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(54) Dampfmodul eines Tunnel-Finishers

(57) Die Erfindung betrifft ein Dampfmodul (14) eines
Tunnel-Finishers (10) zur Behandlung von Textilien (20),
mit einer ersten Seitenwand (34), einer zweiten Seiten-
wand (36), die der ersten Seitenwand (34) in einem vor-
gegebenen Abstand (x) gegenüberliegt und mit der er-

sten Seitenwand (34) die Breite einer Dampfkammer (38)
definiert, sowie einer Transporteinheit (24), welche die
Textilien (20) zwischen den Seitenwänden (34, 36) durch
die Dampfkammer (38) bewegen kann, wobei der Ab-
stand (x) zwischen den Seitenwänden (34, 36) veränder-
bar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Dampfmodul eines
Tunnel-Finishers zur Behandlung von Textilien, mit einer
ersten Seitenwand, einer zweiten Seitenwand, die der
ersten Seitenwand in einem vorgegebenen Abstand ge-
genüberliegt und mit der ersten Seitenwand die Breite
einer Dampfkammer definiert, sowie einer Transportein-
heit, welche die Textilien zwischen den Seitenwänden
durch die Dampfkammer bewegen kann.
[0002] Tunnel-Finisher sind allgemein bekannte Vor-
richtungen zur Behandlung, insbesondere zur Reinigung
und/oder Glättung von Textilien. Beispielsweise werden
in einem Tunnel-Finisher textile Kleidungsstücke wie et-
wa Hosen, Pullover, Hemden oder ähnliches, aber auch
Polster, Matratzen sowie mit Textil bezogene oder be-
flockte Werkstücke, die etwa im Innenbereich von Fahr-
zeugen Verwendung finden, behandelt. Tunnel-Finisher
erwärmen den Flor der Textilien, so daß sich die Fasern
auf deren Außenseite aufstellen. In der Regel sind Tun-
nel-Finisher modular aufgebaut, wobei die Textilien üb-
licherweise in einem Dampfmodul mit Dampf beauf-
schlagt und nachfolgend in einem Luftmodul getrocknet
werden.
[0003] Die heute üblichen Dampfmodule benötigen
beim Betrieb des Tunnel-Finishers große Dampfmen-
gen, deren Bereitstellung aufwendig, energieintensiv
und damit teuer ist.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung
eines effizienteren Dampfmoduls für Tunnel-Finisher.
[0005] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe gelöst
durch ein Dampfmodul der eingangs genannten Art, bei
dem der Abstand zwischen den Seitenwänden veränder-
bar ist. Die Seitenwände sind also verstellbar. Die Breite
der zu behandelnden Textilien quer zu ihrer Bewegungs-
richtung durch den Tunnel-Finisher ist stark variabel und
hängt beispielsweise davon ab, ob es sich um dünne
Sommerkleidung oder dicke, gefütterte Winterkleidung
handelt. Um mit allen gängigen Textilien kompatibel zu
sein, waren die Abmessungen der Dampfkammer bisher
auf die größte zu erwartende Breite der Textilien abge-
stimmt. Insbesondere bei dünner Sommerkleidung führ-
te dieses relativ große Dampfkammervolumen dazu, daß
ein erheblicher Teil der zugeführten Dampfmenge unge-
nutzt, d.h. ohne auf die Textilien einzuwirken, wieder ab-
gesaugt und in die Umgebung abgeblasen wurde. Durch
die verstellbaren Seitenwände ist das Dampfkammervo-
lumen nun auf einfache Art und Weise an die Abmes-
sungen der Textilien anpaßbar, was zu einer effiziente-
ren Dampfnutzung führt. Infolge dieser effizienteren
Dampfnutzung muß weniger Dampf erzeugt werden,
was wiederum zu einer deutlichen Energieeinsparung
führt und damit sowohl ökologische als auch ökonomi-
sche Vorteile mit sich bringt.
[0006] In einer Ausführungsform des Dampfmoduls
sind an den Seitenwänden Befeuchtungsmittel zum Be-
feuchten der Textilien angebracht, wobei diese Befeuch-
tungsmittel vorzugsweise Dampfdüsen sind. Es hat sich

herausgestellt, daß sich eine Dampfbesprühung der Tex-
tilien mit in den Seitenwänden des Dampfmoduls unter-
gebrachten Düsen besonders vorteilhaft auf die Textilei-
genschaften nach einer Tunnel-Finisher-Behandlung
auswirkt. Über eine Abstandsveränderung der Seiten-
wände ist es nunmehr möglich, die Distanz zwischen den
Befeuchtungsmitteln und den Textilien so einzustellen,
daß ein optimales Behandlungsergebnis erzielt wird.
[0007] Die Befeuchtungsmittel sind dabei vorzugswei-
se in die Seitenwände des Dampfmoduls integriert, ohne
in die Dampfkammer hineinzuragen. Besonders bevor-
zugt schließen die Befeuchtungsmittel im wesentlichen
bündig mit den einander zugewandten Wandflächen der
jeweiligen Seitenwände ab. Es ist somit weitgehend aus-
geschlossen, daß sich die mittels der Transporteinheit
durch die Dampfkammer bewegten Textilien an den Be-
feuchtungsmitteln verhaken und dadurch hängenbleiben
oder beschädigt werden. Entsprechend wird durch diese
Maßnahme ein besonders störungsfreier Betrieb des
Tunnel-Finishers gewährleistet.
[0008] In einer weiteren Ausführungsform sind die Sei-
tenwände des Dampfmoduls parallel zueinander ange-
ordnet, und die Textilien erstrecken sich im wesentlichen
in einer zu den Seitenwänden parallelen Textilebene, wo-
bei der Abstand zwischen der ersten Seitenwand und
der Textilebene im wesentlichen dem Abstand zwischen
der zweiten Seitenwand und der Textilebene entspricht,
unabhängig vom Abstand zwischen den Seitenwänden.
Dies bedeutet mit anderen Worten, daß sich die Textilien
im wesentlichen stets in der Mitte zwischen den Seiten-
wänden befinden, wodurch eine der ersten Seitenwand
zugewandte Vorderseite der Textilien und eine der zwei-
ten Seitenwand zugewandte Rückseite der Textilien bei
einer Beaufschlagung durch die in den Seitenwänden
vorgesehenen Befeuchtungsmittel identisch behandelt
werden, was später zu einem besonders gleichmäßigen
Erscheinungsbild der Textilien beiträgt.
[0009] In einer alternativen Ausführungsform erstrek-
ken sich die Textilien im wesentlichen in einer vertikalen
Textilebene, wobei wenigstens eine Seitenwand so be-
wegbar ist, daß sich der Abstand zwischen der ersten
Seitenwand und der Textilebene vom Abstand zwischen
der zweiten Seitenwand und der Textilebene unterschei-
det. Insbesondere wäre es z.B. vorteilhaft, die Seiten-
wand, die einer Textilvorderseite zugewandt ist, näher
zur Textilebene zu bewegen, als die Seitenwand, die ei-
ner Textilrückseite zugewandt ist, da nämlich manche
Kleidungsstücke vorne recht flach sind und am Rücken-
teil mehr Volumen aufweisen.
[0010] Wenigstens eine Seitenwand kann im wesent-
lichen translatorisch verschieblich und/oder bezüglich ei-
ner vorzugsweise in oder parallel zu der Wandebene lie-
genden Schwenkachse schwenkbar sein, um den Ab-
stand zwischen den Seitenwänden zu verändern. Eine
Translation der Seitenwand, bevorzugt senkrecht zu ih-
rer Wandebene, ermöglicht eine zumeist gewünschte,
gleichmäßige Abstandsänderung zwischen den Seiten-
wänden über die gesamte Wandhöhe. Bei Kleidungs-
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stücken, die beispielsweise durch Kapuzen oder breite
Kragenformen oben breiter sind als unten, ist jedoch al-
ternativ oder zusätzlich ein Verschwenken der Seiten-
wand sinnvoll, um den Abstand zwischen den Seiten-
wänden unten mehr zu verringern als oben.
[0011] Vorzugsweise ist wenigstens eine Seitenwand
beweglich an einem feststehenden Modulgestell ange-
bracht, wobei besonders bevorzugt beide Seitenwände
beweglich angebracht sind. Auf diese Weise kann durch
eine entgegengesetzte aber betragsgleiche Bewegung
der Seitenwände dafür gesorgt werden, daß der Abstand
zwischen der ersten Seitenwand und der Textilebene im
wesentlichen dem Abstand zwischen der zweiten Sei-
tenwand und der Textilebene entspricht, ohne daß die
Transporteinheit quer zur Bewegungsrichtung der Tex-
tilien bewegbar sein muß.
[0012] In einer Ausführungsform ist die wenigstens ei-
ne Seitenwand über Hebel schwenkbar mit dem Modul-
gestell gekoppelt. Durch diese Verbindungsmechanik ist
die gewünschte Seitenwandverstellung besonders ko-
stengünstig realisierbar. Vorzugsweise sind die Hebel
dabei so angeordnet, daß bei einer Schwenkbewegung
die Bewegungskomponente quer zur Wandebene deut-
lich größer ist als die Bewegungskomponente in Wan-
debene. Dieses Merkmal lässt sich beliebig mit den an-
deren zuvor und nachstehend erwähnten Merkmalen
und auch mit den Ansprüchen, kombinieren.
[0013] In einer anderen Ausführungsform ist die we-
nigstens eine Seitenwand über eine Linearführung ver-
schieblich mit dem Modulgestell gekoppelt. Dieses Merk-
mal lässt sich beliebig mit den anderen zuvor und nach-
stehend erwähnten Merkmalen und auch mit den An-
sprüchen, kombinieren. Die Linearführung wird bei-
spielsweise durch ein Rollenlager gebildet oder durch
zwei zusammenwirkende U-Profile, die ineinander glei-
ten können.
[0014] Vorzugsweise ist die wenigstens eine bewegli-
che Seitenwand mehrstufig, d.h. also zumindest zwei-
stufig verstellbar.
[0015] Alternativ kann die wenigstens eine bewegliche
Seitenwand aber auch stufenlos verstellbar sein. Eine
solche stufenlose Verstellbarkeit ermöglicht eine beson-
ders präzise Abstimmung der Dampfkammerbreite auf
die Breite der Textilien. Dieses Merkmal lässt sich belie-
big mit den anderen zuvor und nachstehend erwähnten
Merkmalen und auch mit den Ansprüchen, kombinieren.
[0016] In einer Ausführungsform des Dampfmoduls ist
an den Rändern der Seitenwände ist eine Dichtung, ins-
besondere eine umlaufende Dichtung vorgesehen. Die
Dichtung läßt sich z.B. als flexible Dichtung ausführen.
[0017] Bevorzugt weist das Dampfmodul einen
Dampfkammerboden und eine Dampfkammerdecke auf,
wobei die Seitenwände in jeder ihrer Verstellpositionen
relativ zum Dampfkammerboden und/oder zur Dampf-
kammerdecke und/oder zum Modulgestell abgedichtet
sind. Über eine solche Abdichtung wird ein unkontrollier-
ter Dampfaustritt aus dem Dampfmodul des Tunnel-Fi-
nishers verhindert. Ein Beispiel für eine solche Abdich-

tung sind flexible Dichtstreifen.
[0018] Die Seitenwände des Dampfmoduls sind be-
vorzugt hydraulisch oder pneumatisch verstellbar. Die-
ses Merkmal lässt sich beliebig mit den anderen zuvor
und nachstehend erwähnten Merkmalen und auch mit
den Ansprüchen, kombinieren.
[0019] In einer alternativen Ausführungsvariante kön-
nen die Seitenwände auch elektromotorisch verstellbar
sein. Dieses Merkmal lässt sich beliebig mit den anderen
zuvor und nachstehend erwähnten Merkmalen und auch
mit den Ansprüchen, kombinieren.
[0020] Die Erfindung betrifft auch einen Tunnel-Finis-
her zur Behandlung von Textilien, mit einer Steuerungs-
einheit zur Erfassung einer Textilienbreite und einem
oben beschriebenen Dampfmodul, wobei der Abstand
zwischen den Seitenwänden des Dampfmoduls von der
Steuerungseinheit einstellbar ist.
[0021] In einer Ausführungsvariante ist die Steue-
rungseinheit mit einem Sensor für eine direkte Erfassung
der Breite der durch den Tunnel-Finisher hindurchzu-
transportierenden Textilien gekoppelt.
[0022] In einer weiteren Ausführungsvariante ist die
Steuerungseinheit mit einem Lesegerät gekoppelt, wel-
ches Informationsträger lesen kann, die an den durch
den Tunnel-Finisher hindurchzutransportierenden Texti-
lien vorgesehen sind, wobei die Steuerungseinheit in Ab-
hängigkeit von diesen Informationen den Abstand der
Seitenwände verstellt. Mit Hilfe der Steuerungseinheit
sowie der Sensoren und/ oder dem Lesegerät ist eine
vollautomatische Abstimmung der Dampfkammerbreite
auf die jeweils zu behandelnden Textilien möglich, ohne
daß manuell eingegriffen werden muß.
[0023] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausführungsformen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen. In diesen zeigen:

- Figur 1 die schematische Ansicht eines erfindungs-
gemäßen Tunnel-Finishers mit einem erfindungsge-
mäßen Dampfmodul;

- Figur 2 einen schematischen Horizontalschnitt durch
ein erfindungsgemäßes Dampfmodul;

- Figur 3 eine schematische Skizze zur Befestigung
einer beweglichen Seitenwand des erfindungsge-
mäßen Dampfmoduls entsprechend einer ersten
Ausführungsvariante;

- Figuren 4a und b schematische Skizzen zur Befe-
stigung einer beweglichen Seitenwand des erfin-
dungsgemäßen Dampfmoduls entsprechend einer
zweiten Ausführungsvariante;

- Figur 5 eine schematische Skizze zur Befestigung
einer beweglichen Seitenwand des erfindungsge-
mäßen Dampfmoduls entsprechend einer dritten
Ausführungsvariante;
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- Figur 6 eine schematische Skizze zur Befestigung
einer beweglichen Seitenwand des erfindungsge-
mäßen Dampfmoduls entsprechend einer vierten
Ausführungsvariante;

- Figur 7 eine schematische Skizze zur Randabdich-
tung einer beweglichen Seitenwand des erfindungs-
gemäßen Dampfmoduls entsprechend einer ersten
Ausführungsvariante;

- Figur 8 eine schematische Skizze zur Randabdich-
tung einer beweglichen Seitenwand des erfindungs-
gemäßen Dampfmoduls entsprechend einer zwei-
ten Ausführungsvariante;

- Figur 9 eine schematische Skizze zur Randabdich-
tung einer beweglichen Seitenwand des erfindungs-
gemäßen Dampfmoduls entsprechend einer dritten
Ausführungsvariante; und

- Figur 10 eine schematische Skizze zur Randabdich-
tung einer beweglichen Seitenwand des erfindungs-
gemäßen Dampfmoduls entsprechend einer vierten
Ausführungsvariante.

[0024] Die Figur 1 zeigt einen modular aufgebauten
Tunnel-Finisher 10, umfassend ein Vorwärmmodul 12,
ein Dampfmodul 14, zwei Luftmodule 16 und eine Steue-
rungseinheit 18. Im Tunnel-Finisher 10 zu behandelnde
Textilien 20 werden von einer Abgabestation 22 mittels
einer Transporteinheit 24 zu einer Eingangsöffnung 26
am Vorwärmmodul 12 transportiert. Im folgenden wer-
den die Textilien 20 von der Transporteinheit 24 nach-
einander durch die Module 12, 14, 16 bewegt, bis sie
schließlich den Tunnel-Finisher 10 über eine Ausgangs-
öffnung 28 des Luftmoduls 16 verlassen und von der
Transporteinheit 24 zu einer Aufnahmestation 30 beför-
dert werden. Im vorliegenden Fall ist die Transporteinheit
24 ein Fördersystem, bei dem die Textilien hängend
transportiert werden.
[0025] Während ihres Aufenthalts im Tunnel-Finisher
10 werden die Textilien im Vorwärmmodul 12 vorge-
wärmt, im Dampfmodul 14 mit Dampf, vorzugsweise
Wasserdampf beaufschlagt und in den Luftmodulen 16
getrocknet.
[0026] Für 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.
[0027] Die Figur 2 zeigt einen schematischen Horizon-
talschnitt durch das Dampfmodul 14 des Tunnel-Finis-
hers 10 zur Behandlung von Textilien 20, mit einer ersten
Seitenwand 34, einer zweiten Seitenwand 36, die der
ersten Seitenwand 34 in einem vorgegebenen Abstand
x gegenüberliegt und mit der ersten Seitenwand 34 die
Breite einer Dampfkammer 38 definiert, sowie der Trans-
porteinheit 24, welche die Textilien 20 hängend zwischen
den Seitenwänden 34, 36 durch die Dampfkammer 38

bewegt.
[0028] Der Abstand x der Seitenwände 34, 36 ist ver-
änderbar, d.h. verstellbar.
[0029] Durch diese Verstellung ist auch das Dampf-
kammervolumen veränderbar.
[0030] In der Dampfkammer sind bevorzugt keine Ab-
weiserplatten ect. Enthalten.
[0031] Gemäß Figur 1 umfaßt der Tunnel-Finisher 10
die Steuerungseinheit 18, welche üblicherweise Para-
meter wie Luft- und Dampfzufuhr sowie die Förderge-
schwindigkeit der Transporteinheit 24 im Arbeitsablauf
des Tunnel-Finishers 10 automatisch regelt. Im vorlie-
genden Fall kann die Steuerungseinheit 18 darüber hin-
aus auch eine Textilienbreite x* erfassen und den Ab-
stand x zwischen den Seitenwänden 34, 36 des Dampf-
moduls 14 in Abhängigkeit von dieser Textilienbreite x*
einstellen.
[0032] Für eine direkte Erfassung der Breite x* der
durch den Tunnel-Finisher 10 hindurchzutransportieren-
den Textilien 20 ist die Steuerungseinheit 18 gemäß Fi-
gur 1 mit einem entsprechenden optischen Sensor 40
gekoppelt. Alternativ oder zusätzlich kann die Steue-
rungseinheit 18 auch mit einem Lesegerät 42 gekoppelt
sein, welches Informationsträger 44 lesen kann (bei-
spielsweise Barcodes, RFID-Tags o.ä.), die an den durch
den Tunnel-Finisher 10 hindurchzutransportierenden
Textilien 20 vorgesehen sind.
[0033] Vorzugsweise verstellt die Steuerungseinheit
18 in Abhängigkeit von diesen Informationen den Ab-
stand x der Seitenwände 34, 36. Diese automatische
Breitenanpassung ist jedoch nur eine Option.
[0034] Wie in Figur 2 dargestellt, weisen die Seiten-
wände 34, 36 Befeuchtungsmittel 46 zum Befeuchten
der Textilien 20 auf, wobei die Befeuchtungsmittel 46 im
vorliegenden Fall als Dampfdüsen ausgebildet und so in
die Seitenwände 34, 36 integriert sind, daß sie nicht in
die Dampfkammer 38 hineinragen.
[0035] Besonders bevorzugt schließen die Befeuch-
tungsmittel 46 im wesentlichen bündig mit den einander
zugewandten Wandflächen der jeweiligen Seitenwände
34, 36 ab, damit Textilapplikationen oder die Textilien 20
selbst nicht an den Befeuchtungsmitteln 46 hängenblei-
ben und/oder beschädigt werden.
[0036] Die Seitenwände 34, 36 sind vorzugsweise ver-
tikal sowie parallel zueinander angeordnet, und die Tex-
tilien 20 erstrecken sich im wesentlichen in einer zu den
Seitenwänden 34, 36 parallelen Textilebene E (norma-
lerweise gleich einer Transportebene der Textilien 20).
Um ein gleichmäßiges Besprühen einer Textilvorderseite
und einer Textilrückseite zu gewährleisten, durchlaufen
die Textilien 20 die Dampfkammer 38 so, daß der Ab-
stand zwischen der ersten Seitenwand 34 und der Tex-
tilebene E im wesentlichen dem Abstand zwischen der
zweiten Seitenwand 36 und der Textilebene E entspricht,
unabhängig vom Abstand x zwischen den Seitenwänden
34, 36. Hierzu kann beispielsweise eine Seitenwand 34
bzw. 36 um einen vorgegebenen Betrag sowie die Trans-
porteinheit 24 um den halben vorgegebenen Betrag
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senkrecht zur Textilebene E bewegt werden.
[0037] In einer bevorzugten Alternative findet keine
Verschiebung der Transporteinheit 24 senkrecht zur
Textilebene E statt, sondern es werden beide Seitenwän-
de 34, 36 gleichermaßen auf die Textilebene E zu oder
von der Textilebene E weg bewegt.
[0038] Beide Seitenwände 34, 36 sind dabei beweg-
lich an einem feststehenden Modulgestell 48 ange-
bracht.
[0039] Die Figur 3 zeigt eine erste Ausführungsvarian-
te der Verstellmechanik, bei der die Seitenwände 34, 36
über Hebel 50 (ähnlich einem Parallelogramm) schwenk-
bar mit dem Modulgestell 48 gekoppelt sind. Vorzugs-
weise sind die Hebel 50 nahezu vertikal angeordnet und
darüber hinaus deutlich länger als ein gewünschter Ver-
stellweg x’, der etwa in der Größenordnung von einigen
Zentimetern, vorzugsweise 3 bis 8 cm pro Seitenwand
34, 36 liegt. Infolge dieser Konstruktion weisen die Sei-
tenwände 34, 36 beim Verschwenken hauptsächlich eine
Bewegungskomponente in der gewünschten Richtung
senkrecht zur jeweiligen Wandebene auf, und eine na-
hezu vernachlässigbare, vertikale Bewegungskompo-
nente in ihrer jeweiligen Wandebene.
[0040] Die Seitenwände 34, 36 können dabei z.B. mit
Hilfe eines Elektromotors 52 verstellt werden, oder hy-
draulisch bzw. pneumatisch, was in Figur 3 durch eine
Zylinder/Kolben-Einheit 54 angedeutet ist.
[0041] Je nach Art des Verstellantriebs sind die be-
weglichen Seitenwände 34, 36 zumindest zweistufig ver-
stellbar. Über eine Reihenschaltung von mehreren Zy-
linder/Kolben-Einheiten 54 ist mit einfachen Mitteln auch
eine vorteilhafte drei- oder mehrstufige Verstellbarkeit er-
reichbar. Bei alternativen Ausführungsformen ist selbst-
verständlich auch eine stufenlose Verstellung der be-
weglichen Seitenwände 34, 36 denkbar.
[0042] In einer zweiten Ausführungsvariante der Ver-
stellmechanik gemäß den Figuren 4a und 4b sind die
Seitenwände 34, 36 über eine Linearführung 56 ver-
schieblich mit dem Modulgestell 48 gekoppelt. Beson-
ders vorteilhaft ist die Linearführung 56 so ausgeführt,
daß sich die Seitenwände 34, 36 im wesentlichen senk-
recht zu ihrer Wandebene verschieben. Eine uner-
wünschte Bewegungskomponente in Wandebene, die
zu einer vertikalen Anhebung oder Absenkung der Sei-
tenwände 34, 36 führt, ist hierbei nicht vorhanden.
[0043] In der beispielhaften Darstellung der Figuren
4a und 4b ist die Linearführung 56 durch zwei U-Profile
gebildet, die ineinander gleiten können.
[0044] Die Figur 5 zeigt eine Verstellmöglichkeit der
Seitenwände 34, 36 gemäß einer dritten Ausführungs-
variante, bei der die Seitenwände 34, 36 analog zur zwei-
ten Ausführungsform über eine Linearführung 56 ver-
schieblich mit dem Modulgestell 48 gekoppelt sind. Im
Unterschied zur zweiten Ausführungsform wird die Li-
nearführung 56 hier allerdings nicht durch ineinander-
gleitende U-Profile 58, sondern durch Wälzlager 60, ins-
besondere Kugel- bzw. Rollenlager gebildet.
[0045] Nachdem die Figuren 3 bis 5 jeweils eine Ver-

stellmechanik zeigen, bei der die Seitenwand 34, 36 im
wesentlichen translatorisch verschoben wird, ist in Figur
6 eine vierte Ausführungsform der Verstellmechanik dar-
gestellt, bei der Seitenwand 34, 36 bezüglich einer in der
Wandebene liegenden Schwenkachse A schwenkbar ist,
um den Abstand x zwischen den Seitenwänden 34, 36
zu verändern.
[0046] Bei einer Seitenwandverstellung gemäß Figur
6 von der durchgezogen eingezeichneten Stellung in die
gestrichelt eingezeichnete Stellung würde sich der Ab-
stand x im unteren Bereich der Seitenwände 34, 36 ver-
ringern, wohingegen der Abstand x im oberen Bereich
nahe der Schwenkachse A im wesentlichen konstant
bliebe.
[0047] Selbstverständlich ist auch eine beliebige Kom-
bination der beschriebenen Seitenwandverstellungen
möglich. So können die Seitenwände 34, 36 in einer
Grundstellung parallel oder nicht-parallel zueinander
ausgerichtet sein und zusätzlich translatorisch und/oder
rotatorisch bewegt werden.
[0048] Der Antrieb zum Verstellen der Seitenwände
34, 36 kann in der zweiten bis vierten Ausführungsform
analog zur ersten Ausführungsform ausgebildet sein.
[0049] Das Dampfmodul 14 weist einen Dampfkam-
merboden 62 und eine Dampfkammerdecke 64 auf (vgl.
Figur 1), wobei die Seitenwände 34, 36 in jeder ihrer Ver-
stellpositionen relativ zum Dampfkammerboden 62 so-
wie zur Dampfkammerdecke 64 und zum Modulgestell
48 abgedichtet sind, um insgesamt ein unkontrolliertes
Entweichen von Dampf aus der Dampfkammer 38 zu ver-
hindern.
[0050] Eine mögliche erste Variante zum Abdichten
der Seitenwände 34, 36 bei einer zweistufigen Seiten-
wandverstellung ist in Figur 7 dargestellt. Dabei greift ein
Fortsatz 66 der beweglichen Seitenwand 34, 36 in ein
feststehendes, am Modulgestell 48, dem Dampfkammer-
boden 62 oder der Dampfkammerdecke 64 befestigtes
offenes Hohlprofil (hier ein C-Profil) 68 ein, wobei das
Profil 68 an seinen freien Schenkelenden Dichtlippen 70
aufweist, die mit dem Fortsatz 66 in einer ersten Stellstufe
(Figur 7, durchgezogene Linie) bzw. einer zweiten Stell-
stufe (Figur 7, gestrichelte Linie) der Seitenwand 34, 36
dichtend am Fortsatz 66 anliegt.
[0051] Das C-Profil 68 mit seinen Dichtlippen 70 kann
in dieser Ausführungsform auch zugleich als Anschlag,
vorzugsweise als umlaufender Anschlag für die Stellpo-
sitionen der Seitenwand 34, 36 dienen. Im Bereich des
Dampfkammerbodens 62 wirkt das Profil 68 darüber hin-
aus auch als Kondensatwanne, in die z.B. an den Sei-
tenwänden 34, 36 kondensierter Wasserdampf abtrop-
fen kann.
[0052] Die Figur 8 zeigt eine zweite Variante zum Ab-
dichten der beweglichen Seitenwand 34, 36 mittels ei-
nem flexiblen Dichtstreifen 72. Dieser Dichtstreifen 72 ist
am feststehenden Modulgestell 48, am Dampfkammer-
boden 62 oder an der Dampfkammerdecke 64 ange-
bracht. Ein freies, flexibles Dichtstreifenende befindet
sich in Kontakt mit der Seitenwand 34, 36 und gleitet bei
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einer Bewegung der Seitenwand 34, 36 dichtend auf dem
Fortsatz 66 der Seitenwand 34, 36.
[0053] Die Figur 9 zeigt eine dritte Variante zum Ab-
dichten der Seitenwand 34, 36. Analog zur zweiten Aus-
führungsvariante gemäß Figur 7 wird auch hier ein flexi-
bler Dichtstreifen 72 verwendet, der an einem Ende mit
dem feststehenden Modulgestell 48, dem Dampfkam-
merboden 62 oder der Dampfkammerdecke 64 verbun-
den ist. Im Unterschied zur zweiten Ausführungsvariante
ist der Dichtstreifen 72 jedoch auch am entgegengesetz-
ten Ende fest mit dem Fortsatz 66 der Seitenwand 34,
36 verbunden. Die resultierende Dichtwirkung ist dabei
noch besser als bei der Ausführung mit dichtenden Gleit-
flächen (Figur 8). In diesem Fall wird die Bewegung der
Seitenwand 34, 36 ausschließlich durch die Flexibilität
des Dichtstreifens 72 kompensiert.
[0054] Eine vierte Variante zum Abdichten der Seiten-
wand 34, 36 ist in Figur 10 dargestellt. Die Dichtung um-
faßt hierbei zwei U-Profile 74, die auf Fortsätze 66, 76
der Seitenwand 34, 36 bzw. des feststehenden Modul-
gestells 48 gesteckt werden und durch einen flexiblen
Materialstreifen 78 verbunden sind. Die Schenkel der U-
Profile 74 weisen eine gewisse Elastizität auf, so daß sie
sich beim Aufstecken auf die jeweiligen Fortsätze 66, 76
aufweiten und mit der Seitenwand 34, 36 und dem Mo-
dulgestell 48 eine Klemmverbindung ausbilden. Die U-
Profile 74 und der flexible Materialstreifen 78 können ins-
besondere einstückig hergestellt sein, vorzugsweise aus
einem Kunststoff wie z.B. EPDM (Ethylen-Propylen-
Dien-Monomer). Besonders bevorzugt weisen die U-
Profile 74 eine U-förmige Stahlarmierung auf, um die
Klemmwirkung mit den Fortsätzen 66, 76 zu verstärken.
[0055] Die erste Dichtungsvariante gemäß Figur 7
dichtet ausschließlich in den beiden eingezeichneten
Stellstufen der Seitenwände 34, 36 ab und ist somit ins-
besondere für den Fall einer zweistufige Bewegung der
Seitenwände 34, 36 geeignet. Bei der zweiten bis vierten
Dichtungsvariante gemäß den Figuren 8 bis 10 ist hin-
gegen auch zwischen den jeweiligen Endpositionen der
beweglichen Seitenwände 34, 36 eine Dichtwirkung ge-
geben, so daß diese Ausführungsvarianten auch für stu-
fenlose sowie mehr als zweistufige Bewegungen der Sei-
tenwände 34, 36 gut geeignet sind.

Patentansprüche

1. Dampfmodul eines Tunnel-Finishers (10) zur Be-
handlung von Textilien (20), mit
einer ersten Seitenwand (34),
einer zweiten Seitenwand (36), die der ersten Sei-
tenwand (34) in einem vorgegebenen Abstand (x)
gegenüberliegt und mit der ersten Seitenwand (34)
die Breite einer Dampfkammer (38) definiert, sowie
einer Transporteinheit (24), welche die Textilien (20)
zwischen den Seitenwänden (34, 36) durch die
Dampfkammer (38) bewegen kann,
dadurch gekennzeichnet, daß der Abstand (x) zwi-

schen den Seitenwänden (34, 36) veränderbar ist.

2. Dampfmodul nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß an den Seitenwänden (34, 36) Be-
feuchtungsmittel (46) zum Befeuchten der Textilien
(20) angebracht sind.

3. Dampfmodul nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Befeuchtungsmittel (46) Dampf-
düsen sind.

4. Dampfmodul nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Befeuchtungsmittel (46) in
die Seitenwände (34, 36) integriert sind, ohne in die
Dampfkammer (38) hineinzuragen.

5. Dampfmodul nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß die Befeuchtungsmit-
tel (46) im wesentlichen bündig mit den einander zu-
gewandten Wandflächen der jeweiligen Seitenwän-
de (34, 36) abschließen.

6. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die Sei-
tenwände (34, 36) parallel zueinander angeordnet
sind und sich die Textilien (20) im wesentlichen in
einer zu den Seitenwänden (34, 36) parallelen Tex-
tilebene (E) erstrecken, wobei der Abstand zwischen
der ersten Seitenwand (34) und der Textilebene (E)
im wesentlichen dem Abstand zwischen der zweiten
Seitenwand (36) und der Textilebene (E) entspricht,
unabhängig vom Abstand (x) zwischen den Seiten-
wänden (34, 36).

7. Dampfmodul nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß sich die Textilien (20)
im wesentlichen in einer vertikalen Textilebene (E)
erstrecken, wobei wenigstens eine Seitenwand (34,
36) so bewegbar ist, daß sich der Abstand zwischen
der ersten Seitenwand (34) und der Textilebene (E)
vom Abstand zwischen der zweiten Seitenwand (36)
und der Textilebene (E) unterscheidet.

8. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß wenig-
stens eine Seitenwand (34, 36) im wesentlichen
translatorisch verschieblich und/oder bezüglich ei-
ner in oder parallel zu der Wandebene liegenden
Schwenkachse (A) schwenkbar ist, um den Abstand
(x) zwischen den Seitenwänden (34, 36) zu verän-
dern.

9. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß wenig-
stens eine Seitenwand (34, 36) beweglich an einem
feststehenden Modulgestell (48) angebracht sind.

10. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
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sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß wenig-
stens eine bewegliche Seitenwand (34, 36) zumin-
dest zweistufig verstellbar ist.

11. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß an den
Rändern der Seitenwände (34, 36) eine Dichtung
vorgesehen ist.

12. Dampfmodul nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch einen Dampfkam-
merboden (62) und eine Dampfkammerdecke (64),
wobei die Seitenwände (34, 36) in jeder ihrer Ver-
stellpositionen relativ zum Dampfkammerboden
(62) und/oder zur Dampfkammerdecke (64) und/
oder zum Modulgestell (48) abgedichtet sind.

13. Tunnel-Finisher zur Behandlung von Textilien (20),
mit
einer Steuerungseinheit (18) zur Erfassung einer
Textilienbreite (x*) und
einem Dampfmodul (14) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei
der Abstand (x) zwischen den Seitenwänden (34,
36) des Dampfmoduls (14) von der Steuerungsein-
heit (18) einstellbar ist.

14. Tunnel-Finisher nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Steuerungseinheit (18) mit
einem Sensor (40) für eine direkte Erfassung der
Breite (x*) der durch den Tunnel-Finisher (10) hin-
durchzutransportierenden Textilien (20) gekoppelt
ist.

15. Tunnel-Finisher nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daß die Steuerungseinheit
(18) mit einem Lesegerät (42) gekoppelt ist, welches
Informationsträger (44) lesen kann, die an den durch
den Tunnel-Finisher (10) hindurchzutransportieren-
den Textilien (20) vorgesehen sind, wobei die Steue-
rungseinheit (18) in Abhängigkeit von diesen Infor-
mationen den Abstand (x) der Seitenwände (34, 36)
verstellt.
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