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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur thermischen Behandlung einer textilen Waren-
bahn (1), insbesondere Trockner oder Thermobonder,
aufweisend mindestens eine Trommel (5) mit einer per-
forierten Mantelflache, deren Mantel zumindest teilweise
von einer Warenbahn (1) umschlingbar ist, wobei auf
dem Mantel der Trommel (5) eine Strukturschale (10)

VORRICHTUNG ZUM THERMISCHEN BEHANDELN EINER TEXTILEN WARENBAHN

aufziehbar ist, die eine Vielzahl von (")ffnungen und/oder
Muster aufweist.

Erfindungsgemal ist die Strukturschale (10) als
Band (11) begrenzter Breite ausgebildet, das mit einer
Vielzahl von Windungen um die Trommel (1) gewickelt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur thermischen Behandlung einer textilen Waren-
bahn, insbesondere Trockner oder Thermobonder, auf-
weisend mindestens eine Trommel mit einer perforierten
Mantelflache, deren Mantel zumindest teilweise von ei-
ner Warenbahn umschlingbar ist, wobei auf dem Mantel
der Trommel eine Strukturschale aufziehbar ist, die eine
Vielzahl von Offnungen und/oder Muster aufweist.
[0002] Zu den thermischen Behandlungsverfahren ei-
ner textilen Warenbahn aus Vlies oder Vliesstoff gehort
die HeiRlufttrocknung oder Heilluftverfestigung in einem
Durchstromtrockner, bei dem ein erhitztes Gas, bei-
spielsweise Luft, die Warenbahn durchstrémt und dabei
trocknet oder verfestigt. Zur Trocknung oder Verfesti-
gung von textilen Warenbahnen sind Trockner oder
Thermobonder bekannt, bei denen in einem Gehause
eine oder mehrere Trommeln angeordnet sind. Uber eine
Offnung in der Trocknerkammer wird eine textile Waren-
bahn dem Trockner zugeflhrt, indem sie die Trommel
zu einem Grof3teil des Umfanges umschlingt und dann
um die nachste Trommel herumgefiihrt und/oder aus der
Trocknerkammer wieder abgefiihrt wird. Wahrend der
Umschlingung der Trommel wird die Warenbahn behan-
delt, in dem entweder eingeblasene Frischluft die Wa-
renbahn und die Trommel durchstrémt und die Feuch-
tigkeit aus der Warenbahn aufnimmt, oder aufgrund der
heillen Luft bzw. des heilen Gases eine thermische Ver-
festigung der Warenbahn eintritt, da deren Fasern, bei-
spielsweise aus Polyamid, miteinander zumindest teil-
weise verschmelzen, oder mit heiRem Dampf eine Be-
handlung der Warenbahn erfolgt.

[0003] Ublicherweise wird dabei ein glattes unstruktu-
riertes Vlies erzeugt, das beispielsweise als Topsheets
fur Slipeinlagen verwendet werden kann. Soll die Pro-
duktart gewechselt werden und das Vlies muss struktu-
riert werden, ist die metallische Strukturschale auf der
Trommel zu wechseln. Die Hohe der Strukturierung im
Vlies hangt von der Dicke der Mantelflache der Struktur-
schale ab. Das Wechseln der Strukturschalen ist aber
sehr aufwandig, da die gesamte Strukturschale entlang
derLangsachse vonder Trommel zu nehmeniist. Je nach
Arbeitsbreite kann die Strukturschale einen Durchmes-
ser von bis zu 4 m und eine Lange von bis zu 4,5 auf-
weisen. Dies ist sehr zeit- und personalaufwandig und
der Thermobonder steht aufgrund der Umbaumafnah-
me eine langere Zeit nicht zur Verfliigung, da Teile des
Gehauses ggfs. entferntwerden miissen. Nach dem heu-
tigen Stand der Technik besteht die Strukturschale aus
einem metallischen, relativ steifem Zylindermantel, der
Uber die Trommel geschoben wird.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist die Weiterbildung ei-
ner Vorrichtung zum thermischen Behandeln einer tex-
tilen Warenbahn, aufweisend mindestens eine Trommel
mit einer perforierten Mantelflache, deren Mantel zumin-
dest teilweise von einer Warenbahn umschlingbar ist.
Dabei soll der Austausch der Strukturschale vereinfacht
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und in kirzester Zeit erfolgen.

[0005] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vor-
richtung zum thermischen Behandeln einer textilen Wa-
renbahn gemaR dem Oberbegriff des Anspruches 1 mit
den kennzeichnenden Merkmalen geldst.

[0006] Die Unteranspriiche stellen vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen dar.

[0007] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur ther-
mischen Behandlung einer textilen Warenbahn, insbe-
sondere Trockner oder Thermobonder, aufweisend min-
destens eine Trommel mit einer perforierten Mantelfla-
che, deren Mantel zumindest teilweise von einer Waren-
bahn umschlingbar ist, wobei auf dem Mantel der Trom-
mel eine Strukturschale aufziehbar ist, die eine Vielzahl
von Offnungen und/oder Muster aufweist.

[0008] Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Strukturschale als Band begrenzter Breite aus-
gebildet ist, das mit einer Vielzahl von Windungen um
die Trommel gewickelt wird. Im Gegensatz zu einer kon-
ventionellen Strukturschale, die als zylindrischer diinner
Hohlkorper einen Durchmesser von bis zu 4 m und eine
Breite von bis zu 4,5 aufweisen kann, ist ein langes Band
begrenzter Breite kostenglnstiger als Endlosmaterial
herstellbar. Dariber hinaus kann die Montage der Struk-
turschale als Band ohne Demontage des Trommelge-
hauses erfolgen, wodurch Produktionsédnderungen ohne
langere Stillstandszeiten moglich sind.

[0009] Mit weiterem Vorteil weist das Band eine erste
und eine zweite Langskante auf, die sich bei jeder Um-
schlingung um die Trommel beriihren oder tberlappen.
Es entsteht damit eine geschlossene Oberflache, bei der
sich angrenzende Langskanten nicht in der Warenbahn
abbilden.

[0010] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor,
dass das Band eine begrenzte Lange aufweist, und der
Anfang und das Ende des Bandes mit je mindestens ei-
nem Befestigungspunkt an der Trommel befestigbar ist.
Es ergibt sich damit keine Uberlappung des Bandes, wie
bei einem Endlosband.

[0011] AuchistesvonVorteil, dass das Band eine Brei-
te von 5 cm bis 30 cm aufweist. DamitIasst sich das Band
auf eine Rolle wickeln und ist vom Gewicht und von den
Abmessungen so handhabbar, dass ein einzelner Mon-
teur dies miteiner Spannvorrichtung alleine aufdie Trom-
mel aufziehen kann. Die Breite des Bandes in diesem
Bereich ermdglicht eine hohe Flexibilitat fir Trommeln
unterschiedlicher Durchmesser und Breite.

[0012] Vorzugsweise ist die erste mit der zweiten
Langskante zumindest Abschnittsweise I6sbar oder un-
I6sbar verbindbar. Dies kann mittels Heften, Verschwei-
Ren oder durch Stegnahte erfolgen, wobei eine kontinu-
ierliche Befestigung entlang der gesamten Langskante
moglich ist, aber nicht notwendig. Ausreichend kann eine
regelmaRige Befestigung sein, die sich in kurzen Ab-
schnitten versetzt zu den benachbarten Langskanten
beispielsweise drei- bis viermal auf dem Umfang der
Trommel wiederholt.

[0013] In einer ersten Ausfihrungsform kann die Vor-
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richtung zum thermischen Behandeln der Warenbahn ei-
ne Spannrolle aufweisen, die vom Band gleichzeitig mit
der Trommel umschlungen wird, wobei deren Abstand
zur Trommel einstellbar ist. Damit kann ohne groRRen
Kraftaufwand das Band montiert werden, die Langskan-
ten zueinander ausgerichtet werden und dann die
Spannrolle zum Spannen der Strukturschale betatigt
werden.

[0014] Ineineralternativen Ausfiihrungsform kann das
Band auf die Trommel aufgeschrumpft werden, wobei
hier das Band nur zerstdrbar von der Trommel entfernt
werden kann.

[0015] Vorzugsweise ist an oder in zumindest einer
Langskante des Bandes ein Draht angeordnet ist, der
sich unterbrechungsfrei Uber die gesamte Lange des
Bandes erstreckt. Damit wird eine Uberstreckung des
Bandes bei der Montage vermieden und gleichzeitig ein
Aufwdlben der Langskante verhindert.

[0016] Von Vorteil ist, dass beide Langskanten des
Bandes eine reduzierte Dicke aufweisen, die sich kom-
plementar bei einer Uiberlappenden Anordnung zu einem
vollen Querschnitt erganzen. Die Geometrie der redu-
zierten Dicke kann beliebig sein, beispielsweise keilfor-
mig oder in Form eines entfernten Absatzes oder Stufe.
Da sich im Betrieb des Thermobonders die Trommel und
das Band dehnen, kann hiermit einer VergrofRerung der
Spalte an den Langskanten entgegengewirkt werden.
Ein Zusetzen der Spalte oder Anhaften der Fasern an
dieser Spalte kann damit reduziert werden.

[0017] Dabeikann an einer ersten Langskante ein Ab-
satz oder eine keilférmige Reduzierung des Querschnit-
tes an der Oberseite des Bandes angeordnet sein, und
an der zweiten Langskante der komplementére Absatz
oder Keil an der Unterseite des Bandes angeordnet sein,
oder umgekehrt.

[0018] Vorzugsweise kann im Uberlappenden Bereich
der Langskanten ein Befestigungselement in regelmafi-
gen Abstanden angeordnet oder integriert sein, mit dem
die Langskanten aneinander befestigbar sind.

[0019] Alternativkanndie erste Langskante auch form-
schliissig mit der zweiten Langskante verbindbar sein,
so dass hier ein Reillverschlusseffekt fir die Montage
und Demontage genutzt werden kann.

[0020] Weitere, die Erfindung verbessernde Maflinah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels der Erfin-
dung anhand der Figuren ndher dargestellt. Es zeigen:
Figur 1: eine schematische Darstellung durch den
Querschnitt eines Trockners oder Thermo-
bonders nach dem Stand der Technik;
eine erste schematische Schnittdarstellung
durch den Querschnitt eines erfindungsge-
mafRen Trockners oder Thermobonders;
eine weitere Darstellung auf die erste Aus-
fuhrungsform des Trockners oder Thermo-
bonders;

eine weitere Darstellung auf eine zweite

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:
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Ausfiihrungsform des Trockners oder
Thermobonders;

eine Seitenansicht auf eine Strukturschale
mit einer Warenbahn, die als umlaufendes
Band ausgebildet ist;

eine Draufsicht auf die Strukturschale nach
Figur 5, die als umlaufendes Band ausge-
bildet ist;

eine weitere Seitenansicht auf eine Struk-
turschale mit einer Warenbahn, die als um-
laufendes Band ausgebildet ist;

eine Draufsicht auf die Strukturschale nach
Figur 6, die als umlaufendes Band ausge-
bildet ist;

einen Querschnitt durch eine weitere Aus-
fihrungsform eines umlaufenden Bandes.

Figur 5:

Figur 5a:

Figur 6:

Figur 6a:

Figur 7:

[0021] Fig. 1 zeigt einen mit HeiBluft betriebenen
Trockner oder Thermobonder in Omega-Bauweise nach
dem Stand der Technik. Die zu trocknende Warenbahn
1 lauft im Einlaufbereich 4 iber eine Umlenktrommel 2
in den Trockner ein, umschlingt die luftdurchlassig ge-
staltete Trommel 5 im Uhrzeigersinn und lauft Gber eine
weitere Umlenktrommel 3 aus dem Trockner wieder aus.
Die Warenbahn 1 kann aus einem vorverfestigten Vlies
aus Fasern oder Filamenten bestehen. Haufig ist die Wa-
renbahn 1 ein von einer Krempel kommender Flor aus
losen Stapelfasern. Der Flor kann auf einem Férderband
von der Krempel zu der Trommel 5 transportiert werden.
Die Umlenktrommel 2 kann als Saugtrommel ausgefihrt
sein und transportiert den losen Flor zur Trommel 5 des
Trockners oder Thermobonders. Auch die Umlenktrom-
mel 3 kann als Saugtrommel ausgeflhrt sein, um das
thermisch verfestigte Vlies oder die getrocknete Waren-
bahn mit Umgebungsluft wieder abzukiihlen. Die Trom-
mel 5, sowie die beiden Umlenktrommeln 2, 3 sind in
einem Gehause 7 angeordnet, in welches liber nicht dar-
gestellte Mittel heilRe Luft eingeleitet wird. Die heile Luft
durchstromt die Warenbahn 1, trocknet diese oder er-
warmt die Warenbahn 1 auf Schmelztemperatur der Bin-
defaser oder anderer Bikomponentenfasern, und wird
durch einen in der Trommel 5 stirnseitig angeordneten,
nicht dargestellten Ventilator abgesaugt. Dabei wird die
Trommel 5 unter Unterdruck gesetzt, so dass im Trock-
ner unterschiedliche Strémungsverhéltnisse auftreten.
Zur Strukturierung der Warenbahn 1 wird auf die Trom-
mel 5 eine Strukturschale 10 aufgezogen, die eine Viel-
zahl von Offnungen oder Muster enthalten kann. Die
Strukturschale 10 besteht Ublicherweise aus einem fei-
nen Blech, in welches das Muster eingelasert wurde. Al-
ternativ gibtes auch Drahtgewebe mit einerentsprechen-
den Musterung. Diese Strukturschalen werden als diinne
hohlzylindrische Korper entlang der Langsachse der
Trommel 5 aufgeschoben. Bei einer Breite der Waren-
bahn von 2,5 bis 5,5 m muss oft ein Teil des Trockner-
gehduses demontiert werden, was mit langeren Still-
standzeiten verbunden ist.

[0022] Nach den erfindungsgemafRen Ausfihrungs-



5 EP 3 556 922 A1 6

beispielen der Figuren 2 bis 3 ist die Strukturschale 10
als flexibles Element aus einem thermisch belastbaren
Material ausgefiihrt, das um die Trommel 5 herumge-
fihrt, aus dem Gehause 7 des Trockners oder Thermo-
bonders herausgefiihrt und durch eine Umlenkrolle 3 um-
gelenkt wird. Diese Strukturschale 10 ist einteilig ausge-
fUhrt und besteht aus einem Band 11, das in vielen Win-
dungen um die Trommel 5 gewickelt wird. Mittels der
verstellbaren Spannrolle 9 kann die Strukturschale 10
gespannt oder entspannt werden, was den Austausch
der Strukturschale 10 deutlich erleichtert. Auch diese
Strukturschale 10 weist eine Vielzahl von Offnungen oder
Muster auf, so dass die Warenbahn 1, die den Trockner
oder Thermobonder verlasst, eine perforierte oder ge-
musterte Oberflache aufweist. Je nach Konfiguration der
Anlage in Verbindung mit der Faserzusammensetzung
der Warenbahn 1 kann die Musterung nur eine Oberfla-
che der Warenbahn 1 betreffen, oder beide Oberflachen.
[0023] Die Strukturschale 10 besteht aus einem Band
11 begrenzter Breite, das in vielen Windungen um die
Trommel 5 gewickelt wird, wobei die Langskanten 11a,
11b des Bandes 11 sich entweder berihren, oder Giber-
lappen. Der Vorteil liegt in der leichten Montage, da hier-
fur das Trocknergehause nicht demontiert werden muss.
Am Anfang oder Ende des Montageprozesses entstehen
eine oder zwei Nahtstellen oder Befestigungspunkte 12,
mitdenen das Band 11 an sich selbstin Form eines End-
losbandes oder an der Trommel 5 befestigt wird. Damit
sich diese Nahtstelle oder die Befestigungspunkte 12
nicht in der Warenbahn 1 abbildet, weist die Trommel 5
eine grofRere Breite TB auf, als die Arbeitsbreite AB der
Anlage bzw. die Breite der Warenbahn 1.

[0024] Je nach TrommelgréRe und Arbeitsbreite ist
das Band 11 vorzugsweise zwischen 5 bis 30 cm breit
und kann auf einer Rolle aufgerollt eingelagert und zur
Montage vorgesehen sein. Bei einer Trommelbreite von
5 m ergeben sich zwischen 100 und 17 Windungen, wo-
beidie Arbeitsbreite dann zwischen 4,9 mbis 4,4 mliegen
kann. Als Werkstoff fir das Band 11 kann ein Metall in
Form eines Drahtgewebes, oder ein Glasgewebeband
beispielsweise aus PTFE oder ein warmebestandiger
Kunststoff verwendet werden. Auch textile Bander 11
sind moglich. Die Bander 11 kénnen eine erhabene be-
musterte Oberflache aufweisen, die sich wie ein Was-
serzeichen in die Warenbahn 1 einpréagen und die Dicke
der Warenbahn 1 an dieser Stelle verringern. Alternativ
kann das Muster 13 in Form von Offnungen in das Band
11 eingelassen oder integriert werden, wobei an diesen
Stellen eine Verdickung oder Konzentration an Fasern
erfolgt, die nicht vollstandig gebunden sind.

[0025] Figur 3 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel mit einer
verstellbaren Spannrolle 9, mit der das Band 11 nach
dem Umwickeln der Trommel 5 gespannt werden kann.
Auch hier ist das Band 11 mit zwei Befestigungspunkten
12 an der Trommel 5 befestigt. Dabei ist die nutzbare
Arbeitsbreite AB kleiner ist als die verfligbare Trommel-
breite TB. In dieser Ausfiihrungsform wird die Spannung
auf das Band 11 durch die Einstellbarkeit der Spannrolle
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9 erzeugt. Entsprechend den Ausfiihrungsbeispielen der
Figuren 3 und 4 kann die Bemusterung des Bandes 11
regelmaRig oder unregelmaRig erfolgen. Hier ist erkenn-
bar, dass sich die erste Langskante 11a nach einer Um-
wicklung der Trommel 5 an der zweiten Langskante 11b
anlegt.

[0026] Figur 4 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
mit einem Band 11 als mustergebende Strukturschale
10, das in Windungen um die Trommel 5 gewickelt wurde.
Das Band 11 ist mit zwei Befestigungspunkten 12 an der
Trommel 5 befestigt, so dass die nutzbare Arbeitsbreite
ABkleiner ist als die verfligbare Trommelbreite TB. Auch
hier liegt nach jeder Umwicklung um die Trommel 5 die
erste Langskante 11a an der zweiten Langskante 11b
an. Indiesem Ausfiihrungsbeispiel kann ein Band 11 aus
einem leicht schrumpfenden Material, beispielsweise ei-
ner Folie, verwendet werden, dass aufgrund seiner
Schrumpfspannung auf der Trommel 5 gehalten wird.
Dieses Band 11 ist als Einmal-Lésung zu verwenden und
kann nur zerstérend von der Trommel 5 abgenommen
werden. Alternativ kann das Band 11 auch demontierbar
ausgefiihrt werden, indem die Befestigungspunkte 12
l6sbar gestaltet werden. Je nach GréRRe der Trommel 5
und der Lange des Bandes 11 muss mit einem Spann-
element gearbeitet werden, dass innerhalb des Trom-
melgehaduses oder an einem Rand der Trommel 5 orts-
fest befestigbar ist.

[0027] DieFiguren5und5azeigen ein gewebtes Band
11 mit einem aufgedruckten Muster 13 in Form von Halb-
kugeln, die sich beim Thermobondieren als Vertiefung in
die Warenbahn 1 eindriicken. Das gewebte Band 11
kann aus einem warmfesten Textil bestehen, oder aus
einem metallischen Werkstoff ausgebildet sein. Zumin-
dest eine Langskante 11a desBandes 11 kann mit einem
integrierten Draht 16 verstéarkt sein, so dass ein aufwdl-
ben vermieden werden kann. Vorzugsweise kdnnen bei-
de Langskanten 11a, 11b des Bandes 11 miteinem Draht
16 verstarkt sein. Der Draht 16 hat weiterhin die Funktion,
eine Langung im Betrieb zu verhindern.

[0028] Das Band 11 nach den Figuren 6 und 6a kann
aus einem warmfesten Kunststoff herstellbar sein und
weist eine Vielzahl von regelmafRigen oder unregelma-
Rigen Mustern 13 in Form von Quadraten auf, die in das
Band 11 zumindest teilweise eindringen oder vollstédndig
durchdringen. Zwischen den Mustern 13 kann in regel-
maRiger oder unregelmafiger Anordnung eine Vielzahl
von Offnungen 14 angeordnet sein, die beispielsweise
als Micro6ffnungen ausgebildet sind und das Band 11
durchdringen. Durch die Muster 13, die in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel das Band 11 durchdringen, ergibt sich
fiir die Warenbahn 1 eine Noppenstruktur mit erhabenen
Punkten oder Flachen. Mit den Microdffnungen kann die
Oberflachenstruktur der Warenbahn 1 beeinflusst wer-
den, da zumindest teilweise die Fasern in die (")ffnungen
14 eindringen und damit die Oberflache der Warenbahn
1 strukturierter und rauher wird. Die Haptik der Waren-
bahn 1 wird rauher. Auch das Band 11 nach dieser Aus-
fuhrungsform kann an einem oder beiden Langskanten
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11a, 11b mit einem Draht 16 verstarkt sein, der vorzugs-
weise in das Band 11 integriert ist.

[0029] Figur7 zeigt zwei nebeneinanderliegende Ban-
der 11, die sich im Randbereich tiberlappen. Hierzu weist
jedes Band 11 entlang einer ersten Langskante 11a ei-
nen ersten Absatz 11c an seiner Oberseite auf, und ent-
lang seiner zweiten Langskante 11b einen zweiten Ab-
satz 11c an seiner Unterseite auf. Die Langskanten 11a,
11b kénnen also eine reduzierte Dicke aufweisen, die
sich komplementdr bei nebeneinander angeordneten
Béandern 11 zu einem vollen Querschnitt ergénzen. Die
Absatze 11c sind so komplementéar zueinander angeord-
net, dass eine Teiliiberlappung entsteht, so dass die Ob-
er- und Unterseite der nebeneinander liegenden Bander
11 im Wesentlichen ohne Unterbrechung mit einer ge-
schlossenen und ebenen Flache auf die Warenbahn 1
einwirkt. Im Bereich der iberlappenden Absatze 11ckon-
nen die nebeneinanderliegenden Bander 11 aneinander
befestigt werden, beispielsweise mittels eines Befesti-
gungselementes 15 in Form eines Stiftes, oder einer
nicht dargestellten Klammer. Das Befestigungselement
15 als Stift kann Bestandteil eines Bandes 11 sein, und
beispielsweise an einer Langskante 11a, 11b fest ange-
ordnet oder einstiickig mit dieser befestigt sein. Die zug-
horige Offnung kann dann an der anderen Langskante
11a, 11b im verbleibenden Querschnitt bereits in den
Stiftabstanden integriert sein, oder bei der Montage her-
gestellt werden. Alternativ kénnen die Bander 11 in Ab-
hangigkeit vom Werkstoff auch miteinander zumindest
in regelmaRigen Abstanden punktweise mittels Nahen,
Heften, Verschmelzen oder Verschweilen aneinander
befestigt werden. Eine ununterbrochene Verbindung ist
meistens nicht notwendig. Auch eine Verbindung mittels
Stecknaht ist mdglich. Die notwenige Spannung auf das
Band 11 kann dann nach dem Ausfihrungsbeispiel der
Figuren 2 und 3 durch die Spannrolle 9 aufgebracht wer-
den, oder nach dem Ausflhrungsbeispiel der Figur 4
durch ein thermisches Schrumpfen. In diesem Ausflih-
rungsbeispiel ist der Draht 16 in eine Langskante 11a
des Bandes 11 integriert und bewirkt damit eine verstark-
te Anlage dieser Langskante 11a des Bandes 11 auf der
Trommel 5.

[0030] Alternativ zu diesem Ausflihrungsbeispiel kdn-
nen die Langskanten 11a, 11b des Bandes 11 auch so
gestaltet werden, dass beispielsweise rechteckige oder
runde Vorspriinge in rechteckige oder runde Offnungen
eingreifen und die Bander damit formschllssig an den
Langskanten 11a, 11b verbunden sind, &hnlich wie bei
einem ReilRverschluss. Die Muster 13 kdnnen dabei in
den Formschluss der Langskanten 11a, 11b integriert
werden. Da bei jeder Umwicklung des Bandes 11 um die
Trommel 5 nicht immer der optimale Umfang erreicht
wird, da das Band 11 dann entweder zu stramm oder zu
locker ist, kann mit dem thermischen Spannungsaus-
gleich oder der Spannrolle 9 ein Ausgleich zur perfekten
Anlage an die Trommel 5 erzeugt werden.

[0031] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfih-
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ausfihrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Vari-
anten denkbar, welche von der dargestellten Ldsung
auch bei grundsatzlich anders gearteten Ausfiihrungen
Gebrauch macht. Samtliche aus den Anspriichen, der
Beschreibung oder den Zeichnungen hervorgehenden
Merkmale und/oder Vorteile, einschliellich konstruktiver
Einzelheiten oder raumlicher Anordnungen, kdnnen so-
wohl fiir sich als auch in den verschiedensten Kombina-
tionen erfindungswesentlich sein.

Bezugszeichen

[0032]

1 Warenbahn

2 Umlenktrommel

3 Umlenktrommel

4 Einlaufbereich

5 Trommel

6 Siebgewebe

7 Gehause

8 Langsachse

9 Spannrolle

10 Strukturschale

11 Band

11a  erste Langskante
11b  zweite Langskante
11c  Absatz

12 Befestigungspunkt
13 Muster

14 Offnungen

15 Befestigungselement
16 Draht

TB  Trommelbreite

AB  Arbeitsbreite
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur thermischen Behandlung einer tex-
tilen Warenbahn (1), insbesondere Trockner oder
Thermobonder, aufweisend mindestens eine Trom-
mel (5) mit einer perforierten Mantelflache, deren
Mantel zumindest teilweise von einer Warenbahn (1)
umschlingbarist, wobei auf dem Mantel der Trommel
(5) eine Strukturschale (10) aufziehbar ist, die eine
Vielzahl von (")ffnungen und/oder Muster aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Strukturschale
(10) als Band (11) begrenzter Breite ausgebildet ist,
das mit einer Vielzahl von Windungen um die Trom-
mel (1) gewickelt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (11) eine erste und eine
zweite Langskante (11a, 11b) aufweist, die sich bei
jeder Umschlingung um die Trommel (1) beriihren
oder Uberlappen.



10.

1.

12.

13.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (11) eine begrenzte Lange
aufweist, und der Anfang und das Ende des Bandes
(11) mit je mindestens einem Befestigungspunkt
(12) an der Trommel (5) befestigbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (11) eine
Breite von 5 cm bis 30 cm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste mitder zweiten Langskante
(11a, 11b) zumindest Abschnittsweise l6sbar oder
unlésbar verbindbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Band (11)
mit der Trommel (5) eine Spannrolle (9) umschlingt,
deren Abstand zur Trommel (5) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (11) aufdie
Trommel (5) aufgeschrumpft wird.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an oder in zu-
mindest einer Langskante (11a, 11b) des Bandes
(11) ein Draht (16) angeordnetist, der sich unterbre-
chungsfrei Giber die gesamte Léange des Bandes (11)
erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beide Langs-
kanten (11a, 11b) des Bandes (11) eine reduzierte
Dicke aufweisen, die sich komplementar bei einer
Uberlappenden Anordnung zu einem vollen Quer-
schnitt erganzen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer ersten Langskante (11a)
ein Absatz (11c) an der Oberseite des Bandes (11)
angeordnetist, und an der zweiten Langskante (11b)
ein Absatz (11c) an der Unterseite des Bandes (11)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass im iberlappenden
Bereich der Langskanten (11a, 11b) ein Befesti-
gungselement (15) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Langskante
(11a) formschllissig mit der zweiten Langskante
(11b) verbindbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Band (11)
aus einem warmebestandigen Material wie einem
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Metallblech, Metallgewebe, einem Glasgewebe-
band, einem Kunststoff oder einem textilen Material
besteht.
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Fig. 1
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Fig. 2
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