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(57)  Bei einer Anlage zur kontinuierlichen Behand-
lung von textilen Warenbahnen sind zwischen parallel
nebeneinander angeordneter Transportwalzen (15) Luft-
zufiihrdiisen (9) in Disenkésten (10) eingesetzt. Die DU-

Verfahren und Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von textilen Warenbahnen

senkasten (10) sind mittels zu den Achsen der Walzen
(15) parallel liegenden Rollen (23) auf den Peripherien
(25) der Walzen (15) abgestitzt. Die Disenkasten (10)
lassen sich axial aus der Anlage (1) herausziehen.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zum kontinuierlichen Behandeln von textilen Warenbah-
nen gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine
Anlage zur kontinuierlichen Behandlung einer textilen
Warenbahn gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 4.
[0002] Beider Behandlung von textilen Warenbahnen
ist es bekannt, diese zwischen einander gegeniberlie-
genden Disen hindurchzufiihren und mit heisser oder
kalter Luft zu beaufschlagen. Die Warenbahn wird dabei
meistens zwischen zwei umlaufenden gitterartigen oder
perforierten Bandern gehalten. In vielen Fallen wird eine
sehr hohe Anforderung an eine konstante Dicke der Wa-
renbahnin Quer- und Langsrichtung gestellt. Aus diesem
Grunde werden die beiden Trume der Bander auf Fih-
rungswalzen abgestitzt, welche entsprechend zuge-
stellt, die Dicke der Warenbahn bestimmen.

[0003] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht nun darin, ein Verfahren und eine Anlage zu schaf-
fen, um mit maximaler Effizienz der Warenbahn die ge-
forderten Eigenschaften beziiglich Dicke oder Dichtever-
teilung zu erlangen.

[0004] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemass den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie
eine Anlage geméass den Merkmalen des Patentan-
spruchs 4.

[0005] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Anlage sind
in den abhangigen Anspriichen umschrieben.

[0006] Durch die Behandlung des textilen Materials in
mehreren Zyklen, bei denen der Spalt zwischen den Wal-
zen und/oder der Volumenstrom der Luft einstellbar ist,
wird ermoglicht, die Besonderheiten/Eigenschaften der
Warenbahn zu berticksichtigen. So kann beispielsweise
die Behandlung an die Temperatur der Warenbahn und
die Eigenschaften beziiglich Luftdurchlassigkeitin jedem
einzelnen Zyklus reguliert werden, so dass durch stufen-
weises Vorgehen eine optimale Qualitat erreicht werden
kann.

[0007] Es gelingt weiter durch den gegenseitigen Kon-
takt der Walzen mit den dazwischen angeordneten DU-
senkanalen, diese immer exakt zu den Walzen ausge-
richtet zu halten und den Abstand zwischen den paar-
weise unten liegenden und den oben liegenden Walzen
und Disenkanalen exakt einzustellen.

[0008] Durch die gleichartige Ausbildung der Walzen
und der Kanale unterhalb und oberhalb des Warenbahn-
kanals kann auch der unvermeidbare Durchhang der
Walzen und der Kanale kompensiert werden, so dass
die Warenbahn tGiberihre gesamte Breite, auch wenn die-
se mehrere Meter betrdgt, exakt eingehalten werden
kann.

[0009] Anhand eines illustrierten Ausfiihrungsbei-
spiels wird die Erfindung naher erlautert.

[0010] Es zeigen:

Figur 1 eine Ansicht einer Behandlungsanlage fir

textile Warenbahnen, davon ein Modul mit ge-
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6ffneter Vorderwand;
Figur 2  eine perspektivische Darstellung des Moduls
in Figur 1 von oben und
Figur 3  eine perspektivische vergrosserte Ansichtder
Stirnseite einer Walze und der Seitenwande
der benachbarten, teilweise herausgezoge-
nen Dlsenkanéle.

[0011] In den Figuren 1 und 2 ist mit Bezugszeigen 1
eine Behandlungsanlage fur textile Warenbahnen 3
schematisch als Rechteck dargestellt. Die Behandlungs-
anlage ist in eine Anzahl nebeneinander angeordneter
Module M1 bis Mx unterteilt. Die Module umfassen oben
und unten Luftkandle 5 und 7, wobei im dargestellten
Beispiel im oberen Luftkanal 5 Luft abgesaugt und im
unteren Luftkanal 7 Luft zugeflihrt wird. Selbstverstand-
lich kénnten auch nebeneinander liegende Module ab-
wechslungsweise mit Uber- oder Unterdruck betrieben
werden. Die Luft gelangt durch zum Beispiel wabenfor-
mige Luftzufihrdusen 9 in kastenférmigen Disenkasten
10 zur Warenbahn 3, welche von zwei Transportbandern
11 und 13 zwischen den Austritts- bzw. Eintritts6ffnungen
an den Disenkanélen 7, 9 vorbeigefihrt werden. Von
den beiden als endlos umlaufende Transportmittel kon-
zipierten luftdurchlassigen Transportbéandern 11,13 sind
der besseren Ubersichtlichkeit halber nur die iber den
Offnungen an den Diisenkanalen liegenden Abschnitte
der Trume, zwischen denen die Warenbahn 3 gefiihrt
wird, ersichtlich.

[0012] Zwischen den seitlich beabstandet angeordne-
ten Luftzufuihrdiisen 9 sind achsparallel gelagerte Kalan-
derwalzen 15 einzeln vertikal verstellbar angeordnet, so
dass deren gegenseitiger Abstand und damit der Klemm-
spalt ein- und verstellbar ist. Die Kalanderwalzen 15 sind
stirnseitig in Lagerbdcken 17 drehbar gelagert gehalten.
[0013] Wie in Figur 3 ersichtlich, sind an den konkav
ausgebildeten Flachen der Luftzufiihrdiisen 9 Wellen 21
befestigt, auf denen in Abstanden Rollen 23 frei drehbar
gelagert sind. Die oben liegenden Rollen 23 liegen auf
den Peripherien 25 der benachbarten Kalanderwalzen
15 auf. Die Luftzufiihrdisen 9 werden demzufolge von
den jeweils zwei benachbarten Walzen 15 getragen.
[0014] Da die Peripherien 25 der Kalanderwalzen 15
sehr glatte Oberflachen aufweisen, kénnen die Luftzu-
fuhrdlsen 9 bei Bedarf axial aus den Zwischenrdumen
zwischen den benachbarten Kalanderwalzen 15 heraus-
gezogen werden. Werden die Kalanderwalzen 15 durch
geeignete Stellmittel 29, z.B. Stellschrauben zur Justie-
rung der Spaltbreite, vertikal verstellt, so erfolgt synchron
die Verstellung der Luftzuflihrdlisen 9, so dass deren
Luftauslasse bzw. Luftansaug-6ffnungen stets exakt in
der Ebene oder falls erwlinscht exakt in einem vorgege-
benen Abstand zu den Scheitellinien der benachbarten
Kalanderwalzen 15 liegen. Der technisch unvermeidbare
Durchhang von Kalanderwalzen 15 grosser Lange, bei-
spielsweise 4 m Lange, wird dadurch kompensiert, dass
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die darlber liegende Kalanderwalze 15 und die dazwi-
schen angeordneten Luftzufiihrdisen 9 den gleichen
Durchhang aufweisen und somit der Spalt zwischen den
Dusendéffnungen bzw. Scheitellinien der einander gegen-
Uberliegenden Kalanderwalzen 15 Uber die gesamte
Walzenlange, welche der Breite der verarbeitbaren Pro-
dukte entspricht, konstant bleibt.

[0015] Durch die Ein- und Verstellbarkeit der Kalan-
derwalzen 15 bzw. deren gegenseitiger vertikaler Ab-
stand kann die zu bearbeitende Warenbahn 3 von der
Eingangsseite zur Ausgangsseite der Anlage 1 z.B. suk-
zessive zusammengepresst werden. Mitandern Worten,
eingangsseitig kénnen die Kalanderwalzenabstande ein
Mehrfaches sein von den Abstanden der Kalanderwal-
zen 15 kurz vor Verlassen der Behandlungsanlage 1. Da
gleichzeitig mit der Verstellung der Kalanderwalzen 15
auch die dazwischen gehaltenen Disenkasten 10 mit-
gefuhrt werden, bleiben die Verhaltnisse der Luftzu- und
-abfuhr bezlglich der Warenbahnoberflache stets kon-
stant.

[0016] Die zwischen den Kalanderwalzen 15 hangen-
den Disenkasten 10 kdnnen mit geringem Aufwand axial
herausgezogen und durch andere, d.h. Disenkanéle mit
anders geformten Diisen, z.B. einen anderen, grésseren,
kleineren oder anders ausgerichteten Blasdisenspalt,
ersetzt werden oder es kdnnen an den Luftzufihrdisen
9 Einstellungen an den Diisenéffnungen vorgenommen
werden.

[0017] Durch die Luftzufihrdisen 9 kann kalte und/
oder warme Luft zugefihrt und damit die Warenbahn 3
gekihlt oder erhitzt werden.

Bezugszeichenaufstellung

[0018]

1 Behandlungsanlage
3 Warenbahn

5 Luftkanal

7 Luftkanal

9 Luftzuflhrdisen

10 Disenkasten
11 Transportband
13  Transportband
15 Kalanderwalze
17  Lagerbdcke

19  konkave Flache
21  Wellen

23 Rollen

25  Peripherie

27  Zwischenraum
29  Stellmittel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Behandeln von tex-
tilen Warenbahnen mit Luft, Warme, Kalte und/oder
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Druck in einer Behandlungsanlage mit Luftzufihr-
mittel und Luftabsaugmitteln sowie Druckwalzen-
paaren, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
me- oder Kalte- und Druckbehandlung mehrere un-
mittelbar aufeinander folgende Zyklen umfasst, wo-
bei wahrend jedem Zyklus die thermische Energie
und/oder der Druck auf die Warenbahn (3) ein- und
verstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beheizung oder Kihlung der
Warenbahn (3) in jedem Zyklus an die Verformungs-
eigenschaften der Warenbahn (3) anpassbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druck auf die Wa-
renbahn (3) in jedem Zyklus an die Luftdurchlassig-
keit der Warenbahn (3) anpassbar ist.

Anlage (1) zur kontinuierlichen Behandlung einer
textilen Warenbahn (3) mit Luft und/oder Druck, um-
fassend eine Mehrzahl von parallel nebeneinander
angeordneter Walzen (15) oberhalb und unterhalb
eines durch die Walzen (15) gebildeten Kanals fiir
die Warenbahn (3) zum Verpressen der Warenbahn
(3) und eine Mehrzahl von Luftzufihrdisen (9) und/
oder Luftabsaugdiisen, welche zwischen den Wal-
zen (15) angeordnet sind, um Luft auf die Waren-
bahn (3) und von dieser wegzufiihren, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Luftzufiihrdiisen (9) und/
oder die Luftabsaugdiisen axial ausfahrbar zwi-
schen je zwei benachbarten Kalanderwalzen (15)
angeordnet sind.

Anlage in Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Luftzufihrdisen (9) und/oder die Luftab-
saugdlsen in kastenférmigen Disenkasten (10)
ausgebildet sind.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass an den Seitenwanden der Disenkasten
(10) mit den Luftzufiihrdiisen (9) und/oder Luftab-
saugdlsen Gleitelemente (23) angebracht sind, wel-
che dazu bestimmt sind, an den Peripherien der be-
nachbarten Walzen (15) aufzuliegen.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Gleitelemente Rollen (23) umfassen,
welche auf Wellen (21) gelagert sind, die parallel zu
den Drehachsen der Walzen (15) liegen.

Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rollen (23) auf den Peripherien der
benachbarten Walzen (15) abwalzen und die Disen-
kasten (10) mit den Luftzufihrdisen (9) und/oder
Luftabsaugdisen tragen.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch
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gekennzeichnet, dass die beiden Reihen von Ka-
landerwalzen (15) zur Einstellung der vertikalen Ab-
stdnde der Walzen (15) und der Disenkasten (10)
vertikal verschiebbar gelagert sind.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der gegenseitige Abstand jedes Walzen-
paares ein- und verstellbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grosse, Lage und Aus-
richtung der Offnungen an den Luftzufiihrdiisen (9)
und/oder der Luftabsaugdiisen einstellbar sind.

Anlage nach einemder Anspriiche 5 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Diisenkasten (10) aus-
tauschbar sind.
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