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(57)  Eine Textilienbehandlungsspriihdlse hat eine
Rickseite (60), die eine EinlaRoffnung (62) fur Fluid auf-
weist, und einen sich von der EinlaR6ffnung (62) zur Vor-
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Textilienbehandlungsspriihdiise und Dampfmodul

derseite (58) erstreckenden Kanal (64), sowie einen
Schlitz (68) auf der Vorderseite (58), der eine AuslaRoff-
nung bildet. Der Kanal (64) zum Schlitz (68) endet in
einer kuppelférmigen Kammer (66).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Textilienbehand-
lungsspriihdise, mit einer Riickseite, die eine EinlaRoff-
nung flr Fluid aufweist, einem sich von der EinlalR6ffnung
zur Vorderseite erstreckenden Kanal und einem Schlitz
auf der Vorderseite, der eine AuslaR6ffnung bildet.
[0002] Darilber hinaus betrifft die Erfindung ein
Dampfmodul zur Aufbereitung von Artikeln (insbesonde-
re Textilien), durch Dampf, insbesondere fiir einen Tun-
nelfinisher oder Interieurfinisher.

[0003] Textilien werden zur Glattung oder Reinigung,
wobei man hier allgemein von ihrer Aufbereitung spricht,
mit Dampf behandelt. Solche Dampfbehandlungen wer-
den zum Teil in vollautomatischen Vorrichtungen durch-
geflhrt, durch welche der zu behandelnde Artikel trans-
portiert wird. In der Bekleidungsindustrie gibt es bei-
spielsweise Tunnelfinisher, die aus mehreren modularen
Einheiten zusammengesetzt sein kénnen und beispiels-
weise ein Dampfmodul umfassen. In den gegeniiberlie-
genden Seitenwanden des Dampfmodules sind vertikale
Reihen von benachbarten Sprihdiisen angeordnet, tiber
die Dampf auf die vorbeitransportierten Textilen gespriht
wird. Solche Tunnelfinisher werden auch zur Aufberei-
tung von Kunst- oder Naturleder verwendet, also nicht
nur zur Aufbereitung von Gewebematerialien.

[0004] Eine andere Art von Aufbereitungsvorrichtun-
gen ist ein sogenannter Interieurfinisher fir Fahrzeuge,
in dem Sitze oder Verkleidungsteile durch ein Dampfmo-
dul gefiihrt werden, das hier auch Dampfeinheit genannt
wird.

[0005] Wichtig ist bei solchen Dampfmodulen, dafl
Dampf sehr gleichmaRig, und zwar gleichmafig in bezug
auf Temperatur und Menge, aufgespriht wird, damit sich
die Fasern entspannen und keine durch zu viel Dampf
verursachte Streifen auf den Artikeln gebildet werden.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine verbesserte
Textilienbehandlungsspruhdise und ein verbessertes
Dampfmodul mit einer solchen Spriihdlise zu schaffen,
durch die Dampf gleichméaRiger aufgebracht wird.
[0007] Dies wird bei einer Textilienbehandlungssprih-
dise, im folgenden nur Spriihdise genannt, der ein-
gangs genannten Art dadurch erreicht, dal der Kanal
zum Schlitz in einer kuppelférmigen Kammer endet.
Durch die kuppelférmige Kammer wird der im Kanal auf
die vordere Stirnwand der Sprihdise auftreffende
Dampf gleichmaRiger tber die Lange des Schlitzes ver-
teilt als bei bisherigen Dusen, bei denen der Kanal an
einer radialen Wand endet, die als Prallflache wirkte.
[0008] Vorzugsweise ist auch die Vorderseite, das
heilt die AuRenseite, im Bereich des Schlitzes kuppel-
férmig nach aufen gewdlbt, so dal die Tiefe des Schlit-
zes relativ gering gehalten werden kann.

[0009] Um die Bauhdhe der Spriihdiise zu reduzieren,
sind die Mittelpunkte der Kuppeln auf der Vorderseite
und auf der Kammerseite axial versetzt. Bei dieser Aus-
fuhrungsform sind die Kuppeln nattirlich kugelabschnitts-
formig.
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[0010] Die Sprihdise hat gemal der bevorzugten
Ausflihrungsform auf dem riickseitigen Teil einen Befe-
stigungsabschnitt, zum Beispiel ein Innen- oder ein Au-
Rengewinde, zur Anbringung an eine Wand.

[0011] Auf dem vorderen Teil der Sprihdise ist ins-
besondere eine Werkzeugangriffsflache, zum Beispiel
ein Sechskantprofil, vorgesehen, ber die die Dise in
die Wand eingeschraubt werden kann.

[0012] Der Schlitz sollte sich Uber eine Léange von we-
nigstens 95% des Kuppelauendurchmessers erstrek-
ken, das heillt des Durchmessers auf der Vorderseite
der Dise. Hierdurch wird die Kompaktheit erhéht.

[0013] Der Schlitz sollte dariiber hinaus vollstandig li-
near verlaufen.
[0014] Wie durch Versuche herausgefunden wurde,

liegt die Schlitzbreite zwischen etwa 0,28 und 0,4 mm.
[0015] Die Duse sollte auch nur einen singularen
Schlitz aufweisen, so dal® nur ein facherférmiger Strahl
erzeugt wird.

[0016] Die Erfindung betrifft dariiber hinaus, wie be-
reits erwahnt, auch ein Dampfmodul, insbesondere eines
Tunnelfinishers, zur Aufbereitung von Textilien oder ei-
nes Interieurfinishers, das gegeniiberliegende Seiten-
wande zur Begrenzung einer Dampfkammer aufweist,
durch die Textilien hindurchgeférdert werden. In den Sei-
tenwanden sind erfindungsgeméafRe Textilienbehand-
lungsspruhdisen integriert, wobei Dampf Uber die
Sprihdisen auf die zu behandelnden Artikel gespriht
wird.

[0017] Die Spriihdiisen stehen vorzugsweise nicht ge-
geniber den Seitenwanden nach innen in die Dampf-
kammer vor, damit die Textilien beim Durchtransportie-
ren durch den Finisher nicht daran hangenbleiben kén-
nen.

[0018] Beiden bisherigen Dampfmodulen wurden die
Sprihdisen bei empfindlichen Textilien zur Dampfkam-
mer mittels eines Lochblechs abgedeckt, um den Dampf-
strahl nicht direkt auf die Textilien auftreffen zu lassen.
Durch dieses Prallblech ergibt sich eine relativ diffuse
Dampfstromung in Richtung Textilien. Diese erfordert
insgesamt einen héheren Dampfbedarf. Bei der erfin-
dungsgemafien Sprihdise ist diese Abdeckung nicht
notwendig. Die Spruhduisen sind also zur Dampfkammer
unabgedeckt, was insgesamt zu einem reduzierten
Dampfbedarf und einer wirkungsvolleren Textilbehand-
lung fiihrt.

[0019] Die Spriihdisen sollten so ausgerichtet sein,
daR alle Schlitze vertikal verlaufen.

[0020] Zur optimierten Integration sind die Spruhdu-
sen in vertikalen Reihen angeordnet und liegen in nuten-
artigen Wandvertiefungen. Zwischen benachbarten Di-
sen einer Reihe sind mit der Innenseite der Wand plane
Abdeckeinsatze angeordnet, um die Vertiefungen zur
Dampfkammer abzudecken, so dafl} die Seitenwande
insgesamt ein planes Erscheindungsbild haben.

[0021] Durch den Einsatz der erfindungsgeméafien
Sprihdisen missen auch weniger Spriihdliisen insge-
samtvorhanden sein, was sich auch in einem niedrigeren
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Dampfverbrauch niederschlagt.

[0022] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug ge-
nommen wird. In den Zeichnungen zeigen:

- Figur 1 eine schematische Ansicht eines Tunnelfi-
nishers mit einem erfindungsgemaen Dampfmo-
dul,

- Figur 2 eine schematische Schnittansicht durch ein
erfindungsgeméRes Dampfmodul von oben,

- Figur 3 eine Seitenansicht der Seitenwand des
Dampfmoduls nach Figur 2,

- Figur4eine Seitenansicht einer erfindungsgemafen
Textilienbehandlungsspriihdise, die in die Seiten-
wand nach Figur 3 integriert ist,

- Figur 5 eine Schnittansicht durch die erfindungsge-
mafe Sprihdise langs der Schnittlinie V-V in Figur
4, und

- Figur 6 eine Draufsicht auf die erfindungsgemalfe
Sprihduse.

[0023] Die Figur 1 zeigt einen modular aufgebauten
Tunnelfinisher 10, umfassend ein Vorwarmmodul 12, ein
Dampfmodul 14, zwei Luftmodule 16 und eine Steue-
rungseinheit 18. Im Tunnelfinisher 10 zu behandelnde
Artikel, insbesondere Textilien 20 werden von einer Ab-
gabestation 22 mittels einer Transporteinheit 24 zu einer
Eingangsoéffnung 26 am Vorwarmmodul 12 transportiert.
Im folgenden werden die Textilien 20 von der Trans-
porteinheit 24 nacheinander durch die Module 12, 14, 16
bewegt, bis sie schlieBlich den Tunnelfinisher 10 Uber
eine Ausgangsoffnung 28 des Luftmoduls 16 verlassen
und von der Transporteinheit 24 zu einer Aufnahmesta-
tion 30 beférdert werden. Im vorliegenden Fall ist die
Transporteinheit 24 ein Férdersystem, bei dem die Tex-
tilien hangend transportiert werden.

[0024] Wahrend ihres Aufenthalts im Tunnel-Finisher
10 werden die Textilien im Vorwarmmodul 12 vorge-
warmt, im Dampfmodul 14 mit Dampf, vorzugsweise
Wasserdampf, beaufschlagt und in den Luftmodulen 16
getrocknet.

[0025] Fur das Dampfmodul 14 ist in Figur 1 schema-
tisch eine Dampfleitung 32 eingezeichnet, welche so-
wohl eine Dampfzufuhr als auch eine Restdampfabsau-
gung symbolisieren soll.

[0026] Die Figur2zeigteinen schematischen Horizon-
talschnitt durch das Dampfmodul 14 des Tunnel-Finis-
hers 10 zur Behandlung von Textilien 20. Das Dampf-
modul hat in seinem Inneren eine Dampfkammer 48, die
durch zwei gegeniberliegende Seitenwande 50 be-
grenzt ist, von denen eine in Figur 3 dargestellt ist.
[0027] Die Seitenwand 50 weist auf ihrer Innenseite

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mehrere nutenartige Wandvertiefungen 52 auf, wobei
Ublicherweise mehr als zwei Wandvertiefungen vorge-
sehen sind. Diese Wandvertiefungen 52 verlaufen verti-
kal. In den Wandvertiefungen 52 sind zahlreiche vor-
zugsweise gleichmafig voneinander beabstandete Tex-
tilienbehandlungssprihdiisen 54 untergebracht, die ge-
geniber der Innenseite der Seitenwand 50 nicht vorste-
hen.

[0028] Zwischen benachbarten Spriihdlisen 54 einer
Reihe sind Abdeckeinséatze 56 vorgesehen, welche die
Vertiefungen 52 zur Innenseite plan abschlieen. Anstatt
vieler Abdeckeinsatze 56 kann natirlich auch nur ein
durchgehender Abdeckeinsatz vorgesehen sein, der im
Bereich der Spriihdlisen 54 entsprechende Ausnehmun-
gen hat.

[0029] Beim Dampfmodul nach der Erfindung sind die
Spriihdisen 54 zur Innenseite unabgedeckt, das heifl}t,
die Abdeckeinsatze 56 erstrecken sich nicht Uber die
Spriihdisen 54, zumindest nicht im Bereich der spater
noch erlduterten Schlitze dieser Spriihdiisen 54.

[0030] Inden Figuren 4 bis 6 ist eine eingesetzte Tex-
tilienbehandlungsspriihdiise 54 detaillierter dargestellt.
Die Duse besitzt eine Vorderseite 58 und eine Rickseite
60.

[0031] Die Riickseite 60 hat eine EinlaRoffnung 62,
welche in einen zylindrischen Kanal 64 fihrt, der die
Sprithdiise 54 in Axialrichtung fast komplett durchsetzt.
Zur Vorderseite 58 endet der Kanal 64 in einer kuppel-
férmigen Kammer 66, welche im vorliegenden Fall ku-
gelabschnittsformig ausgefihrt ist. Von der Kammer 66
aus erstreckt sich ein zwischen 0,28 bis 0,4 mm breiter
Schlitz 68 zur Vorderseite.

[0032] Die Vorderseite 58 ist im Bereich des Schlitzes
68 kuppelférmig nach auRen gewdlbt. Auch hier ist die
Kuppelform bevorzugt, jedoch nicht zwingend, ein Ku-
gelabschnitt. Die Mittelpunkte My und M, der Kuppeln
sind axial versetzt, wobei der Mittelpunkt M, der kuppel-
férmigen Vorderseite 58 naher zur Ruckseite 60 liegt, so
daR axialer Bauraum gespart wird.

[0033] Wiemaninden Figuren5und 6 erkennenkann,
erstreckt sich der Schlitz 68, der die Austrittséffnung flr
den Dampf bildet, Uber eine Lange von wenigstens 95%
des KuppelauBendurchmessers D.

[0034] Der Schlitz 68 verlauft vollstandig linear, und
es ist auch nur ein Schlitz 68 pro Spriihdise 54 vorge-
sehen.

[0035] Die Spriihdise 54 ist ein komplett einstlickiges
Teil, das im Bereich seiner Riickseite 60 einen Befesti-
gungsabschnitt 70 in Form eines Auflengewindes be-
sitzt. Direkt unterhalb der Kuppel schlief3t sich im vorde-
ren Teil der Spriihdise 54 eine Werkzeugangriffsflache
72 an, die vorliegend als AuBensechskant ausgefiihrt ist.
[0036] Im eingebauten Zustand werden die Spriuhdu-
sen 54 so in die Seitenwand 50 im Bereich der Wand-
vertiefungen 52 eingeschraubt, dal} die Schlitze 68 alle
vertikal verlaufen, wie in Figur 3 dargestellt. Zufihrkanéle
(nicht gezeigt) in den Seitenwanden 50 fiihren dann zu
den EinlaR6ffnungen 62 jeder Sprihdise 54 und férdern
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Dampf in die Spriihdiisen 54, die dann einen facherfor-
migen Dampfstrahl erzeugen. Dadurch, daR der Strahl
Uber die gesamte Facherbreite sehr gleichmaRig ist, kon-
nen die Abstéande der Spriihdiisen 54 in vertikaler Rich-
tung relativ grof3 sein.

Patentanspriiche

1.

Textilienbehandlungsspriihdise, mit

einer Rickseite (60), die eine EinlaR&ffnung (62) fur
Fluid aufweist,

einem sich von der EinlaB&ffnung (62) zur Vorder-
seite (58) erstreckenden Kanal (64), und

einem Schlitz (68) auf der Vorderseite (58), der eine
Auslaloéffnung bildet,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Kanal (64) zum Schlitz (68) in einer kuppelfor-
migen Kammer (66) endet.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderseite
(58) im Bereich des Schlitzes (68) kuppelférmig nach
aulBen gewdlbt ist.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kuppeln der
Kammer (66) und der Vorderseite (58) kugelab-
schnittsférmig sind und ihre Mittelpunkte (M;, M)
axial versetzt zueinander liegen.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spriihdise (54) auf einem riick-
seitigen Teil einen Befestigungsabschnitt (70) zur
Anbringung an einer Wand aufweist.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sprihdise (54) auf dem vorder-
seitigen Teil eine Werkzeugangriffsflache (72) auf-
weist.

Textilienbehandlungsspriihdliise nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie als komplett einstiickiges Teil aus-
geflhrt ist.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich der Schlitz (68) liber eine Lange
von wenigstens 95% des KuppelauRendurchmes-
sers (D) auf der AulRenseite (58) erstreckt.

Textilienbehandlungssprihdise nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schlitz (68) vollstandig linear ver-
lauft.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schlitz (68) eine Breite von etwa
0,28 bis 0,4 mm hat.

Textilienbehandlungsspriihdiise nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spriihdiise (54) nur einen Schlitz
(68) aufweist.

Dampfmodul, insbesondere eines Tunnelfinishers
oder Interieurfinishers zur Aufbereitung von Textili-
en,

das gegeniberliegende Seitenwande (50) zur Be-
grenzung einer Dampfkammer aufweist, durch die
zu behandelnde Artikel, insbesondere Textilien, hin-
durchgeférdert werden,

wobei in die Seitenwande (50) Sprihdisen (54)
nach einem der Anspriiche 1 bis 10 integriert sind,
und Dampf ber die Sprihdisen (54) auf die zu be-
handelnden Artikel gespruht wird.

Dampfmodul nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sprihdisen (54) gegeniiber den
Seitenwanden (50) nicht nach innen vorstehen.

Dampfmodul nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, da die Sprihdisen (54) zur
Dampfkammer unabgedeckt sind.

Dampfmodul nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sprihdisen
(54) so ausgerichtet sind, daf3 alle Schlitze (68) ver-
tikal verlaufen.

Dampfmodul nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sprihdisen
(54) in vertikalen Reihen angeordnet sind und in nu-
tenartigen Wandvertiefungen (52) liegen, wobei zwi-
schen benachbarten Sprihdisen (54) einer Reihe
mit der Innenseite der Seitenwand (50) plan ab-
schlieBende Abdeckeinséatze (56) angeordnet sind.
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