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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuier-
lichen Trocknen und Krumpfen von textiler Maschen-
oder Webware, wobei man die zu behandelnde feuchte
Ware innerhalb eines zwischen mindestens zwei endlos
umlaufenden, luftdurchlassigen Fihrungsbandern ge-
bildeten Durchlaufkanals zur beidseitigen Trocknung
durch mindestens eine von einander gegeniberliegen-
den, gegeneinander zu und versetzt zueinander gerich-
teten Heissluftdiisen gebildete Trocknungsstation fihrt,
wobei man die zu behandelnde Ware mit Voreilung auf
einem endlos umlaufenden, in Blasrichtung mit Abstand
durch den Durchlaufkanal vorwartsbewegten Spann-
rahmen befestigt und derart seitlich fixiert durch die
Trocknungsstation flhrt, so dass die zu behandelnde
Ware im jeweiligen Blasbereich einer einzelnen Heis-
sluftdiise voribergehend am von der letzteren abge-
wandten Fihrungsband zur Anlage kommt, sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist aus
der DE-A-29 27 974 (Oberbegriff der unabhéangigen An-
sprichen 1 und 9) bekannt. Bei diesem Verfahren wird
das zu behandelnde Textilgut sowohl in Langs- als auch
in Querrichtung locker und nockenbrettartig oder huigel-
férmig durch die Trockenstation hindurchgefihrt. Ge-
mass dem Stand der Technik wurde nicht erkannt, dass
zur Erzielung des Krumpfeffektes das untere und/oder
das obere Fihrungsband schneller als die Spannrah-
menkette vorwarts bewegt werden missen. Bei einem
anderen, aus der EP-A-148 113 vorbekannten Verfah-
ren wird das zu behandelnde Textilgut ebenfalls sowohl
in Langs- als auch in Querrichtung locker innerhalb ei-
nes zwischen zwei endlos umlaufenden Fiihrungsban-
dern gebildeten Fihrungskanals in Wellenform durch
zwei Trocknungsstationen hindurchgefiihrt. Bei diesen
beiden vorbekannten Verfahren ist die Breite der derart
behandelten Ware infolge der allseitig lockeren Flihrung
derselben wahrend dem Behandlungsvorgang un-
gleichmassig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaf-
fung eines Verfahrens bei welchem unter gleichzeitiger
Verbesserung der Restschrumpfwerte eine verbesserte
Formgenauigkeit der behandelten Warenbahn erreicht
wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass nach An-
spruch 1 geldst.

Vorteilhafte Weiterausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens sind Gegenstand der An-
spriche 2 bis 8.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrich-
tung nach Anspruch 9 zur Durchfihrung des erfindungs-
gemassen Verfahrens.

Vorteilhafte Weiterausgestaltungen der erfindungs-
gemassen Vorrichtung sind Gegenstand der Anspriche
11 bis 14.

Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeich-
nung beispielsweise erlautert. Es zeigt
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Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine beispielsweise
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemassen Vor-
richtung;

Fig. 2 in gréBerem MafBstab einen Schnitt 1angs der
Linie ll-Il in perspektivischer Darstellung;

Fig. 3 in gréBerem MafBstab eine perspektivische
Ansicht der Warenbahn-Breitdehnvorrichtung A in
Figur 1;

Fig. 4 schematisch eine Draufsicht auf die oberen
Trums einer unteren Fiihrungsbandeinheit einer
zweiten beispielsweisen Ausfihrungsform einer er-
findungsgemassen Vorrichtung;

Fig. 5 schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner die gleichmaBige Verschmalerung der Waren-
bahn unterstlitzenden Warenbahn-Abstiitz- und
Transporteinheit;

Fig.6 schematisch eine Seitenansicht einer weite-
ren beispielsweisen Ausfihrungsform der Fih-
rungsbandeinheiten einer erfindungsgemassen
Vorrichtung; und

Fig. 7 in gréBerem MaBstab einen Querschnitt
durch eine spezielle Ausfihrungsform der Heis-
sluftdisen.

Wie aus Figur 1 ersichtlich, fihrt man die zu behan-
delnde feuchte Warenbahn 1 innerhalb eines zwischen
zwei endlos umlaufenden, luftdurchlassigen Fiihrungs-
bandern 2 und 3 gebildeten Durchlaufkanals 4 zur beid-
seitigen Beaufschlagung und Trocknung durch drei auf-
einanderfolgende, auf bekannte Weise ausgebildete
Trocknungsstationen 5,6 und 7.

Diese Trocknungsstationen 5,6 und 7 sind auf be-
kannte Weise mit seitlich voneinander distanzierten, ge-
gen den Durchlaufkanal 4 zu gerichteten Heissluft-
Schlitzdiisen 8 respektive 9 versehen, die sich quer zur
Transportrichtung D der zu behandelnden Gewebebahn
1 Uber die gesamte Breite der beiden Flhrungsbander
2 bzw. 3 erstrecken.

Die Uber die Heissluft-Schlitzdlisen 8 und 9 austre-
tende HeiBluft wird nach erfolgter Einwirkung auf die zu
behandelnde Warenbahn 1 Uber die Luftfilter 10 und die
Warmeaustauscher 11 von den Ventilatoren 12 ange-
saugt und erneut aufgeheizt den jeweiligen Heissluftdl-
sen 8 und 9 zugefuhrt.

Wie insbesondere aus den Figuren 1,2 und 3 er-
sichtlich, wird die zu behandelnde feuchte Warenbahn
1 zur Erzielung einer méglichst gleichméaBigen Dehnung
Uber deren gesamte Breite zuerst einer Breitendehnvor-
richtung A und dann einem endlos umlaufenden, in
Blasrichtung mit Abstand durch den Durchlaufkanal 4
vorwartsbewegten Spannrahmen 13 zugefihrt und mit
Voreilung an der Stelle B durch Aufnadelung auf dem
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Spannrahmen 13 befestigt.

Die Breitendehnvorrichtung A ist, wie aus Figur 3
ersichtlich, auf bekannte Weise mit zwei umlaufenden,
zwischen sich einen Dehnspalt bildenden Nutwalzen 14
und 15 versehen. Nach dieser Breitendehnvorrichtung
A wird die Warenbahn 1 Gber mehrere Ausbreitwalzen
einer Aufnadelungseinheit B zugefuhrt.

Zur Erzielung einer Wellenbewegung in der durch
den Durchlaufkanal 4 bewegten, zu behandelnden Wa-
renbahn 1 sind die oberen Heissluft-Schlitzdlsen 9 in
Transportrichtung D dieser Warenbahn 1 gesehen ge-
genlber den unteren Heissluft-Schlitzdisen 8 versetzt
angeordnet.

Nach der seitlichen Aufnadelung der derart breiten-
gedehnten Warenbahn 1 mittels der Aufnadelungsein-
heit B in den Spannrahmen 13 wird die breitengedehnte
Ware 1 von einer Ausgangsbreite F (siehe Fig.5) aus
mittels einer in der Warenbahnabstiitzebene C betrach-
tet konisch zulaufenden, bis auf die gewiinschte Be-
handlungsbreite H sich verschmélernden, Uber die ge-
samte jeweilige Warenbahnbreite G seitlich sich er-
streckenden Warenbahn-Abstiitz- und Transporteinheit
30, dabei immer seitlich noch durch den endlos umlau-
fenden, ebenfalls analog dazu konisch sich verschma-
lernden Spannrahmen 13 gespannt gehalten, und bis in
den EinlaB des Trockners 5,6,7 Uberfihrt. Auf diese
Weise wird bei der Verschmélerung der Warenbahn-
breite F auf die in den Trockner 5,6,7 zugefuhrie Be-
handlungsbreite H eine méglichst gleichmaBige Waren-
bahnausgangsstruktur erzielt, da die Warenbahn 1 bei
ihrer Verschmélerung auf den oberen Trums der endlos
umlaufenden Transportseilen 31 aufliegt und die letzte-
ren dadurch eine gleichméaBige Verschmaélerung der
Warenbahn 1 Uber deren gesamte variierende Breite G
unterstitzen.

Wie aus Figur 2 ersichtlich, weist der endlos umlau-
fende Spannrahmen 13 eine zur seitlichen Fixierung der
zu behandelnden Warenbahn 1 mit Nadeln 16 bzw. 17
versehene, durch je eine Endloskette gebildete linkssei-
tige und rechtsseitige Warenbahnhalterung 18 bzw. 19
auf, deren Umlaufgeschwindigkeit zur Ausrichtung der
Schussfadenrichtung individuell steuerbar ist, wobei
entscheidend ist, dass die Fihrungsbander 2,3 schnel-
ler vorwarts bewegt werden, als die Mittelgeschwindig-
keit der beiden Warenbahnhalterungen 18 und 19.

Bei der dargestellien Ausfihrungsform wird eine
der beiden Endlosketten 18 und 19 im Innern des Durch-
laufkanals 4 zur Verhinderung einer Beschadigung des
oberen Fuhrungsbandes 2 durch die Nadeln 17 durch
einen in Langsrichtung des Flhrungskanals 4 sich er-
streckenden Fihrungs- und Abdeckkanal 20 geflhrt.
Dabei sind die beiden Warenbahnhalterungen 18 und
19 zur Anpassung des Spannrahmens 13 an eine be-
stimmte Warenbahnbreite in seitlicher Richtung E ver-
stellbar. Selbstverstandlich ist es auch méglich, die Wa-
renbahnhalterung 18 innerhalb eines zu 20 analogen
Fihrungs- und Abdeckkanals zwischen dem oben und
dem unteren Fihrungsband 2 bzw. 3 hindurchzufihren.
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Der Fuhrungs- und Abdeckkanal 20 ist in vertikaler
Richtung am oberen und am unteren Fiihrungsband 2
bzw. 3 abgestltzt, und an seinen mit den letzteren in
Berthrung gelangenden Stellen 21 und 22 mit reibungs-
verminderndem Material, wie z.B. Teflon®, beschichtet.

Durch diese seitliche Flihrung der in seiner Quer-
richtung gespannt gehaltenen zu behandelnden Waren-
bahn 1 mittels eines durch den Trockner verlaufenden,
endlos umlaufenden Spannrahmens 13, kann ein be-
zlglich der Struktur, MaBhaltigkeit und Formstabilitat
auBerst gleichmaniiges Endprodukt erzielt werden.

Um z.B. bei einer verzogenen Warenbahn 1 die
Schussfadenrichtung bzw. die Maschen auf eine senk-
recht zur Warenbahnlangsrichtung verlaufende Gerade
auszurichten, und/oder Uber die Warenbahnbreite ge-
sehen zur Erzielung eines homogeneren Endproduktes
einen unterschiedlichen Stauch- oder Dehneffekt zu er-
zielen ist es, wie aus Figur 4 ersichtlich, méglich, anstel-
le je eines einzigen unteren und oberen Fihrungsban-
des 3 bzw. 2 mehrere schmalere Fuhrungsbander 3',3"
und 3" vorzusehen und deren Umlaufgeschwindigkei-
ten v1, v2 bzw. v3 individuell mit Hilfe einer opto-elek-
tronischen Warenbahnabtastanordnung wie sie z.B.
von der Firma Mahlo, BRD, oder Erhard & Leimer, BRD,
erhaltlich ist zu steuern.

Um die Stauchung oder Dehnung der zu behan-
delnden Warenbahn 1 gezielter auf eine bestimmte
Dichte durchfihren zu kdnnen, ist es wie aus Figur 5
ersichtlich, auch méglich, anstelle je eines einzigen un-
teren und oberen Flhrungsbandes 3 bzw. 4 mehrere,
aufeinanderfolgende voneinander unabhéngige Fih-
rungsbandgruppen 2a, 3a; 2b, 3b und 2¢, 3c vorzuse-
hen und deren Umlaufgeschwindigkeiten v1, v2 bzw. v3
gruppenweise individuell mit Hilfe einer opto-elekironi-
schen Warenbahnabtastanordnung zu steuern.

Um die Krumpfwirkung in der Krumpfzone des
Trockners zu verstarken, ist es zweckmafig, wenn, wie
aus Fig. 7 ersichtlich, die Ausstromrichtung | der Heis-
sluftdiisen 8 und 9 in dieser Zone entgegen der Waren-
bahndurchlaufrichtung D um einen Winkel o im Bereich
von 1 bis 40° gegeniiber einer Vertikalen geneigt ver-
lauft. Die Blasstarke und der Neigungswinkel o sind da-
bei derart aufeinander abzustimmen, dass im Betrieb
keine wesentliche Verschiebung der auf den beiden
Fihrungsbandern 2 und 3 stellenweise aufliegenden
Warenbahnbereiche erfolgt. Durch eine solche Ausbil-
dung der Heissluftdiisen 8 und 9' in der Krumpfzone des
Trockners kann gegenlber der herkdmmlichen vertika-
len Anordnung der Heissluftdisen eine wesentliche
Verstarkung der beim Aufprall auf das jeweilige Fih-
rungsband 4 bzw. 3 auf die zu behandelnde Warenbahn
1 einwirkende Stauchkraft erzielt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Trocknen und
Krumpfen von textiler Maschen- oder Webware,
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wobei man die zu behandelnde feuchte Ware (1)
innerhalb eines zwischen mindestens zwei endlos
umlaufenden, luftdurchlassigen Flhrungsbandern
(2,3) gebildeten Durchlaufkanals (4) zur beidseiti-
gen Trocknung durch mindestens eine von einan-
der gegeniiberliegenden, gegeneinander zu und
versetzt zueinander gerichteten Heissluftdlisen
(8,9) gebildete Trocknungsstation (5,6,7) fuhrt,wo-
bei man die zu behandelnde Ware (1) mit Voreilung
auf einem endlos umlaufenden, in Blasrichtung mit
Abstand durch den Durchlaufkanal (4) vorwartsbe-
wegten Spannrahmen (13) befestigt und derart seit-
lich fixiert durch die Trocknungsstation (5,6,7) fuhrt,
so daf3 die zu behandelnde Ware (1) im jeweiligen
Blasbereich einer einzelnen Heissluftdise (8,9)
voribergehend am von der letzteren abgewandten
Fihrungsband (2,3) zur Anlage kommt, dadurch
gekennzeichnet, dass man die zu behandelnde
Ware (1) in ihrer Querrichtung mittels des Spann-
rahmens (13) gespannt durch die mit Gber die ge-
samte Breite der zu behandelnden Ware (1) sich er-
streckenden Heissluft-Schlitzdlisen (8,9) versehe-
nen Trocknungsstation (5,6,7) in Durchlaufrichtung
(D) der Ware in Wellenform, fihrt, wobei das untere
und/oder das obere Fihrungsband (3,2) mit einer
héheren Geschwindigkeit vorwartsbewegt wird
bzw. werden als der Spannrahmen (13).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB man die zu behandelnde Ware (1) vor de-
ren Abgabe auf den Spannrahmen (13) durch eine
Breitendehnvorrichtung (A) leitet.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, da man die breitengedehnte Ware (1) nach
dem Austritt aus der Breitendehnvorrichtung (A)
und seitlichen Fixierung im Spannrahmen (13) mit-
tels einer in der Warenbahn-Abstiitzebene (C) be-
trachtet konisch zulaufenden, bis auf die ge-
wilnschte Behandlungsbreite (H) sich verschma-
lernden, Uber die gesamte jeweilige Warenbahn-
breite (G) sich erstreckenden Warenbahn-Abstiiz-
und Transporteinheit (30) weitertransportiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daf3 man ein durch mehrere
voneinander unabhangige schmalere Bander (3',
3",3") oder Seile gebildetes unteres und/oder obe-
res Fuhrungsband (3,2) verwendet und deren Um-
laufgeschwindigkeiten (v1,v2,v3) individuell steu-
ert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da3 der Durchlaufkanal (4)
von mehreren voneinander unabh&ngigen Fih-
rungsbandgruppen (2a,3a;2b,3b;2¢,3c) begrenzt,
und deren Flhrungsbandumlaufgeschwindigkeiten
(v1,v2,v3) individuell gesteuert wird.
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6.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Flihrungsbandumlaufgeschwindigkeit
in der eigentlichen Krumpfzone am gréBten ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man den Antrieb der
einzelnen Fihrungsbander (2',2",2'"; 3',3",3"; 2a,
3a; 2b,3b; 2¢,3c) mit Hilfe einer Warenabtastanord-
nung individuell steuert.

Verfahren nach den Ansprichen 4 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB man den Antrieb der einzel-
nen, nebeneinander und parallel zueinander ver-
laufenden Bander oder Seile (3',3",3") derart steu-
ert, daB3 bei Maschenware die Maschen quer zur
durchlaufenden Warenbahn (1) aufeinander ausge-
richtet bzw. bei Webware der Schussfaden quer zur
durchlaufenden Warenbahn (1) gerichtet und bei
Bedarf der Stauch- bzw. Dehngrad der letzteren be-
einfluBt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit mindestens einer durch eine Mehr-
zahl von einander gegenuberliegenden, gegenein-
ander zu und versetzt zueinander in einen Durch-
laufkanal (4) gerichteten Heissluftdiisen (8,9) gebil-
deten Trocknungsstation (5,6,7), sowie mit minde-
stens zwei diesen Durchlaufkanal (4) je oben und
unten begrenzenden, endlos umlaufenden, luft-
durchlassigen Fuhrungsbandern (2,3), wobei zur
Durchleitung einer zu behandelnden Warenbahn
(1) durch die mindestens eine Trocknungsstation
(5,6,7) ein durch den von den Fiihrungsbandern
(2,3) begrenzten Durchlaufkanal (4) verlaufender,
endlos umlaufender Warenbahn-Spannrahmen
(13) vorgesehen und der Vertikalabstand des letz-
teren vom unteren Trum des mindestens einen obe-
ren Fiihrungsbandes (2) sowie vom oberen Trum
des mindestens einen unteren Fuhrungsbandes (3)
derart bemessen ist, daf3 im Betrieb der Vorrichtung
die zu behandelnde, mittels des Warenbahn-
Spannrahmens (13) gehaltene und hindurchgefihr-
te Warenbahn (1) im jeweiligen Wirkungsbereich ei-
ner auf sie gerichteten Heissluftdise (8,9), értlich
begrenzt, zur Anlage an das jeweils entferntere
Fihrungsband (3,2) gelangt, und die Zufuhrmittel
(A,B) zur Zufuhr der zu behandelnden Ware (1) zum
Spannrahmen derart ausgebildet sind, dass die zu
behandelnde Ware (1) mit Voreilung auf dem
Spannrahmen befestigt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trocknungsstation (5,6,7) mit
Uber die gesamte Breite der zu behandelnden Ware
(1) sich erstreckenden Heissluft-Schlitzdlsen (8,9)
versehen ist, und das untere und/oder das obere
Fihrungsband (3,2) mit einer héheren Geschwin-
digkeit vorwartsbewegt wird bzw. werden als der
Spannrahmen (13).
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 dem Spannrahmen (13) eine fir die
zu behandelnde Warenbahn (1) bestimmte Breit-
dehnvorrichtung (A) vorgeschaltet ist, welche mit
mindestens zwei Walzen (14,15) versehen ist, von
denen die eine (14) am Umfang ein Relief aus einer
Vielzahl von Erhéhungen und Vertiefungen und die
andere (15) am Umfang ein mindestens annahernd
komplementares Relief, dessen Erhdhungen in die
Vertiefungen der erstgenannten Walze (14) eingrei-
fen, aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die links- und die rechtsseitige
Warenbahnhalterungen (18,19) des Spannrah-
mens (13) durch je eine mit Nadeln (16,17) oder
Kluppen versehene, endlos umlaufende Kette ge-
bildet werden, und daf3 mindestens eine der beiden
Ketten (18,19) im Innern des Durchlaufkanals (4)
durch einen in dessen Langsrichtung sich erstrek-
kenden Flhrungs- und Abdeckkanal (22,23), wel-
cher in vertikaler Richtung am je mindestens einen
oberen und unteren Filihrungsband (2,3) abgestitzt
wird, gefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB der gegenseitige Ab-
stand (K) der beiden den Durchlaufkanal (4) in ver-
tikaler Richtung begrenzenden Fihrungsbander
(2,3) verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ausstrémrichtung
(I) in mindestens einem Teil der Krumpfzone der
Vorrichtung entgegen der Warenbahndurchlauf-
richtung (D) um einen Winkel (o) im Bereich von 1
bis 40° gegenlber einer Vertikalen geneigt verlauft,
und die Blasstarke und der Neigungswinkel (o) der-
art aufeinander abgestimmt sind, daf3 im Betrieb
keine wesentliche Verschiebung der auf den beiden
Fihrungsbandern (2,3) stellenweise aufliegenden
Warenbahnbereiche erfolgt.

Claims

A process for the continuous drying and shrinking
of textile knitted or woven goods, in which the moist
goods (1) to be treated are conveyed along a
through-channel (4) formed between at least two
endless rotating air permeable guide belts (2, 3) for
the purpose of drying on both sides by means of at
least one drying station (5, 6, 7) including oppositely
disposed, oppositely acting hot-air nozzles (8, 9)
which are offset relative to each other, comprising
the steps of securing the material (1) with forward
slip on an endless tenter frame (13), moving said
material forward through said channel (4) while
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maintaining a clearance distance in the blower di-
recticn, moving said material laterally secured
through through said drying station (5, 6, 7) so that
the material (1) to be treated, in the blow area of an
individual hot-air nozzle (8, 9) comes momentarily
to rest on said guide belt (2, 3) facing away from the
latter, characterised in by moving said material (1)
to be treated, transversely tensioned by means of
the tenter frame (13) and in a direction of motion (D)
of said material in wave form through said drying
station (5,6,7), whereby the latter is provided with
hot-air slit nozzles (8,9) extending over the entire
width of the material to be treated, whereby the low-
er and/or upper guide belt (3, 2) moves forward
more quickly than said tenter frame (13).

A process according to claim 1, characterised in
that the material (1), before being placed on the
tenter frame (13), is conveyed through a width-
stretching device (A).

A process according to claim 2, characterised in
that, after leaving the width-stretching device (A)
and laterial fixing in the tenter frame (13), the width-
stretched material (1) is further conveyed by means
of a web-supporting and transporting unit (30)
which moves, narrowing conically as seem from the
web-supporting plane (C), and extends over the en-
tire varying web width (G), to reach the desired
treatment width (H).

A process according to one of the claims 1 to 3,
characterised in that a lower and/or upper guide belt
(8, 2) is employed which comprises several narrow-
er belts (3', 3", 3") or cables which are independent
of each other and whose rotary speeds (v1, v2, v3)
are controlled individually.

A process according to one of the claims 1 to 4,
characterised in that the through-channel (4) is lim-
ited by several groups of guide belts (2a, 3a; 2b, 3b;
2¢, 3¢) which are independent of each other and
whose rotary speeds (v1, v2, v3) are controlled in-
dividually.

A process according to claim 5, characterised in
that the guide belt rotary speed in the actual shrink-
ing zone is at its greatest.

A process according to one of the claims 4 to 6,
characterised in that the drive of the various guide
belts (2', 2", 2"; 3, 3",, 3"; 2a, 3a; 2b, 3b; 2¢c, 3c)
is individually controllable with the aid of a web-
scanner.

A process accordingto claim 4 and 7, characterised
in that the drive of the various belts or cables (3', 3",
3"), which are arranged side-by-side and parallel to
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each other, is controlled so that, with knitted goods
the stitches are aligned with each other at a right-
angle to the moving web (1), and, with woven goods
the weft threads are aligned at a right-angle to the
moving web (1), and if necessary the degree of
gathering resp. of streiching thereof is adjusted.

An apparatus for carrying out the process according
to claim 1, having at least one drying station (5, 6,
7) comprising several oppositely disposed and op-
positely acting hot-air nozzles (8, 9) which are offset
relative to each other and directed into a through-
channel (4) and also having at least two endless ro-
tating, air permeable guide belts (2, 3) limiting said
channel (4) above and below, whereby for convey-
ance of a web (1) of material to be treated through
the at least one drying station (5, 6, 7) an endless
rotary web-tentering frame (13) passing along the
through-channel (4) limited by the guide belts (2, 3)
is provided, and the vertical distance between said
web-tenter frame (13) and the lower strand of the
at least one upper guide belt (2), as also between
the upper strand of the at least one lower guide belt
(3) is so calculated that, as the apparatus operates,
within the particular effective range of a hot-air noz-
zle (8, 9) directed thereon, a web (1), in a locally
limited area, secured in and conveyed by the web-
tenter frame (13), comes into contact with the fur-
ther distanced guide belt (3, 2), and the supply
means (A,B) conveying the web (1) to be treated to
the tenter frame are so designed as to secure the
material (1) with forward slip to the tenter frame,
characterised by that the drying station (5,6,7) is
provided with hot-air slit nozzles (8,9) extending
over the entire width of the material (1) to be treated,
and that the lower and/or upper guide belt (3, 2)
moves on at greater speed than that of the tenter
frame (13).

An apparatus according to claim 9, characterised in
that a width-stretching device (A) for treatment of
the web is mounted before the tenter frame (13)
which device (A) is provided with at least two rollers
(14, 15), one (14) of which has on its periphery a
relief comprising a plurality of elevations and de-
pressions, whilst the other (15) has on its periphery
an at least approximately complementary relief
whose elevations fit into the depressions of the
aforementioned roller (14).

An apparatus according to claim 9 or 10, character-
ised in that the left-hand and right-hand web-clamp-
ingmeans (18, 19) of the tenter frame (13) comprise
an endless chain carrying needles (16, 17) or tenter
clips, and in that at least one of the two chains (18,
19) is conveyed through a guide and covering chan-
nel (22, 23) within the through-channel (4) and ex-
tending in longitudinal direction of said channel (4),
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and which is supported in vertical direction on at
least one of the upper and lower guide belts (2,3).

An apparatus according to one of the claims 9 to 11,
characterised in that the mutual distance apart (K)
of the two guide belts (2, 3) limiting the through-
channel (4) in vertical direction is adjustable.

An apparatus according to one of the claims 9 to
12, characterised in that the efflux direction (1) in at
least a part of the shrinking zone of the apparatus
is directed obliquely counter to the direction of travel
(D) of the web and at an angle (o) in the region of
1° - 40° to the vertical, and in that the blower
strength and the angle of inclination (o) are co-or-
dinated in such a manner that, in practice, no sig-
nificant displacement at any point occurs of the web
portions in contact upon the two guide belts (2, 3).

Revendications

Procédé pour le séchage et le rétrécissement en
continu de matiéres textiles ou de tissus maillés,
dans lequel on guide le tissu humide & traiter (1) &
l'intérieur d'un canal de passage (4) formé entre au
moins deux bandes de guidage (2, 3) perméables
a l'air de type a rotation en boucle fermée, pour le
séchage des deux faces, a travers au moins un pos-
te de séchage (5, 6, 7) formé par des tuyéres (8, 9)
pour de l'air chaud opposées I'une a l'autre, orien-
tées l'une vers l'autre et décalées I'une par rapport
a l'autre, dans lequel on guide le tissu & traiter (1)
a travers le poste de séchage (5, 6, 7), en avance
de phase, en étant attaché a un cadre tendeur (13)
du type a rotation en boucle fermée se déplacant
vers l'avant dans la direction de soufflage sans con-
tact & travers le canal de passage (4) et en étant
fixé latéralement de telle sorte que dans la zone de
soufflage respective d'une tuyére individuelle (8, 9)
pour de l'air chaud, le tissu a traiter (1) vient se met-
tre en contact provisoire avec la bande de guidage
(2, 3) se détournant de la tuyére, caractérisé en ce
qu'on guide le tissu a traiter (1) & I'état serré dans
sa direction transversale au moyen du cadre ten-
deur (13), a travers le poste de séchage (5, 6, 7)
muni de tuyéres (8, 9) en forme de fentes pour de
I'air chaud s'étendant sur toute la largeur du tissu a
traiter (1), dans le sens de défilement (D) du tissu
sous forme ondulée, la bande de guidage inférieure
et/ou supérieure (3, 2) se déplagant vers l'avant a
une vitesse supérieure a celle du cadre tendeur
(13).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'on guide le tissu a traiter (1), avant son applica-
tion sur le cadre tendeur (13), a travers un dispositif
(A) d'allongement en largeur.
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Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
qu'on transporte ultérieurement le tissu (1) soumis
a un allongement en largeur, aprés sa sortie du dis-
positif d'allongement en largeur (A) et aprés sa fixa-
tion latérale dans le cadre tendeur (13), au moyen
d'une unité de support et de transport (30) de la ban-
de de tissu présentant une conicité par rapport au
plan d'appui (C) de la bande de tissu, se rétrécis-
sant jusqu'a atteindre la largeur de traitement dési-
rée (H) et s'étendant sur toute la largeur de bande
de tissu respective (G).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce qu'on utilise des bandes de
guidage inférieure et/ou supérieure (3, 2) formées
par plusieurs bandes plus étroites (3', 3", 3"') ou par
des cables mutuellement indépendants, et on régle
de maniére individuelle leurs vitesses périphéri-
ques (vi1, v2, v3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que le canal de passage (4)
est délimité par plusieurs groupes de bandes de
guidage (2a, 3a; 2b, 3b; 2¢, 3¢) mutuellement indé-
pendantes et dont les vitesses périphériques (v1,
v2, v3) sont réglées de maniére individuelle.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la vitesse périphérique de la bande de guidage
est la plus élevée dans la zone de rétrécissement
proprement dite.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 3 6, caractérisé en ce qu'on régle de maniére in-
dividuelle I'entrainement des bandes de guidage in-
dividuelles (2', 2", 2"; 3, 3", 3"; 2a, 3a; 2b, 3b; 2¢;
3c) a l'aide d'un dispositif de palpage du tissu.

Procédé selon les revendications 4 et 7, caractérisé
en ce qu'onrégle I'entrainement des bandes ou des
cables individuels (3', 3", 3") s'étendant les uns a
c6té des autres et parallélement I'un & l'autre de tel-
le sorte que, dans le cas de tissus maillés, les
mailles sont orientées l'une par rapport a l'autre
transversalement a la bande de tissu (1) qui défile,
respectivement dans le cas de matiéres textiles, le
fil de trame est orienté transversalement par rapport
a la bande de tissu (1) qui défile et, en cas de né-
cessité, on influence le degré de compression, res-
pectivement d'allongement de cette derniére.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, comprenant au moins un poste
de séchage (5, 6, 7) formé par une multitude de
tuyéres (8, 9) pour de I'air chaud, opposées l'une a
l'autre, orientées l'une vers l'autre et décalées l'une
par rapport a l'autre dans un canal de passage (4),
et au moins deux bandes de guidage (2, 3) perméa-
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bles a l'air et du type a rotation en boucle délimitant
respectivement en haut et en bas ce canal de pas-
sage (4), dans lequel, pour le passage d'une bande
de tissu a traiter (1) a travers le ou les postes de
séchage (5, 6, 7), on prévoit un cadre tendeur (13)
de la bande de tissu, du type a rotation en boucle,
défilant a travers le canal de passage (4) délimité
par les bandes de guidage (2, 3) et on mesure
I'écartement vertical du cadre tendeur par rapport
au brin inférieur de la ou des bandes de guidage
supérieures (2), ainsi que par rapport au brin supé-
rieur de la ou des bandes de guidage inférieures (3)
de telle sorte que, lorsque le dispositif en état de
marche, la bande de tissu (1) a traiter maintenue
par le cadre tendeur (13) de la bande de tissu et
guidée atravers le dispositif, dans la zone d'influen-
ce respective d'une tuyére (8, 9) pour de l'air chaud
orientée vers la bande, vient se mettre en contact
avec la bande de guidage (3, 2) respectivement
plus éloignée, en étant délimitée localement, et les
moyens d'alimentation (A, B) pour alimenter le tissu
a traiter (1) au cadre tendeur sont réalisés de telle
sorte que le tissu a traiter (1) est attaché en avance
de phase au cadre tendeur, caractérisé en ce que
le poste de séchage (5, 6, 7) est muni de tuyéres
(8, 9) en forme de fentes pour l'air chaud s'étendant
sur toute la largeur du tissu a traiter (1) et en ce que
les bandes de guidage inférieure et/ou supérieure
(8, 2) se déplacent vers l'avant & une vitesse supé-
rieure a celle du cadre tendeur (13).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'un dispositif d'allongement en largeur déter-
miné (A) pour labande de tissu (1) a traiter est mon-
té en amontdu cadre tendeur (13), quiest munid'au
moins deux rouleaux (14, 15) dont le premier (14)
présente sur sa périphérie un relief constitué par
plusieurs saillies et renfoncements, et dont l'autre
(15) présente sur sa périphérie un relief au moins
approximativement complémentaire dont les
saillies viennent s'engrener dans les renfonce-
ments du rouleau (14) mentionné en premier lieu.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caractéri-
sé en ce que les dispositifs de maintien de la bande
detissu (18, 19) du cété gauche et du cbté droit, du
cadre tendeur (13) sont formés respectivement par
une chaine du type a rotation en boucle munie de
clous (16, 17) ou de pinces, et en ce qu'au moins
une des deux chaines (18, 19) est guidée a l'inté-
rieur du canal de passage (4) & travers un canal de
guidage et de recouvrement (22, 23) s'étendant
dans la direction longitudinale du premier cité, qui
vient s'appuyer en direction verticale sur respecti-
vement au moins une bande de guidage supérieure
et inférieure (2, 3).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
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tions 9 & 11, caractérisé en ce que la distance réci-
proque (K) des deux bandes de guidage (2, 3) dé-
limitant le canal de passage (4) en direction verti-
cale est réglable.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 & 12, caractérisé en ce que la direction
d'écoulement (1), dans au moins une partie de la zo-
ne de rétrécissement du dispositif, s'étend en incli-
naison par rapport a la direction de défilement (D)
de la bande de tissu en formant un angle (o) dans
le domaine de 1 & 40° par rapport a la verticale, la
force de soufflage et I'angle d'inclinaison (o) étant
adaptés I'un a l'autre de telle sorte que, en état de
marche, on n'est confronté a aucun décalage es-
sentiel des zones de la bande de tissu s'appuyant
par endroit sur les deux bandes de guidage (2, 3).
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