden Beklei-
dungssticken gezielt um ihre vertikalen Mittelachsen
verdreht werden, so dass eine zuverlassige, gleichma-
Rige Abfolge unterschiedlich verdrehter Transportblgel
mit Bekleidungsstiicken zustande kommt, wodurch zu-
verlassig die Bekleidungsstuicke auf einer Seite der ver-
tikalen Mittelachse auseinander- und wieder zusammen-
bewegt werden, und zwar nach einem gezielten Muster.
Dadurch ist sichergestellt, dass Spriihdampf zwischen
alle Bekleidungsstiicke gelangen kann. Ein unkontrollier-
tes zufallsbedingtes Pendeln oder Twisten der Beklei-
dungsstlicke um ihre vertikale Mittelachse, was zu einer
ungleichmaRigen Dampfbeaufschlagung der Beklei-
dungsstlicke und gegebenenfalls Beschadigung dersel-
ben fihren kénnte, wird so durch das erfindungsgemalie
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Verfahren zuverlassig vermieden.

[0017] Ein weiteres Verfahren zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um eine
bevorzugte Weiterbildung der zuvor beschriebenen Ver-
fahren handeln kann, zeichnet sich durch die Malnah-
men des Anspruchs 9 aus. Gemaf diesem Verfahren ist
vorgesehen, die GréRRe und/oder das Gewicht der ein-
zelnen Bekleidungsstiicke vor Beginn der Finishbehand-
lung zu ermitteln. Das ist insbesondere sinnvoll, wenn
nacheinander unterschiedliche Bekleidungsstlicke, vor
allem Bekleidungsstuicke aus unterschiedlichen Materia-
lien, durch den Tunnelfinisher transportiert werden. Es
kann dann die Behandlung weitestgehend an das jewei-
lige Bekleidungsstiick angepasst werden, das dann der
Art nach entsprechend gefinisht werden kann. Vor allem
kann anhand des zuvor ermittelten Gewichts und/oder
der GroRe des jeweiligen Waschestilicks die Dampfbe-
aufschlagung bedarfsgerecht gesteuert werden.

[0018] Bevorzugtwerden die GréRe und/oder das Ge-
wicht des jeweiligen Bekleidungsstiicks zusammen mit
dem Transportbtigel, auf dem sich das Bekleidungsstlick
befindet, ermittelt. Da das Gewicht der Transportblgel
bekanntist, kann so zuverlassig das Gewicht eines jeden
einzelnen Bekleidungsstiicks ermittelt werden, ohne
dass es vom jeweiligen Transportbligel entfernt werden
muss. Die Feststellung des Gewichts und/oder der Gro-
Re des jeweiligen Bekleidungsstiicks erfolgt zweckma-
Rigerweise vor der Finishbehandlung, und zwar am Ein-
lauf in den Tunnelfinisher. Dazu eignet sich besonders
der Anfang der Einlaufkammer des Tunnelfinishers.
[0019] Es ist weiterhin vorgesehen, das Gewicht und/
oder die GroRe des jeweiligen Bekleidungsstiicks beim
momentanem Stillstand desselben zu ermitteln. Dadurch
kdénnen einfach und vor allem zuverlassig die gewlinsch-
ten Messungen vorgenommen werden. Zweckmafiger-
weise wird zum Wiegen das Bekleidungsstiick mit dem
Transportblgel von einem Traghaken eines Forderers
zum Hindurchtransportieren des Transportbugels mit
dem Bekleidungsstiick durch den Tunnelfinisher abge-
héngt. Dadurch kann einfach die GréRenbestimmung
und/oder das Wiegen des Waschestlicks bei stillstehen-
dem Waschestuck erfolgen. Dazu wird der Transportbi-
gel mitdem Waschestiick nach dem Abhangen vom For-
derer kurzzeitig auf eine Wiegeeinrichtung gehangt.
Nachdem die stillstehende Wiegeeinrichtung das Beklei-
dungsstiick mit dem Transportbiligel gewogen hat, wer-
den der Transportbiigel und das Bekleidungsstiick wie-
der auf den Traghaken, von dem sie zuvor abgekoppelt
worden sind, aufgehangt und vom Férderer weitertrans-
portiert. Nach dem gleichen Prinzip kann die GroRener-
mittlung des Bekleidungsstlicks durch beispielsweise
Abscannen erfolgen, indem auch dieses bei stillstehen-
dem Bekleidungsstiick, wenn dieses kurzfristig vom
wahrend der GréRenermittlung kontinuierlich weiterlau-
fenden Forderer abgehangt worden ist, erfolgt.

[0020] Ein Tunnelfinisher zur Lésung der eingangs ge-
nannten Aufgabe weist die Merkmale des Anspruchs 13
auf. Der Tunnelfinisher verfligt Gber Dampfaustrittsoff-
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nungen, die bevorzugt als Dampfaustrittsdiisen ausge-
bildet sind. AuRerdem ist der Tunnelfinisher so ausge-
bildet, dass die Dampfaustritts6ffnungen nur periodisch
mit Dampf beaufschlagbar sind.

[0021] Durch den nur zeitweisen Austritt des Dampfs
aus Offnungen und die periodische Dampfbeaufschla-
gung der Dampfaustrittséffnungen entstehen kurzzeitige
DampfstdRe oder -schiibe. Dadurch werden die Beklei-
dungsstiicke impulsartig mit Dampf beaufschlagt, was
sich als sehr wirkungsvoll herausgestellt hat und zur Ver-
ringerung des Dampfbedarfs gegenliber bekannten Tun-
nelfinishern mit einer kontinuierlichen Dampfbeaufschla-
gung der Bekleidungsstiicke in der Spriihdampfzone
fuhrt.

[0022] Den Dampfaustrittséffnungen ist eine Dampf-
versorgung zugeordnet, die es zuldsst, den Dampfaus-
tritt aus den Dampfaustritts6ffnungen gezielt zu steuern,
indem einzelne Dampfaustrittséffnungen oder Gruppen
von Dampfaustritts6ffnungen zeitweise mit Dampf beauf-
schlagt werden, wahrend die Ubrigen Dampfaustrittsff-
nungen oder Gruppen derselben geschlossen bleiben.
Diese Dampfaustrittséffnungen oder Gruppen von
Dampfaustrittséffnungen geben zu einem anderen Zeit-
punkt Dampf ab, wenn die zuvor zur Dampfabgabe ein-
gesetzten Dampfaustrittséffnungen geschlossen sind.
Auf diese Weise kann gezielt an wechselnden Stellen
der Spriihdampfzone den Bekleidungsstiicken Dampf
zugefihrt werden.

[0023] Ein weiterer Tunnelfinisher zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um eine
bevorzugte Weiterbildung des zuvor beschriebenen Tun-
nelfinishers handeln kann, weist die Merkmale des An-
spruchs 15 auf. Demnach sind die Dampfaustritts6ffnun-
gen mit in Transportrichtung sich d&ndernden Abstéanden
von einer in Transportrichtung verlaufenden vertikalen
Langsmittelachse der Behandlungskammerangeordnet.
Dadurch treffen die Dampfstrahlen oder Dampfpulse an
verschiedenen Stellen auf die Bekleidungsstiicke. Das
fuhrt zu einer besseren Verteilung des Dampfs auf die
Bekleidungsstiicke. Vor allem aber werden die Beklei-
dungsstlicke weniger in Mitleidenschaft gezogen als
wenn der Dampf immer auf die gleichen Stellen der Be-
kleidungsstiicke treffen wirde.

[0024] Ublicherweise sind die Dampfaustrittséffnun-
geninmindestens einer Reihe aus mit vorzugsweise glei-
chen Absténden aufeinanderfolgenden Dampfaustritts-
offnungen angeordnet. Bevorzugt befindet sich auf ge-
genliiberliegenden Seiten der vertikalen Langsmittelach-
se der Behandlungskammer bzw. der Sprihdampfzone
mindestens jeweils eine Reihe von mit Abstand aufein-
anderfolgenden Dampfaustritts6ffnungen. Diese Ubli-
cherweise geradlinigen Reihen verlaufen bevorzugt an-
tiparallel zur Langsmittelachse der Behandlungskam-
mer. Dadurch trifft der Dampf aus nachfolgenden
Dampfaustrittséffnungen der einzelnen Reihen stets auf
verschiedene Stellen eines Bekleidungsstucks. Die Rei-
hen auf unterschiedlichen Seiten der Langsmittelebene
oder Langsmittelachse der Behandlungskammer kdn-
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nen untereinander parallel, aber etwas schrag zur Langs-
mittelachse, verlaufen oder auch in Transportrichtung di-
vergierend oder konvergierend. Es ist auch denkbar, die
Dampfaustrittséffnungen unregelmanig unter der Decke
in insbesondere der Spriihdampfzone des Tunnelfinis-
hers anzuordnen, wobei dann aber darauf zu achten ist,
dass die Abstédnde der Dampfaustrittsdffnungen zur
Langsmittelebene der Spriihdampfzone unterschiedlich
sind.

[0025] Ein weiterer Tunnelfinisher zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, bei dem es sich auch um eine
Weiterbildung der zuvor beschriebenen Tunnelfinisher
handeln kann, weist die Merkmale des Anspruchs 17 auf.
Demnach ist vorgesehen, dass die Dampfaustrittsoff-
nungen in Reihen auf gegenuberliegenden Seiten einer
Langsmittelachse der Behandlungskammer angeordnet
sind, wobei die Austrittséffnungen auf der einen Seite
der Langsmittelachse in Transportrichtung versetzt sind
zu den Dampfaustrittséffnungen auf der anderen Seite
der Langsmittelachse. Die Dampfaustrittséffnungen auf
der einen Seite sind somit auf Liicke zu den Dampfaus-
tritts6ffnungen der gegentberliegenden Seite angeord-
net. Die Folge ist, dass die Ublicherweise unter der Decke
des Tunnelfinishers befestigten Dampfaustrittséffnun-
gen stets von oben auf je eine Seite eines Transportbl-
gels mit dem daran hangenden Bekleidungsstiick auf-
treffen und dadurch dieser Transportbiigel mit dem Be-
kleidungsstiick etwas gedreht wird, so dass die Trans-
portbiigel mit dem Bekleidungsstiick nicht exakt quer zur
Transportrichtung ausgerichtet sind. Durch den Versatz
der Dampfaustritts6ffnungen auf der einen Seite gegen-
Uber den Dampfaustrittséffnungen der anderen Seite der
Langsmittelachse kommt ein gegensinniges Verdrehen
der Transportbiigel mit den Bekleidungsstiicken zustan-
de, sodass jeweils zwei benachbarte Transportblgel auf
einer Seite der Langsmittelachse einen geringeren Ab-
stand aufweisen als auf der gegeniiberliegenden Seite.
Das hat einen sogenannten Blgeltwist zur Folge, der zur
zeitweisen Vergroflerung des Abstandes der Halften be-
nachbarter Transportbigel und Bekleidungsstuicke fuhrt.
Zwischen den gréRere Abstande aufweisenden Halften
der Bekleidungsstiicke kann der Dampf besser einstro-
men zum wirksameren Finishen der Bekleidungsstlcke.
[0026] Bevorzugt sind die Abstande benachbarter
Dampfaustrittséffnungen aller Reihen auf beiden Seiten
der Langsmittelachsen der Behandlungskammer etwa
gleich gro. Dann sind die Dampfaustrittséffnungen auf
einer Seite der Langsmittelachse umden halben Abstand
zwischen aufeinanderfolgenden Dampfaustritts6ffnun-
gen versetzt zu den Dampfaustrittséffnungen auf der an-
deren Seite der Langsmittelachse. Bevorzugt betragt der
Abstand aller Dampfaustrittséffnungen den doppelten
Abstand der Traghaken fir die Transportbiigel. Dieser
mittige und regelmaRige Versatz der Dampfaustrittsoff-
nungen auf gegeniiberliegenden Seiten der Langsmittel-
achse flihrt zu einem besonders exakten und gleichma-
Rigen gegensinnigen Verdrehen der aufeinanderfolgen-
den Transportblgel, so dass auf jeder Seite der Langs-
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mittelachse gering beabstandete Bekleidungsstiicke
und einen groReren Abstand aufweisende Bekleidungs-
stlicke regelmaRig aufeinanderfolgen und in gleichma-
Rigen Absténden die Transportbligel so gegensinnig ver-
dreht werden, dass die geringer beabstandeten aufein-
anderfolgenden Bekleidungsstuckhalften einen groRe-
ren Abstand erhalten. Es finden so gleichmaRig periodi-
sche Abstandséanderungen der Bekleidungsstlicke auf
gegeniberliegenden Seiten der vertikalen der Langsmit-
telebene insbesondere der Spriihdampfzone statt, womit
ein gleichmaRiges Beaufschlagen der gesamten Beklei-
dungsstlicke mit Dampf aus den Dampfaustrittséffnun-
gen gewabhrleistet ist.

[0027] Ein weiterer Tunnelfinisher zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um eine
bevorzugte Weiterbildung der zuvor beschriebenen Tun-
nelfinisher handeln kann, weist die Merkmale des An-
spruchs 19 auf. Demnach sind die Transportbiigel hal-
tende Traghaken eines Férderers zum Hindurchtrans-
portieren der Transportbligel mit den Bekleidungsstlk-
ken durch die Behandlungskammer um aufrechte Dreh-
achsen wahrend des Transports durch die Behandlungs-
kammer in entgegengesetzten Richtungen abwechselnd
verdrehbar. Hierdurch kommt eine gezielte Schragstel-
lung der Transportbuigel gegeniber einer Richtung quer
zur Transportrichtung des Férderers zustande. Dadurch
werdendie Transportblgel mitden daran hangenden Be-
kleidungsstliicken mechanisch verdreht.

[0028] Bevorzugtsind die aufeinanderfolgenden Trag-
haken in wechselnden Richtungen verdrehbar und zwar
zweckmalligerweise um etwa den gleichen Winkel. Auf-
einanderfolgende Traghaken sind dadurch in gleichem
Male, aber unterschiedlich gerichtet gegenilber einer
Querebene zur Transportrichtung verdrehbar.

[0029] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des Tun-
nelfinishers istjedem Traghaken ein Flihrungszapfen zu-
geordnet, der in eine ortsfeste Bahn oberhalb des For-
derers eingreift. Diese Bahn bewegt den Fiihrungszap-
fen jedes Traghakens mehr oder weniger aus der Langs-
mittelebene der Behandlungskammer heraus, und zwar
abwechselnd zu unterschiedlichen Richtungen, wodurch
zwangsweise der jeweilige Traghaken und damit der dar-
an hangende Transportbiigel mit einem Bekleidungs-
stiick verdreht wird um die vertikale Drehachse des Trag-
hakens.

[0030] Ein weiterer Tunnelfinisher zur Lésung der ein-
gangs genannten Aufgabe, wobei es sich auch um eine
bevorzugte Weiterbildung der zuvor beschriebenen Tun-
nelfinisher handeln kann, weist die Merkmale des An-
spruchs 22 auf. Dieser Tunnelfinisher ist gekennzeichnet
durch eine Wiegeeinrichtung zum Wiegen jeweils eines
Transportbigels mit dem daran hangenden Beklei-
dungsstuck. Die Wiegeeinrichtung ermdglicht ein kurzes
Abkoppeln des momentan zu wiegenden Transportbu-
gels mit dem daran hangenden Bekleidungsstiick. Da-
durch kann das Wiegen bei stillstehendem Bekleidungs-
stiick und Transportbiigel durchgefiihrt werden, was zu
prazisen Ergebnissen fihrt. Nach dem Wiegen wird von
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der Wiegeeinrichtung der Transportbugel mit dem daran
hangenden Bekleidungsstiick wieder an den Traghaken
angehangt. Bevorzugt wird der Transportbiigel mit dem
Bekleidungsstlick wieder an denjenigen Traghaken an-
gehangt, von dem er zuvor, ndmlich zum Wiegen, abge-
koppelt wurde. Es ist aber auch denkbar, nach dem Wie-
gen den Transportbiigel mit dem Bekleidungsstiick an
den nachstfolgenden Traghaken anzuhangen, wodurch
beim Wiegevorgang ein Wechsel der Traghaken stattfin-
det.

[0031] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Zeichnung ndher
erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf einen Tun-
nelfinisher mit dem Verlauf der Foérderstrecke
eines Umlaufférderers durch denselben,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Deckteils
des Tunnelfinishers,

Fig. 3 eine Ansichtvon unten gegen leere Transport-
blgel und Dampfaustrittséffnungen in der Be-
handlungskammer des Tunnelfinishers,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Abschnitts
des Forderers durch den Tunnelfinisher,

Fig. 5 eine Draufsicht auf den Forderer der Fig. 4,

Fig. 6 eine Seitenansicht einer Férderkette des For-
derers,

Fig. 7 eine vergroRerte Einzelheit VIl aus der Fig. 6,

Fig. 8 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Wiegeeinrichtung,

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht einer Bugelab-
wurfeinrichtung,

Fig. 10  eine Draufsicht auf einen schlangenlinienarti-
gen Teil des Forderers,

Fig. 11 einen Querschnitt durch eine Dampfzone des
Tunnelfinishers mit einer Hose, und

Fig. 12 einen Querschnitt gemaR Fig. 11 mit einem
Kittel.

[0032] Derinden Figuren gezeigte Tunnelfinisher ver-

fugt tber eine Behandlungskammer 10, eine Einlaufkam-
mer 11 und eine Auslaufkammer 12. Die nur andeutungs-
weise in der Fig. 1 dargestellten Bekleidungsstlicke 14,
und zwar gegebenenfalls auch Waschestiicke, werden
an Transportblgeln 15 hangend in durch einen Pfeil an-
gedeuteter Transportrichtung 13 durch den Tunnelfinis-
her hindurchtransportiert. Die Bekleidungsstticke 14 sind
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dabei quer zur Transportrichtung 13 ausgerichtet. Der
kontinuierliche Transport der Transportblgel 15 mit den
daran hangenden Bekleidungsstiicken 14 durch den
Tunnelfinisher erfolgt mittels eines umlaufenden Férde-
rers 16, der im Deckenbereich des Tunnelfinishers an-
geordnet ist. Der Forderer 16 verfugt Gber ein durchge-
hendes, umlaufend angetriebenes Forderorgan, das im
gezeigten Ausflihrungsbeispiel als eine umlaufende For-
derkette 17 ausgebildet ist. An der Forderkette 17 sind
in gleichmafigen Abstéanden Traghaken 18 befestigt. Die
Anzahl der Traghaken 18 ist geringer als die Anzahl der
Kettenglieder 19 der Forderkette 17. Dadurch befindet
sich zwischen zwei aufeinanderfolgenden Traghaken 18
mindestens ein Kettenglied 19 ohne einen Traghaken
18. Zwischen aufeinanderfolgenden Traghaken 18 be-
findet sich stets die gleiche Anzahl (leerer) Kettenglieder
19, wodurch alle Abstande der Traghaken 18 an der For-
derkette 17 gleich sind. Jeder Traghaken 18 ist zum An-
hangen eines Transportbligels 15 ausgebildet, wobei im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ein Blgelhaken 20 des
jeweiligen Transportblgels 15 am Traghaken 18 ange-
héngt ist.

[0033] Die anden Transportbiigeln 15 hdngenden Be-
kleidungsstlicke 14 werden durch eine Einlauféffnung 21
hindurch in die Einlautkammer 11 des Tunnelfinishers
transportiert. In-Transportrichtung 13 gesehen gelangen
die Bekleidungsstiicke 14 aus der Einlaufkammer 11 in
die darauffolgende Behandlungskammer 10. Hinter der
Behandlungskammer 10 werden die Bekleidungsstiicke
14 in Transportrichtung 13 weitertransportiert durch die
Auslaufkammer 12. Durch eine Auslauféffnung 22 am
Ende der Auslaufkammer 12 verlassen die gefinishten
Bekleidungsstiicke 14 am jeweiligen Transportbugel 15
héangend den Tunnelfinisher. Hinter der Auslauféffnung
22 werden die Transportbligel 15 mit den daran hangen-
den Bekleidungsstiicken von den Tragarmen 18 des For-
derers 16 getrenntund tber ein separates Férdersystem,
z.B. einer Abtransportbahn 55, abtransportiert. Die lee-
ren Traghaken 18 an der Férderkette 17 gelangen an-
schliefend wieder vor die Einlauféffnung 21, wo die
Transportbiigel 15 mit zu finishenden Bekleidungsstiik-
ken 14 an die Traghaken 18 angehangt werden. Die For-
derkette 17 des Forderers 16 wird umlaufend kontinuier-
lich, das heil3t mit gleicher Transportgeschwindigkeit, an-
getrieben. Dabei lauft die Férderkette 17 mit den daran
befestigten Traghaken 18 im Kreislauf durch den Tun-
nelfinisher hindurch.

[0034] DieBehandlungskammer 10des hiergezeigten
Tunnelfinishers ist aus drei in Transportrichtung 13 hin-
tereinander angeordneten Modulen 23 gebildet. Im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel sind alle drei Module 23 et-
wa gleich ausgebildet, vor allem gleich lang. Die Erfin-
dung ist aber nicht auf Tunnelfinisher mit drei Modulen
23 beschrankt. Vielmehr eignet sich die Erfindung auch
fur Tunnelfinisher mit mehr als drei und weniger als drei
Modulen 23. Mindestens der in Transportrichtung 13 ge-
sehen erste Modul 23 ist zur Beaufschlagung der Beklei-
dungsstiicke 14 mit Dampf ausgebildet. Im gezeigten
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Ausfiihrungsbeispiel ermdglichen die ersten beiden Mo-
dule 23 die Dampfbeaufschlagung der Bekleidungsstiik-
ke 14. Der Bereich der Behandlungskammer 10, der eine
Dampfbeaufschlagung der Bekleidungsstiicke 14 er-
maoglicht, wird als Spriihdampfzone bezeichnet. Im An-
schluss an die Spriihdampfzone, also im hinteren Be-
reich der Behandlungskammer 10, erfolgt ein Trocknen
und Abkuhlen der Bekleidungsstlicke 14.

[0035] Die Behandlungskammer 10 des Tunnelfinis-
hers ist mindestens im Bereich der Sprihdampfzone mit
Dampfaustrittséffnungen 24 versehen. Die Dampfaus-
tritts6ffnungen 24 befinden sich im Deckenbereich der
Behandlungskammer 10, und zwar bevorzugt unter dem
Forderer 16. Erfindungsgemal erfolgt ein diskontinuier-
licher Dampfaustritt an den Dampfaustrittsdffnungen 24.
Die Bekleidungssticke 14 werden dadurch pulsierend
mit Dampf beaufschlagt, indem nur zeitweise aus den
Dampfaustrittséffnungen kurze Dampfimpulse austre-
ten. Bevorzugt ist vorgesehen, Dampfimpulse aus allen
Dampfaustrittséffnungen 24 gleichzeitig austreten zu
lassen, wodurch auch der Dampfaustritt aus allen
Dampfaustrittséffnungen 24 gleichzeitig unterbrochen
ist. Denkbar ist aber auch, Dampf nur aus ausgewahlten
Gruppen von Dampfaustrittséffnungen 24 gleichzeitig
austreten zu lassen, wahrend aus der mindestens einen
Gruppe der Gbrigen Dampfaustritts6ffnungen 24 keinen
Dampf austritt. Es findet so ein zeitlich versetzter kurz-
fristiger Austritt von Dampf aus der einen oder anderen
Gruppe der Dampfaustritts6ffnung 24 statt. Die zu einer
Gruppe zum gleichmaRigen Dampfaustritt zusammen-
gefassten Dampfaustrittséffnung 24 kénnen ber dem
Deckenbereich der Behandlungskammer 10 verteilt,
aber auch zusammenliegend angeordnet sein. Im letzt-
genannten Falle erfolgt der Dampfaustritt in Abschnitten
der Behandlungskammer 10, wobei die einzelnen Ab-
schnitte in Transportrichtung 13 so aufeinanderfolgen,
dass nach und nach aus den Dampfaustrittséffnungen
24 der einzelnen Abschnitte Dampf austritt. Durch den
nur kurzzeitigen, pulsierenden Dampfaustritt aus den un-
terschiedlichen Dampfaustrittséffnungen 24 wird nicht
nur Dampf eingespart; es kommt durch diesen
Dampfaustrittauch zu Impulsen, die auf die Bekleidungs-
stlicke 15 ausgeubt werden und dabei Bewegungen zwi-
schen benachbarten Bekleidungsstiicken 14 hervorru-
fen, die zu periodischen VergréRerungen und Verringe-
rungen der Abstdnde zwischen Halften benachbarten
Bekleidungsstiicken 14 fihren, wodurch der aus den
Dampfaustritts6ffnungen 24 abgegebene Dampf besser
an die Bekleidungsstiicke 14 gelangen kann, und zwar
vor allem auch an die unteren Bereiche derselben.
[0036] Die Dampfaustritts6ffnungen 24 sind bevorzugt
als Dampfaustrittsdiisen ausgebildet. Das fihrt insbe-
sondere beim diskontinuierlichen Austritt von Dampf zu
energiegeladenen Dampfimpulsen, die besonders inten-
sive Bewegungen zwischen benachbarten Bekleidungs-
stlicken 14 hervorrufen und zur Einsparung an Dampf
fuhren.

[0037] Es ist weiterhin vorgesehen, die Dampfaus-
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tritts6ffnungen 24 in Bezug auf die Breite der Behand-
lungskammer 10 an unterschiedlichen Stellen anzuord-
nen. Bezogen auf eine vertikale Langsmittelebene 25 der
Behandlungskammer 10, die auch durch die Foérderkette
17 des Forderers 16 verlauft, andert sich der Abstand
der in Transportrichtung 13 folgenden Dampfaustrittsff-
nungen 24. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Dampfaustrittséffnungen 24 symmetrisch in Bezug auf
die vertikalen Langsmittelebene 25 durch die Behand-
lungskammer 10 angeordnet. Dadurch sind die Abstan-
de von auf gegentiberliegenden Seiten der Langsmittele-
bene 25 liegenden Dampfaustrittséffnungen 24 zur
Langsmittelebene 25 gleich grof3. In Transportrichtung
13 gesehen werden die Abstédnde der Dampfaustrittsoff-
nungen 24 von der Langsmittelebene 25 zunehmend
groéRer. Beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die in
Transportrichtung 13 aufeinanderfolgenden Dampfaus-
trittsdffnungen 24 auf geraden Linien 26 angeordnet, die
antiparallel zur vertikalen Langsmittelebene 25 verlau-
fen. In Transportrichtung 13 gesehen nimmt der Abstand
jeder Linie 26 auf beiden Seiten der Langsmittelachse
25 gegeniber derselben kontinuierlich zu, so dass die
Linien 26 auf gegenuberliegenden Seiten der Langsmit-
telebene 25 in Transportrichtung 13 gesehen leicht di-
vergieren. Die Abstande der Dampfaustrittséffnungen 24
auf jeder Linie 26 sind etwa gleich:

Die Fig. 11 und 12 zeigen die Anordnung weiterer
Dampfaustrittsdffnungen 57 in der Behandlungs-
kammer 10. Die Dampfaustrittséffnungen 57 sind
horizontal in Langsrichtung der Behandlungskam-
mer 10 verlaufenden Rohren 58, 59 und 60 zuge-
ordnet. Bei den Dampfaustrittséffnungen 57 kann es
sichum Dampfdisen oderauch einfache Bohrungen
in den Rohren 58, 59 und 60 handeln. Ein mittiges
unteres Rohr 58 ist fir Hosenbeine aufweisende Be-
kleidungsstlicke 14 vorgesehen, beispielsweise Ho-
sen, Overalls, Latzhosen oder dergleichen (Fig. 11).
Das Rohr 58 ist mittig in der Behandlungskammer
11 angeordnet, und zwar so, dass es sich in Langs-
richtung der Behandlungskammer 10 erstreckt und
mit Abstand unter den Schrittbereich 61 der Hose
oder eines anderen Beine aufweisenden Beklei-
dungsstiicks 14 sich befindet. Das Rohr 58 ist in ei-
ner solchen Héhe der Behandlungskammer 10 an-
geordnet, dass andere Bekleidungsstlicke 14, die
keine Beine aufweisen, beispielsweise Kittel (Fig.
12), oberhalb des Rohrs 58 entlanglaufen.

[0038] Dem Rohr 58 sind flinf Reihen mit in Langsrich-
tung der Behandlungskammer 10 mit gleichmaBigen Ab-
stédnden aufeinanderfolgenden Dampfaustrittséffnungen
57 zugeordnet, die unterschiedlich gerichtet sind. Eine
mittlere Reihe Dampfaustritts6ffnungen 57 ist senkrecht
nach oben in den Schrittbereich 61 gerichtet. Die beiden
daneben liegenden schrag nach oben weisenden Reihen
der Dampfaustrittséffnungen 57 dienen zur Dampfbeauf-
schlagung weiterer schlecht trocknender Partien des
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Beine aufweisenden Bekleidungsstlcks 14, beispiels-
weise Taschen. Die beiden unteren Reihen Dampfaus-
tritts6ffnungen 57, die so gerichtet sind, dass die Dampf-
strahlen abwarts geneigt zur Seite weisen. Sie dienen
zur Trocknung und Glattung der Beine des Bekleidungs-
sticks 14.

[0039] Die beiden oberen Rohre 59 und 60 sind an
gegeniiberliegenden Seiten des Rumpfs eines Armel
aufweisenden Bekleidungsstiicks 14 angeordnet, und
zwar jeweils kurz unter den Achselbereichen 62. Jedes
Rohr 59 und 60 verfuigt Gber drei Reihen mit aufeinan-
derfolgenden Austrittséffnungen 57, die schrdg noch
oben und schrag nach unten in Richtung zum Rumpfteil
gerichtet sind. Der Abstand der den Achselbereichen 62
zugeordneten Rohre 59 und 60 ist so getroffen, dass
zwischen ihnen der Bundbereich eines Beine aufweisen-
den Bekleidungsstiicks 14 ungehindert hindurchtrans-
portierbar ist (Fig. 11).

[0040] Die Dampfaustrittséffnungen 57 aus den Roh-
ren 58, 59 und 60 kénnen kontinuierlich, aber auch dis-
kontinuierlich mit Dampf versorgt werden. Zum Finishen
von Beinen aufweisenden Bekleidungsstlicken 14 reicht
es in der Regel aus, wenn nur das untere Rohr 58, das
dem Schrittbereich 61 zugeordnet ist, mit Dampf versorgt
wird und somit nur aus den Dampfaustrittséffnungen 57
des Rohrs 58 Dampf zum Behandeln der Beine aufwei-
sender Behandlungsstiicke 14 austritt. Zum Behandeln
von Kitteln oder sonstigen keine Beine aufweisenden Be-
kleidungsstiicken 14 werden vorzugsweise nur die
Dampfaustrittséffnungen 57 der beiden oberen Rohre 59
und 60 in den Achselbereichen 62 mit Dampf beauf-
schlagt. Es ist aber auch denkbar, insbesondere beim
Mischbetrieb des Tunnelfinishers mit aufeinanderfolgen-
den Bekleidungsstiicken 14 unterschiedlicher Art, die
Dampfaustritts6ffnungen 57 aller Rohre 58, 59 mit Dampf
Zu versorgen.

[0041] Beim hier gezeigten Tunnelfinisher sind lber
dem Forderer 16 im Deckenbereich der Behandlungs-
kammer, und zwar insbesondere in der Spriihdampfzo-
ne, vier horizontale Rohre 27, 28 angeordnet, und zwar
zwei Rohre 27, 28 auf jeder Seite der Langsmittelebene
25. Die beiden Rohre 27, 28 auf jeder Seite der Langs-
mittelebene 25 laufen parallel zueinander. Die Anord-
nung der Rohre 27, 28 auf beiden Seiten der Langsmit-
telebene 25 ist spiegelsymmetrisch vorgenommen. In
den Rohren 27 und 28 sind mit gleichmaRigen Abstanden
vorzugsweise senkrecht nach unten gerichtet die insbe-
sondere als Dampfaustrittsdisen ausgebildeten
Dampfaustrittsdffnungen 24 vorgesehen. Durch die be-
schriebene Anordnung der Dampfaustrittséffnungen 24
mit in Transportrichtung 13 abnehmendem Abstand von
der Langsmittelebene 25 (Fig. 3) werden beim Hindurch-
transport der Bekleidungsstiicke 14 durch die Sprih-
dampfzone der Behandlungskammer 10 stets andere
Partien der Bekleidungsstiicke 14 mit Dampf beauf-
schlagt, ndmlich bespriht. Dadurch beeintrachtigt die
insbesondere erfindungsgemal pulsende, diskontinu-
ierliche Dampfbeaufschlagung der Bekleidungsstiicke

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14 nicht.

[0042] Des Weiteren ist erfindungsgemaf vorgese-
hen, die Dampfaustrittséffnungen 24 auf einer Seite der
Langsmittelebene 25 zu den Dampfaustrittséffnungen 24
aufder gegentiberliegenden Seite der Langsmittelebene
25 zu versetzen. Dieser Versatz kann grundséatzlich be-
liebig sein. Im gezeigten Ausflhrungsbeispiel betragt der
Versatz den halben Abstand zwischen zwei aufeinander-
folgenden Dampfaustrittséffnungen 24. Da die
Dampfaustrittséffnungen auf allen Linien 26 den gleichen
Abstand zueinander aufweisen, liegen somit alle
Dampfaustrittséffnungen auf einer Seite der Langsmit-
telebene 25 "auf Lucke" zwischen jeweils zwei
Dampfaustrittséffnungen 24 der gegeniberliegenden
Seite der Langsmittelebene 25.

[0043] Erfindungsgemal weisen die Dampfaustritts-
offnungen 24 auf jeder Linie 26 einen Abstand auf, der
auf den Abstand der Traghaken 18 und der Forderkette
17 abgestimmt ist. Demnach betragt der. Abstand zwi-
schen zwei Dampfaustrittséffnungen 24 den doppelten
Abstand zwischen jeweils zwei benachbarten Traghaken
18. Weil die Dampfaustrittséffnungen 24 auf einer Seite
der Langsmittelebene 25 sich auf Licke zu den
Dampfaustrittséffnungen auf der anderen Seite der
Langsmittelebene 25 befinden, ist jedem Traghaken 18
mindestens eine Dampfaustrittséffnung 24 zugeordnet,
aber abwechselnd auf unterschiedlichen Seiten der
Langsmittelebene 25. Die Folge ist, dass dann, wenn
mindestens eine Dampfaustrittséffnung 24 auf einer Sei-
te der Langsmittelebene 25 sich zwischen zwei benach-
barten Transportbuigeln 15 mit daran hangenden Beklei-
dungsstiicken 14 befinden, kurzfristig Dampf aus der
Dampfaustritts6ffnung 24 ausgeblasen wird. Der Dampf-
puls bzw. Dampfimpuls auf der betreffenden Seite der
Langsmittelebene 25 bewegt dann zwei benachbarte
Transportbiigel 15 mit den daran hangenden Beklei-
dungsstlicken 14 auseinander (Fig. 3). Dabei werden die
Transportbligel 15 mit den daran hangenden Beklei-
dungsstlicken 14 auf der gegentberliegenden Seite der
Langsmittelebene 25 zusammenbewegt (Fig. 3). Aufdie-
se Weise nehmen jeweils zwei benachbarte Transport-
blgel 15 mit den daran hdngenden Bekleidungsstiicken
14 eine Art V-férmige Formation zueinander ein, wobei
diese V-formige Formation zweier benachbarter Trans-
portbtgel 15 in Transportrichtung 13 gesehen standig
wechselt, so dass abwechselnd der Abstand einer Halfte
benachbarter Bekleidungsstiicke 14 sich bezogen auf
die vertikale Langsmittelebene 25 andert, namlich ab-
wechselnd gréRer und kleiner wird. Auf diese Weise wer-
den beim Weitertransport durch die Behandlungskam-
mer, insbesondere die Spriihdampfzone, die Beklei-
dungsstlicke 14 um eine auf der Langsmittelebene 25
liegende vertikale Achse verdreht bzw. getwistet. Es
kommt so ein stdndiges Wedeln der Bekleidungsstlicke
10 beim Hindurchtransportin Transportrichtung 13 durch
die Behandlungskammer 10 zustande.

[0044] Wahrend das Twisten oder fortlaufende We-
deln der Bekleidungsstlicke 14 um eine vertikale Mittel-
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achse pneumatisch durch den Versatz der Dampfaus-
tritts6ffnungen 24 auf gegeniberliegenden Seiten der
Langsmittelebene 25 erfolgt, derart, dass diese "auf LUk-
ke" liegen, findet beim gezeigten Tunnelfinisher zusatz-
lich ein mechanisches gegensinniges Verdrehen der
Transportblgel 15 mitdem Bekleidungsstiick 14 um eine
durchdie Ldngsmittelebene 25 der Behandlungskammer
10 verlaufende vertikale Mittelachse der Bekleidungs-
stiicke 14 statt, die bevorzugt etwa auf der Achse des
Blgelhakens 20 des jeweiligen Transportbiigels 15 liegt.
Zum Verdrehen der Transportbiigel mit daran héangen-
den Bekleidungsstlicken 14 sind auch die Traghaken 18
unter der Forderkette 17 verdrehbar, und zwar um eine
Drehachse, die etwa durch den Traghaken 18 und den
Blgelhaken 20 des jeweiligen Transportblgels 15 ver-
lauft. Damit eine Verdrehbarkeit der Traghaken 18 ge-
genuber der Forderkette 17 gegeben ist, ist jeder Trag-
haken 18 drehbar um eine Gelenkachse 29 zur beweg-
lichen Verbindung benachbarter Kettenglieder 19 der
Forderkette 17. Demzufolge ist die Forderkette 17 derart
im Tunnelfinisher angeordnet, dass die Gelenkachsen
29 zur Verbindung der Kettenglieder 19 senkrecht ver-
laufen.

[0045] Ein oberer Zylinderfortsatz 30 des Traghakens
18 ist durch die gelenkige Verbindungsstelle zwischen
zwei benachbarten Kettengliedern 19 hindurchgefiihrt
und ragt nach oben gegeniiber der Forderkette 17 mit
einem freien Ende 31 etwas vor. Auf diesem freien Ende
31 des Zylinderfortsatzes 30 ist fest eine sich Uber ein
Kettenglied 19 erstreckende Lasche 32 befestigt, die am
gegenuberliegenden Ende einen hochstehenden Fuh-
rungszapfen 33 aufweist. Der Flihrungszapfen 33 ver-
lauft parallel zum Zylinderfortsatz 30. Der Fiihrungszap-
fen 33 greift mit seinem freien Ende 34 in eine ortsfeste
Fuhrung oberhalb der Férderkette 17 ein. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel ist die Fihrung als eine in Trans-
portrichtung 13 sich erstreckende schmale Platte 35 aus-
gebildet, in der ein Langsschlitz 36 zum Eingriff des freien
Endes 34 des Flihrungszapfens 33 angeordnet ist. Min-
destens im Bereich der Spriihdampfzone der Behand-
lungskammer 10 weist der Langsschlitz 36 aufeinander-
folgende Abschnitte 37 an gegentberliegenden Seiten
der mittig unterhalb der Platte 35 hindurchfihrenden For-
derkette 17 auf. Zwischen diesen parallel zur Mitte der
Forderkette 17 verlaufenden Abschnitten 37 sind schrag-
gerichtete Ubergangsabschnitte zur Verbindung der Ab-
schnitte 37 auf der einen oder anderen Seite der Mitte
der Forderkette 17 angeordnet. Beim Fortbewegen der
an der Forderkette 17 drehbar befestigten Traghaken 18
in Transportrichtung 13 gelangen die Fihrungszapfen
33 der Traghaken 18 abwechselnd in einen Abschnitt 37
auf der einen oder anderen Seite der Forderkette 17.
Dadurch verschwenken die Flihrungszapfen 33 die La-
sche 32, wodurch der Zylinderfortsatz 30 mit dem dar-
unter befestigten Traghaken 18 um seine senkrechte
Drehachse verdreht wird. Die Abschnitte 37 sind dabei
in ihrer L&nge und dem Abstand von der Mitte der For-
derkette 15 so bemessen, dass die Traghaken 18 die
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Transportbiigel 15 mit den daran hangenden Beklei-
dungsstulicken 14 periodisch in entgegengesetzten Rich-
tungen verschwenken bzw. verdrehen, so dass die wech-
selnde V-formige Konfiguration aufeinanderfolgende
Transportbiigel 15 mit daran hdngenden Bekleidungs-
stiicken 14 zustande kommt (Fig. 2).

[0046] Die Anordnung der Abschnitte 37 des Schlitzes
36 der Platte 35 sind auf die Dampfaustritts6ffnungen 24
abgestimmt. Die Abschnitte 37 sind den Dampfaustritts-
offnungen 24 zugeordnet, und zwar so, dass sie stets
auf der Seite neben der Forderkette 17 sich befinden,
wo auch Dampfaustrittséffnungen 24 vorhanden sind.
Die Lange jedes Abschnitts 37 entspricht etwa der Tei-
lung zwischen zwei aufeinanderfolgenden Traghaken
18. Dadurch unterstiitzen sich das pneumatische und
das mechanische Verdrehen der Transportbiigel 15 mit
den Bekleidungsstlicken 14 gegenseitig. Die Transport-
blgel 13 mit den Bekleidungsstiicken 14 werden syn-
chron, mechanisch und pneumatisch gegensinnig ver-
dreht in wechselnde V-artige Konfigurationen (Fig. 2).
[0047] Es ist denkbar, die Transportbligel 15 mit den
Bekleidungsstiicken 14 nur pneumatisch oder nur me-
chanisch zu verdrehen. Die Erfindung ist also nicht auf
die gezeigten Tunnelfinisher mit einer sowohl mechani-
schen als auch pneumatischen Verdrehung der Trans-
portbligel 15 mit den Bekleidungsstiicken 14 beschrankt.
[0048] Wie insbesondere der Fig. 1 entnehmbar, ver-
fligt der Férderer 16 des hier gezeigten Tunnelfinishers
vor allem in der Einlaufkammer 11 und der Auslaufkam-
mer 12, aber auch im in Transportrichtung 13 gesehen
letzten Modul 23, und der hinteren Halfte des mittleren
Moduls 23 Uber einen schlangenlinienférmigen bzw. si-
nuslinienférmigen Verlauf. Dazu sind auf gegentberlie-
genden Seiten der Férderkette 17 mit Abstand aufeinan-
derfolgende Kettenrader 38 angeordnet. Die Kettenrader
38 sind um vertikale Drehachsen, die auf der Langsmit-
telebene 25 der Behandlungskammer 10, Einlaufkam-
mer 11 bzw. Auslaufkammer 12, liegen, frei drehbar. Die
Kettenrader 38 sind mit solchem Abstand hintereinander
angeordnet, dass die Forderkette 17 abwechselnd um
gegenuberliegende Umfangshélften die in Transport-
richtung 13 aufeinanderfolgenden Kettenrader 38 her-
umgefihrt sind (Fig. 10).

[0049] Die gegenuber der Férderkette 17 nach oben
vorstehenden Fuhrungszapfen 33 an den Laschen 32
zur Verdrehung der Traghaken 18 sind wiederum im
Langsschlitz 36 der Platte 35 oberhalb der Forderkette
17 geflihrt. Im Bereich der schlangenlinienférmig um die
Kettenrader 38 herum verlaufenden Férderkette 17 ver-
fugt der Langsschlitz 36 in der Platte 35 lber ebenfalls
einen schlangenlinienférmigen Verlauf. Der schlangen-
linienférmige Verlauf des Langsschlitzes 36 in der Platte
35 weist die gleiche Gestalt des schlangenlinienférmigen
Verlaufs der Forderkette 17 um die Kettenrader 38 auf.
Jedoch eilt der schlangenlinienférmige Verlauf der
Forderkette17 gegentiber dem schlangenlinienférmigen
Verlauf des Langsschlitzes 36 etwas vor, und zwar um
den Abstand des Fiihrungszapfens 33 an der Lasche 32
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zur Gelenkachse 29 zur Verbindung benachbarter Ket-
tenglieder 19 der Férderkette 17 (Fig. 10). Bei der schlan-
genlinienartigen Fortbewegung der Foérderkette 17 in
Transportrichtung 13 verdrehen die am schlangenlinien-
foérmig verlaufenden Langsschlitz 36 entlanggleitenden
Fihrungszapfen 33 die Traghaken 18 und damit die dar-
an hangenden Transportbiigel 15 mit den Bekleidungs-
stlicken 14 derart, dass im Bereich der Férderstrecke die
Transportbligel mit den daran hangenden Bekleidungs-
stiicken 14 stets parallel zueinander quer zur Transpor-
trichtung 13 verlaufen. Die Transportbiigel 15 mit den
daran hangenden Bekleidungsstiicken 14 Uberlappen
sich aber nicht vollstédndig, sie sind vielmehr quer zur
Transportrichtung 13 versetzt, so dass auch die gegen-
Uberliegenden Enden der Transportblgel 15 auf Schlan-
genlinien liegen. Dadurch ragen Randbereiche der auf-
einanderfolgenden Bekleidungsstiicke gegeneinander
nach auflen vor, indem diese Randbereiche frei liegen
und zum gleichmaRigeren Aufwarmen bzw. Abkuhlen
und Trocknen besser zuganglich sind.

[0050] Beim hier gezeigten Tunnelfinisher werden die
einzelnen Bekleidungsstiicke 14 jeweils mit dem Trans-
portbiigel 15, woran sie hangen, gewogen. Das ge-
schieht durch eine Wiegeeinrichtung 39 vor dem Tunnel-
finisher, insbesondere vor der Einlauféffnung 21 dessel-
ben. Die Wiegeeinrichtung 39 verfligt tber zwei parallele
dreieckformige Platten 40. Die Platten 40 sind ortsfest
unter der Forderkette 17 angeordnet, und zwar so, dass
zwischen den Platten 40 die quer zur Transportrichtung
13 unter der Férderkette 17 befestigten Traghaken 18
hindurchlaufen kénnen. Die oben liegenden gegensinnig
geneigten Katheten 41 und 42 der Platten 40 sind so
gerichtet, dass die in Transportrichtung 13 vorn liegende
Kathete 41 ansteigt bis auf den hdchsten Scheitelpunkt
43. Die in Transportrichtung darauffolgende Kathete 42
jeder Platte 40 fallt anschlieRend ab. Beim Hindurchlau-
fen zwischen den Platten 40 tauchen die Traghaken 18
zunachst zunehmend zwischen den Katheten 41 der
Platten 40 ein und nach Durchlauf des Scheitelpunkts 43
tauchen die Traghaken 18 zwischen den Katheten 42
der Platten 40 allmé&hlich wieder auf.

[0051] In den Bereichen der ansteigenden Katheten
41 weisen die Platten 40 Ausnehmungen 44 auf. Diese
Ausnehmung 44 ist teilweise ausgefiillt durch ein U-for-
miges Wiegelager 45. Das Wiegelager 45 ruht auf einer
Waage 46, die beispielsweise als elektronische Waage
ausgebildet ist. Durch die Ausnehmung 44 werden die
Katheten 41 unterbrochen in einen in Transportrichtung
13 gesehen vorderen und hinteren Kathetenabschnitt.
Das Wiegelager 45 in der Ausnehmung 44 verfligt iber
obere Kanten, wodurch die Kathetenabschnitte der Ka-
theten 42 Uberbruckt sind und eine Stufe 47 mit einem
nahezu senkrechten Stufenabschnitt 48.

[0052] Mit der zuvor beschriebenen Wiegeeinrichtung
39 lauft der Wiegevorgang des jeweiligen Bekleidungs-
stiicks 14 mit dem diesen tragenden Transportbigel 15
und Bekleidungsstiick 14 folgendermalfen ab:
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Beim Entlangbewegen des Transportbiigels 15 mit
einem daran hangenden Bekleidungsstick 14 in
Transportrichtung 13 an der Wiegeeinrichtung 39
gelangt der jeweilige Traghaken 18 zwischen die
Platten 40. Dabei lIauft der Bligelhaken 20 des jewei-
ligen Transportbligels 15 auf den in Transportrich-
tung 13 vorn liegenden Bereich der ansteigenden
Katheten 41 der Platten 40 auf. Sobald der Tragha-
ken 18 mit dem daran hadngenden Transportbigel
15 diesen ersten Bereich der Katheten 41 passiert
hat, gelangt der Transportbiigel 15 in den Bereich
des Wiegelagers 45. Hier oder kurz dahinter taucht
der Traghaken 18 so weit zwischen den Katheten
41 ein, dass der Blugelhaken 20 vom Traghaken 18
abgekoppelt wird. Der Transportbugel 15 rutscht
dann etwas zurlck, bis er zur Anlage am Stufenab-
schnitt 48 der Stufe 47 des Wiegelagers 45 gelangt.
Der nun vom Foérderer 16 abgekoppelte Transport-
blgel 15 mitdem Bekleidungsstiick 14 wird anschlie-
Rend eine kurze Zeit lang nicht weiterbeférdert.
Wahrend dieses Stillstands des Transportbligels 15
mit den Bekleidungsstiicken 14 erfolgt das Wiegen
des Transportblgels 15 mit dem Bekleidungsstiick
14 mitder dem Wiegelager 45 zugeordneten Waage
46. Aus dem Ergebnis des Wiegevorgangs ist das
Gewicht des Bekleidungsstiicks 14 durch Abzug des
bekannten Gewichts des Transportbligels 15 erre-
chenbar. Nach Abschluss des Wiegevorgangs ge-
langt die Vorderseite des nachfolgenden Tragha-
kens 18 zur Anlage am Bligelhaken 20, wodurch die-
ser aus dem Bereich des Wiegelagers 45 herausbe-
wegt wird und tiber die nachfolgenden ansteigenden
Abschnitte der Katheten 41 vom nachfolgenden
Traghaken 18 iber den Scheitelpunkt 43 hinwegbe-
wegt wird. Danach rutscht der Transportbligel 15 mit
dem Biligelhaken 20 die abfallenden Katheten 42
herunter bis zur Anlage vor dem Traghaken 18, von
dem der Transportbuigel 15 zuvor abgekoppelt wor-
den ist. Beim zunehmenden Herunterrutschen des
Bligelhakens 20 von den abfallenden Katheten 42
der Platten 40 gelangt der Bligelhaken 20 des Trans-
portblgels 15 wieder in Eingriff mit dem Traghaken
18, der den Transportbligel 15 mit dem daran han-
genden Bekleidungsstiick 14 nach Passieren der
Wiegeeinrichtung 39 in Transportrichtung 13 weiter-
transportiert. Es handelt sich hierbei um den glei-
chen Traghaken 18, von dem der Transportbugel 15
zuvor zum Wiegen abgehangt wurde.

[0053] Die Fig. 9 zeigt eine Abkopplungseinrichtung
49, die sich am Ende des Tunnelfinishers befindet, die
vorzugsweise in Transportrichtung 13 der Auslaufoff-
nung 22 der Auslaufkammer 12 folgt. Die Abkopplungs-
einrichtung 49 arbeitet im Prinzip wie die zuvor beschrie-
bene Wiegeeinrichtung 39. Demnach verfiigt auch die
Abkoppeleinrichtung 49 Uber zwei parallele Platten 50,
zwischen denen die Traghaken 18 hindurchlaufen kén-
nen. Die dreieckférmigen Oberseiten der Platten 50 ver-
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fugen Uber in Transportrichtung 13 ansteigende Kathe-
ten 51 und in Transportrichtung 13 darauf folgende ab-
fallende Katheten 52. Im Ubergang zwischen den Kathe-
ten 51 und 52 befindet sich ein Scheitelpunkt 53, der sich
an der hochsten Stelle der Platten 50 befindet. Die an-
steigenden Katheten 51 sind durch einen Absatz 54 un-
terteilt in einen vorderen und einen hinteren Katheten-
abschnitt.

[0054] Beim Entlangbewegen eines Transportbligels
15 mit einem daran hangenden Bekleidungsstiick 14 an
der Abkopplungseinrichtung 49 gelangt der Biligelhaken
20 auf die ansteigenden Katheten 51. Dabei wird der
Transportbligel 15 mit dem daran hangenden Beklei-
dungsstlick 14 angehoben, wahrend der untere Teil des
Traghakens 18 eintauchtin den Zwischenraum zwischen
den Platten 50. Dabei kommt es in Transportrichtung 13
gesehen kurz hinter dem Absatz 54 zu einem Ldsen des
Blgelhakens 20 vom Traghaken 18. Der Transportbiigel
15 rutscht nur etwas gegen die Transportrichtung 13 zu-
rick, bis sein Bligelhaken 20 am Absatz 54 anschlagt
und hier gestoppt wird. Durch Anlage des Bligelhakens
20 vor dem nachstfolgenden Traghaken 18 wird nun der
Transportbligel 15 auf den schrég ansteigenden Kathe-
ten 51 hochgeschoben Uber den Scheitelpunkt 53 hin-
weg. Von hier aus rutscht der Transportbiigel 15 mit dem
daran hangenden Bekleidungsstiick 14 die abfallenden
Katheten 52 herunter auf eine daran anschlieend ab-
wartsgerichtete Abtransportbahn 55, wobei es sich im
einfachsten Fall um eine Schiene oder ein Rohr handelt.
Der leere Traghaken 18 wird entlang der Forderkette 17
auf der Forderstrecke weiterbewegt vor die Einlauféff-
nung 21 des Tunnelfinishers, wo auf den Traghaken 18
ein neuer Transportbiigel 15 miteinem daran hangenden
zu finishenden Bekleidungsstiick 14 aufgehangt wird.
[0055] Die zuvor beschriebene Wiegeeinrichtung 39
und auch die Abkopplungseinrichtung 49 eignen sich
nicht nur fir Umlaufférderer an Tunnelfinishern, sondern
auch fur andere Umlaufforderer im Waschereibereich,
beispielsweise zum Zuflihren von Bekleidungsstiicken
zu Faltautomaten.

Bezugszeichenliste:

[0056]

10  Behandlungskammer
11 Einlaufkammer
12 Auslaufkammer
13 Transportrichtung
14  Bekleidungsstlick
15  Transportbligel
16  Forderer

17  Forderkette

18 Traghaken

19  Kettenglied

20 Bigelhaken

21 Einlauféffnung
22 Auslauféffnung
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23 Modul
24  Dampfaustritts6ffnung
25  Langsmittelebene

26 Linie
27 Rohr
28 Rohr

29  Gelenkachse

30 Zylinderfortsatz
31  Ende

32 Lasche

33  Fuhrungszapfen
34 freies Ende

35 Platte

36  Langsschlitz

37  Abschnitt
38 Kettenrad
39  Wiegeeinrichtung

40 Platte
41 Kathete
42  Kathete

43  Scheitelpunkt

44  Ausnehmung

45  Wiegelager

46  Waage

47  Stufe

48  Stufenabschnitt

49  Abkopplungseinrichtung

50 Platte

51 Kathete

52  Kathete

53  Scheitelpunkt
54  Absatz

55  Abtransportbahn
56  schlangenlinienartiger Schlitz
57  Dampfaustrittséffnung

58 Rohr
59 Rohr
60 Rohr

61 Schrittbereich
62  Achselbereich

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Glatten von Bekleidungsstticken (14)
in einem Tunnelfinisher, wobei die Bekleidungsstiik-
ke (14) in Transportrichtung (13) l&ngs durch eine
Behandlungskammer (10) des Tunnelfinishers hin-
durchtransportiert und mit Dampf bespriiht werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bekleidungs-
stlicke (14) im Tunnelfinisher diskontinuierlich mit
Dampf beaufschlagt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bekleidungsstiicke (14) mit zeit-
lich aufeinanderfolgenden kurzen Dampfschiiben
bzw. Dampfstéfien beaufschlagt werden, vorzugs-
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weise durch Dampfaustrittsdffnungen zur Beauf-
schlagung der Bekleidungsstiicke (14) mit Dampf,
die nur zeitweise gedffnet werden, wobei insbeson-
dere die Dampfbeaufschlagung der Bekleidungs-
stlicke (14) durch gleichzeitigen Austritt von Dampf
aus allen Dampfaustritts6ffnungen erfolgt, und dabei
vorzugsweise aus allen Dampfaustrittséffnungen
nur zeitweise Dampf austritt.

Verfahren zum Glatten von Bekleidungsstiicken (14)
in einem Tunnelfinisher, wobei die Bekleidungsstiik-
ke (14) in Transportrichtung (13) langs durch eine
Behandlungskammer (10) des Tunnelfinishers hin-
durchtransportiert und mit Dampf bespriht werden,
insbesondere nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
kleidungsstucke (14) wahrend des Durchlaufs durch
denjenigen Teil der Behandlungskammer (10), in
dem eine Dampfbeaufschlagung der Bekleidungs-
stiicke (14) erfolgt (Spriihdampfzone), an wechseln-
den Stellen mit Dampf beaufschlagt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Beklei-
dungsstulicke (14) diskontinuierlich bzw. impulsartig
mit aus den Dampfaustrittséffnungen (24) austreten-
dem Dampfbeaufschlagt werden, wobei Phasen der
Dampfbeaufschlagung und Phasen ohne Dampfbe-
aufschlagung einander abwechseiln.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Beine aufwei-
sende Bekleidungsstlicke (14) zusatzlich im Schritt-
bereich (61) und/oder Armel aufweisende Beklei-
dungsstlicke (14) zusétzlich in Achselbereichen (62)
mit Dampf beaufschlagt werden.

Verfahren zum Glatten von Bekleidungsstiicken (14)
in einem Tunnelfinisher, wobei die Bekleidungsstiik-
ke (14) in Transportrichtung (13) langs durch eine
Behandlungskammer (10) des Tunnelfinishers hin-
durchtransportiert und mit Dampf bespriiht werden,
insbesondere nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand zwischen benachbarten Bekleidungsstiicken
(14) mindestens zum Teil zeitweise vergréRert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportblgel (15) mit den dar-
an hangenden Bekleidungsstiicken (14) wahrend
des Durchlaufs durch die Behandlungskammer (10)
mindestens in der Sprihdampfzone um vertikale
Mittelachsen verdreht werden, insbesondere die
Transportblgel (15) mit den Bekleidungsstiicken
(14) paarweise gegensinnig verdreht werden, vor-
zugsweise derart, dass die Enden zweier benach-
barter Transportbtigel (15) auf einer Seite einer ver-
tikalen Langsmittelebene (25) der Behandlungs-
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10.

11.

12.
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kammer (10) einen geringeren Abstand aufweisen
als auf der gegenuberliegenden Seite der Langsmit-
telebene (25) und/oder die Transportblgel (15) mit
den daran hangenden Bekleidungsstiicken (14)
wahrend des Weitertransports langs der Transport-
richtung (13) in entgegengesetzten Richtungen ver-
drehtwerden, vorzugsweise derart, dass die Abstan-
de zwischen den Enden jeweils zweier aufeinander-
folgender Transportbligel (15) abwechselnd sich
vergroRern und verkleinern.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportbiigel (15) mit den dar-
an hangenden Bekleidungsstiicken (14) mecha-
nisch, hydraulisch und/oder aerodynamisch ver-
dreht werden, wobei das hydraulische Verdrehen
der Transportbligel (15) durch die Beaufschlagung
der Bekleidungsstuicke (14) mit Dampf vorgenom-
men wird.

Verfahren zum Glatten von Bekleidungsstlicken (14)
in einem Tunnelfinisher, wobei die Bekleidungsstiik-
ke (14) in Transportrichtung (13) langs durch eine
Behandlungskammer (10) des Tunnelfinishers hin-
durchtransportiert und mit Dampf bespriiht werden,
insbesondere nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gro-
Re und/oder das Gewicht der einzelnen Beklei-
dungsstucke (14) vor Beginn der Finishbehandlung
ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gewicht und/oder die Grolke
des jeweiligen Bekleidungsstiicks (14) am Einlauf
des Bekleidungsstiicks (14) in den Tunnelfinisher,
vorzugsweise am Anfang der Einlaufkammer (11)
oder vor der Einlaufkammer (11), ermittelt wird, wo-
bei vorzugsweise das Gewicht und/ oder die GréRe
des jeweiligen Bekleidungsstuicks (14) wahrend des
momentanen Stillstands desselben ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Wiegen das Bekleidungsstilick
(14) mit dem Transportbiigel (15) von einem Trag-
haken (18) eines Forderers (16) zum Hindurchtrans-
portieren der Transportbiigel (15) durch den Tunnel-
finisher kurzzeitig abgehangt und bei momentanem
Stillstand von einer Wiegeeinrichtung (39) gewogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abhangigkeit von Gewicht und/
oder der GroRe des jeweiligen Bekleidungsstiicks
(14) die Beaufschlagung desselben mit Dampfin der
Behandlungskammer (10), vorzugsweise der
Sprihdampfzone, und/oder der Temperatur gesteu-
ert wird.
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Tunnelfinisher zum Glatten von Bekleidungsstiicken
(14) mit einer Behandlungskammer (10), durch die
diean Transportbiigeln (15) herunterhangenden Be-
kleidungsstiicke (14) von einem Fdrderer (16) in
Transportrichtung (13) hindurchtransportierbar sind
und vorzugsweise im Deckenbereich der Behand-
lungskammer (10) angeordnete Dampfaustrittsoff-
nungen (24), dadurch gekennzeichnet, dass die
Dampfaustrittséffnungen (24) periodisch mit Dampf
beaufschlagbar sind.

Tunnelfinisher nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass einzelne Dampfaustrittsoff-
nungen (24) nur zeitweise und/oder periodisch mit
Dampf beaufschlagbar sind, oder Gruppen von
Dampfaustrittséffnungen (24) abwechselnd mit
Dampf beaufschlagbar sind.

Tunnelfinisher zum Glatten von Bekleidungsstiicken
(14) mit einer Behandlungskammer (10), durch die
diean Transportbiigeln (15) herunterhangenden Be-
kleidungsstlicke (14) von einem Forderer (16) in
Transportrichtung (13) hindurchtransportierbar sind
und vorzugsweise im Deckenbereich der Behand-
lungskammer (10) angeordnete Dampfaustrittsoff-
nungen (24), insbesondere nach einem der Ansprii-
che 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dampfaustrittséffnungen (24) mit in Transport-
richtung (13) sich &ndernden Abstédnden gegenuber
einer in Transportrichtung (13) verlaufenden, verti-
kalen Langsmittelebene (25) der Behandlungskam-
mer (10) angeordnet sind.

Tunnelfinisher nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine Reihe von in
Transportrichtung (13) mit Abstand aufeinanderfol-
genden Dampfaustrittséffnungen (24) auf jeder Sei-
te der Langsmittelebene (25) der Behandlungskam-
mer (10) angeordnet ist, insbesondere die Reihen
der Dampfaustrittséffnungen (24) auf gegentberlie-
genden Seiten der Langsmittelebene (25) antiparal-
lel zur Langsmittelebene (25) verlaufen, vorzugswei-
se die Reihen der Dampfaustrittséffnungen (24) auf
beiden Seiten der Langsmittelebene (25) in Trans-
portrichtung (13) leicht divergierend oder konvergie-
rend verlaufen.

Tunnelfinisher zum Glatten von Bekleidungsstiicken
(14) mit einer Behandlungskammer (10), durch die
die an Transportbiigeln (15) herunterhangenden Be-
kleidungsstlicke (14) von einem Fdérderer (16) in
Transportrichtung (13) hindurchtransportierbar sind
und vorzugsweise im Deckenbereich der Behand-
lungskammer (10) angeordnete Dampfaustrittsoff-
nungen (24), insbesondere nach einem der Anspru-
che 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dampfaustrittséffnungen (24) in Reihen auf gegen-
Uberliegenden Seiten einer vertikalen Langsmittele-
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18.

19.

20.

21.

22,

24

bene (25) der Behandlungskammer (10) angeordnet
sind, wobei die Dampfaustritts6ffnungen (24) auf der
einen Seite der Langsmittelebene (25) in Transpor-
trichtung (13) versetzt sind zu den Dampfaustritts-
offnungen (24) auf der gegeniberliegenden Seite
der vertikalen Langsmittelebene (25).

Tunnelfinisher nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstande der in Transpor-
trichtung (13) aufeinanderfolgenden Dampfaustritts-
offnungen (24) der Reihen auf beiden Seiten der
Langsmittelebene (25) der Behandlungskammer
(10) etwa gleich sind und die Dampfaustritts6ffnun-
gen (24) der Reihen auf gegenlberliegenden Seiten
der Langsmittelebene (25) um den halben Abstand
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Dampfaus-
tritts6ffnungen (24) zueinander versetzt sind, und/
oder die Abstande der in Transportrichtung (13) auf-
einanderfolgenden Dampfaustrittséffnungen (24) et-
wa doppelt so grof3 sind wie die zur Aufnahme der
Transportblgel (15) dienenden Traghaken (18) des
Forderers (16).

Tunnelfinisher zum Glatten von Bekleidungsstiicken
(14) mit einer Behandlungskammer (10), durch die
die an Transportbiigeln (15) herunterhdngenden Be-
kleidungsstiicke (14) von einem Forderer (16) in
Transportrichtung (13) hindurchtransportierbar sind
und vorzugsweise im Deckenbereich der Behand-
lungskammer (10) angeordnete Dampfaustrittsoff-
nungen (24), insbesondere nach einem der Anspri-
che 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Forderer (16) voneinander beabstandete Traghaken
(18) zur Aufnahme jeweils eines Transportblgels
(15) aufweist und die Traghaken (18) unabhangig
voneinander wahrend des Transports durch die Be-
handlungskammer (10), die Einlaufkammer (11)
und/oder die Auslaufkammer (12) in wechselnden
Richtungen verdrehbar sind.

Tunnelfinisher nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aufeinanderfolgende Tragha-
ken (18) in wechselnden Richtungen verdrehbar
sind, insbesondere die Traghaken (18) von in einer
ortsfesten Fihrung im Bereich des Foérderers (16)
entlanggleitenden Fihrungszapfen (33) verdrehbar
sind, vorzugsweise in wechselnden Richtungen.

Tunnelfinisher nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dampfaustrittséffnungen
(24), vorzugsweise alle Dampfaustrittséffnungen
(24), als Dampfaustrittsdiisen ausgebildet sind.

Tunnelfinisher zum Glatten von Bekleidungsstiicken
(14) mit einer Behandlungskammer (10), durch die
diean Transportbiigeln (15) herunterhangenden Be-
kleidungsstiicke (14) von einem Forderer (16) in
Transportrichtung (13) hindurchtransportierbar sind
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und vorzugsweise im Deckenbereich der Behand-
lungskammer (10) angeordnete Dampfaustritts6ff-
nungen (24), insbesondere nach einem der Ansprii-
che 13 bis 21, gekennzeichnet durch eine Wiege-
einrichtung (39) zum Wiegen jeweils eines Beklei-
dungsstilicks (14) mit dem dieses tragenden Trans-
portbliigel (15), die zum Trennen des das Beklei-
dungsstick (14) tragenden Transportblgels (15)
vom Traghaken (18) des Forderers (16) zum Wiegen
des momentan stillstehenden Bekleidungsstuicks
(14) und Transportbtgels (15) und zum Wiederauf-
héngen des das gewogene Bekleidungsstiick (14)
tragenden Transportbiigels (15) auf dem Traghaken
(18) ausgebildet ist.

Tunnelfinisher nach einem Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, das der Transportblgel (15) mit
dem gewogenen Bekleidungsstlck (14) wieder auf
den gleichen Traghaken (18) aufhéngbar ist.
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