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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM GLAETTEN UND TROCKNEN VON GEWASCHENEN FORMTEILEN
AUS MISCHGEWEBE

{67)Die Erfindung bezieht sich auf das Trocknen und Glaetten von Formteiien aus Mischgeweben, beispielsweise aus 65
% Polyester und 35 % Baumwolle, wie Arbeitskittel, Jacken usw. Durch die Erfindung koennen auf relativ einfache

und rationelle Weise gewaschene Formteile aus Mischgewebe mit gutem Ergebnis unabhaengig von dem vorangehenden
WaschprozeR und von den Eigenschaften des Formteiles getrocknet und geglaettet werden.GemaeR der Erfindung werden
die gewaschenen Formteile feucht aufgehaengt bei etwa konstanter Feuchtigkeit langzeitig erhitzt und anschiietend
kurzzeitig unter dauerndem verteilten Anblasen mit HeiRluft mechanisch geglaettet und dabei trockengeformt. Dabei
durchlaufen die Formteile zunaechst eine Daempfkammer 1, in welcher sie langzeitig gleichsam auf dem Buegel
aufgehaengt, gekocht werden. AnschlieRend durchlaufen die Formteile kurzzeitig die Trockenkammer 2, in deren
Wandung Duesen 13 zum Einblasen von Heilluft angeordnet sind. Die durch den normalen Waschproze® verursachten
thermofixierten Knitter und Brueche werden in der Daempfkammer 1 formbar gemacht und in der Trockenkammer 2
trockengeformt. -Figur 1-
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Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Gldtten und Trocknen von gewaschenen Formteilen aus
Mischgewebe, bei dem die Formteile feucht aufge-
hdngt, mit Dampf angeblasen und im Luftstrom ge-
trocknet werden. Die Erfindung zeigt gleichzeitig
eine Vorrichtung zur Durchfilhrung deses Verfahrens.
Charakteristik der bekannten techn, Lisungen:

Unter einem Mischgewebe wird ein Gewebe verstanden,
welches teilweise kilinstliche und teilweise

natiirliche Fasern aufweist, also insbesondere bei-
spielsweise 65% Polyester und 35% Baumwolle. Aus
solchen Mischgeweben werden iblicherweise Arbeits-
kittel, Jacken, Hemden u. dgl. Fbrmteile hergestellt.
Es handelt sich in der Regel um Arbeitsbekleidung,
beispielsweise von technischen Angestellten, beispiels-
weise Zeichnern, Werkstattsbekleidung, aber auch um
solche von KErzten und Soldaten. Diese Formteile werden
nicht selten in GroBwdschereien gewaschen und be-
handelt, wobei es sehr schwierig ist, die Formteile
nach dem Waschen kostenglinstig zu gl&dtten und zu
trocknen, so daB sie wieder ein ordnungsgemdBes Aus-
sehen bekommen. Derartige Mischgewebe zeigen nach dem
Waschvorgang eine starke Knitterbildung. Diese Knitter
und Briiche miissen dann spédter aus den Formteilen wieder
entfernt werden. Die Knitterbildung hat ihre Ursache
einerseits in den beim Waschen auftretenden Temperaturen
und andererseits in den Schleuder- bzw. Pressvorgidngen,
die dem eigentlichen Waschprozef nachgeschaltet sind,
um das Wasser zumindest teilweise aus den Formteilen
herauszuholen. ' ' .

Um dieser Knitterbildung wdhrend des Waschprozesses

entgegenzuwirken, sind spezielle Waschprogramme fir
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solche Mischgewebe entwickelt worden, die genaue
Anweisungen iiber die einzuhaltenden Temperaturen,
Wasserstdnde in den Waschtrommeln, Abkiihlzeiten
der Widsche usw. enthalten. Wesentlicher Inhalt
dieser vorgeschriebenen Waschverfahren ist es,
rasche Temperaturwechsel zu vermeiden. Weiterhin
werden die Waschmaschinen nur teilweise beladen,
so daB also die Kapazitdt einer Waschtrommel nur
teilweise ausgenutzt wird, damit die Formteile

nicht so stark knittern.

Fir die Naéhbehandlung von solchen Formteilen aus
Mischgewebe, bei dem es um das Gl&tten und Trocknen
nach dem WaschprozeB geht, sind zwel verschiedene
Arbeitsweisen bekannt, die aber beide die Ein-
haltung besonderer Waschvorschriften fordern. Einmal
werden die Formteile aus Mischgewebe nach dem Waschen
nur leicht angeschleudert und im feuchten Zustand
aufgehdngt. Sie werden dann durch eine Trockenkammer
gefiihrt und mit einem sanften Luftstrom getrocknet.
Auf diese Weise konnen in den Formteilen vorhandene
Knitter nicht entfeint werden. Das Ergebnis des
Glidttens und Trocknens hingt vielmehr von der genauen
Einhaltung der Waschvorschrift ab und damit davon,
wie knitterfrei die Wds-che am Ende des Waschvorganges
vorliegt.

Andererseits ist es auch bekannt, bei Einhaltung eines
speiiellen Waschprozesses die Formteile naB aufzu-
h&ngen und durch eine Kammer zu fllhren, in der sie
leicht mit Dampf angeblasen werden. Dabei quellen die
natiirlichen Fasern (Baumwolle usw.) mehr oder weniger
an. Durch das Eigengewicht ziehen sich die Teile
entsprechend der Schwerkraft nach unten und werden dabei
etwas glatter. Die synthetischen Fasern werden durch

diesen Vorgang kaum beeinfluBt. AnschlieBend werden die
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Formteile mit Warmluft getrocknet. Eine solche
Vorrichtung arbeitet nicht zufriedenstellend, denn
es wird dabei ein Kompromiss zwischen Feuchtigkeit-
und Warmezufuhr eingegangen. Fiigt man zu heiBen
Dampf hinzu, erfolgt eine zu schnelle Austrocknung
der Formteile und die Quellung der Fasern ist unge-
niigend. Damit werden die Knitter nur fixiert und

es findet keine Gl&dttung der Formteile statt. Fiihrt
man dagegen zu feuchten Dampf zu, fehlt es an
Wdrme, um die natiirlichen und kiinstlichen Fasern
in einen formbaren Zustand zu bringen, aus dem sich
heraus ein Gl&tteprozess entwickeln kénnte. Auch
bei dieser Mdglichkeit sind die Formteile am Ende
des Behandlungsvorganges weitgehend kraus, so daB

sie ein unbefriedigendes Aussehen besitzen.

Die Nachteile der bekannten Arbeitsweisen sind darin
zu'sehen, daB die Waschprogramme genau eingehalten
werden miissen. Eine mechanische Entwdsserung der
Formteile nach dem Waschprogramm ist meist st&rend
und daher nicht m&glich. Die Waschmaschinen k&nnen
nur etwa 50% beladen werden. Es entsteht ein hoher
Widrme~ und Energieverbrauch, verbunden mit langen
Waschzeiten. Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen,
daB eine hohe Abh#ngigkeit des Behandlungsergebnisses
von der Beschaffenheit, Herstellung und Konfektion
der Formteile besteht. Trotzdem werden nur sehr bedingt
befriedigende Ergebnisse erreicht.

Ziel der Exrfindung:
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-

fahren und eine Vorrichtung aufzuzeigen, mit denen

es moglich ist, gewaschene Formteile aus Mischgewebe
mit gutem Ergebnis zu glitten und zu trocknen und zwar
unabhdngig von dem vorangehenden Waschprozess und den

Eigenschaften des Formteils.
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Darlesunz des Vegeng der Lriindungs:

ErfindungsgemdB wird dies bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht, daB

die feucht aufgehdngten Fofmteile bei etwa konstanter
Feuchtigkeit langzeitig erhitzt und anschlieBend
kurzzeitig unter dauverndem verteilten Anblasen mit
HeiBluft mechanisch gegldttet und dabei trocken
geformt werden. Wesentlich ist es dabei, daB die
Formteile in feuchtem Zustand und ohne wesentlichen
Feuchtigkeitsverlust, also ohne Trockeneffekt,
langzeitig erhitzt werden, so daB nicht nur die
natlirlichen Fasern, sondern auch die kiinstlichen
‘Fasern in einen formbaren Zustand uberfiihrt werden.
Da dieses Zeit bendtigt, muB dieser Verfahrensschritt
iber lange Zeit durchgefiihrt werden, bis tats&dchlich
auch die Formteile selbst die erforderliche Tempe-
ratur iberall angenommen haben. Man kann anschau-
lich davonvsprechen, daB die Formteile feucht auf
dem Biigel aufgehidngt gekocht werden. Sind aber

dann die durch einen normalen Waschprozess verur-
sachten thermofixierten Knitter und Briiche dabei
formbar gemacht worden, dann kann das Formteil in
relativ kurzer Zeit mit HeiBluft getrocknet werden,
wobei es wesentlich ist, das Formteil verteilt tiber
seine Erstreckung derart stark anzublasen, daB es in
eine Flatterbewegung auf dem Biigel gerdt, also hier-
durch mechanisch gegléttet wird. Diese mechanische
Glattung muB fortgefiihrt werden bis der trockene Zu-
stand erreicht ist. Das Anblasen mit HeiBluft findet
mengenmdfig dort seine Begrenzung, wo ein solches |
Anblasen dazu fihren wlirde, daB die Formteile von

den Biigeln herabgerissen wiirden.

Die Formteile werden vorzugsweise ohne Trocknung lang-
zeitig auf eine Temperatur erhitzt, die mindestens

gleich, vorzugsweise hoéher als die hdchste in voran-



s 224300
5

gegangenen Waschprozess erreichte Temperatur ist,
wobei die Formteile bei dieser Temperatur und
Feuchtigkeit gehalten werden. Diesem Verfahrens-
schritt liegt die Erkenntnis zugrunde, daB eine
Knitterstelle an einém Formteil nur durch eine
solche Temperatur herausgeformt werden kann, die
gleich groB, vorzugsweise aber hdher als die
Temperatur ist, bei der diese Knitterstelle wihrend.
des Waschens entstanden ist. Eine groBe Rolle
spielt auch die Feuchtigkeit. Es wird in einer
Atmosphédre mit nahezu 100%iger Luftfeuchtigkeit
gearbeitet, damit ein Trocknungseffekt in diesem

Verfahrensstadium vermieden wird.

Die Erhitzung wird gegeniliber der Trocknung etwa mit
20-facher Zeitdauer durchgefiihrt, so daB dieser
Verfahrensschritt bei etwa konstanter Feuchtigkeit
Khnlichkeiten mit einem Verfahrensschritt wdhrend
des Waschens aufweist. Die Formteile werden gleich~
sam nach dem Waschen in feuchtem Zustand, auf dem

Bligel aufgehéngt, nochmals einer Waschstufe unterworfen.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
arbeitet mit einem Tunnel, den die Formteile aufge-
bligelt hdngend durchlaufen, und mit einer Tunnel-
wandung, in der Offnungen zum Anblasen der Formteile
mit Dampf und Diisen zum Anblasen der Fofmteile mit
Luft vorgesehen sind. Die Vorrichtung kennzeichnet
sich erfindungsgemdB dadurch, daB eine D&mpfkammer
und eine Trockenkammer hinteminandergeschaltet vor-
gesehen und {iber eine Fdrdereinrichtung fiir die aufge-
blgelten Formteile miteinander verbunden sind und

daB in der Wandung der D&mpfkammer Offnungen zum Ein-



bringen von Dampf und Diisen zum Einbringen von
HeiBluft und in der Wandung der Trockenkammer
verteilt Diisen zum Einblasen von HeiBluft ange-
ordnet sind. Wesentlich ist dabei, die Dampfkammer
einerseits und die Trockenkammer andererseits von-
einander ausreichend zu trennen, so daB das lang-
zeitige Erhitzen bei konstanter Feuchtigkeit in

der Dimpfkammer und das kurzzeitige Trocknen

und mechanische Gldtten in der Trockenkammer durch-
gefiihrt werden kénnen. In der Démpfkammer muB
Feuchtigkeit und Temperatur zur Verfiigung gestellt
werden, also einerseits Daﬁpf eingefiihrt werden und
andererseits Trocknungsluft hinzugeleitet werden.
Dabei kommt es nicht darauf an, die Formteile scharf
anzublasen oder zu bewegen. Es geniigt, wenn die Form-
teile in dieser warm-feuchten Atmosphdre durch die
Dampfkammer hindurchgefiihrt werden. Es versteht sich,
daB durch einen besonderen Regel- und Steuervorgang
die Feuchtigkeit in der Dd&mpfkammer konstant gehalten
werden kann, indem je nach Bedarf HeiBdampf oder
Sattdampf oder beides in entsprechendem Verhdltnis
der Dimpfkammer zugeleitet werden. Dariiber hinaus wird
noch Trockenluft, also HeiBluft zugefithrt. In der
Trockenkammer dagegen kommt es darauf an, die Trocknung
in glattem Zustand der Formteile mdglichst kurz-
zeitig durchzufiihren. Dabei ist es wesentlich, die
Formteile stark anzublasen, so daB sie auf dem Biigel
hingend einer starken Flatterbewegung unterzogen

werden, die das Gewebe partiell strafft und spannt.

Die Didmpfkammer weist eine Breite mm Durchfiihren der
aufgebligelten Formteile in Querrichtung auf, wdhrend

die Trockenkammer eine solche Breite zum Durchfiihren
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der aufgebligelten Formteile in Lidngsrichtung besitzt.
Auf diese Weise ist sichergestellt, daB die
wesentlich gréBere Verweildauer in der Dampfkammer
stattfinden kann und die Formteile bei ihrem
kurzzeitigen Durchfiihren durch die Trockenkammer
trotzdem allseits erfaBt werden. Es ergibt sich
sogar der besondere Vorteil, die Dampfkammer und
die Trockenkammer Seite an Seite bauen zu kdnnen,

so daB beide Kammern gleiche axiale Linge aufweisen.
Selbstverstdndlich muB dann die FOrdereinrichtung,
die die D&mpfkammer und die Trockenkammer verbindet
und durchsetzt, so geteilt ausgebildet sein, daB
eine wesentlich langsamere Vorschubgeschwindigkeit
innerhalb der Ddmpfkammer erzielt wird, wdhrend die
Formteile die Trockenkammer wesentlich schneller

durchlaufen.

- Die Ddmpfkammer kann aus einem einzigen durchgehenden
Tunnel bestehen, der an den beiden Enden Schleusen
zum Durchflihren der aufgebligelten Formteile aufweist.
Dabei ist es sinnvoll, die begrenzenden Widnde des
Tunnels so nahe an die Formteile heranzufiihren, daB
eine Abdichtung durch die Formteile selbst am Tunnel
erfolgt.

Die Trockenkammer kann zweckmidBig in einzelne Ab-
schnitte unterteilt sein, wobei der erste und letzte
Abschnitt entweder eine vergleichsweise gr&Bere axiale
Erstreckung oder eine vergleichsweise geringere
mengenméBige Luftbeaufschlagung aufweisen. Hier tritt
ndmlich die Besonderheit auf, daB die aufgebligelten
Formteile beim Einlauf und beim Auslauf aus der

Trockenkammer zundchst einseitig mit Trockenluft an-
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geblasen werden, so daf die Gefahr besteht, daB die
Formteile durch diesen starken Luftstrom von dem
Bligel herabgerissen werden. Bei den mittleren Ab-
schnitten der Trockenkammer ist diese Gefahr nicht
gegeben, weil die Formteile allseits angeblasen und

mechanisch gegldttet werden.

Einzelne Abschnitte der Trockenkammer konnen eine Auf-
heizeinrichtung filir die aus dem einen Abschnitt abge-
saugte und dem benachbarten Abschnitt zuzuflhrende
HeiBluft aufweisen, so daB die HeiBluft je Abschnitt
immer wieder aufgéheizt und neu ageflihrt wird. Es
erilbrigt sich eine Aufheizeinrichtung am Einlaufab-
schnitt der Trockenkammer, da die HeiBluft hier an

der Absaugstélle immer noch eine ausreichende
Temperatur aufweist, mit der sie ohne weitere Auf-
heizung anschlieBend in der Dampfkammér benutzt werden
kann. Mit besonderem Vorteil ist ein geschlossener
Kreislauf filir die HeiBluft vorgesehen, der riickwarts
durch die einzelnen Abschnitte der Trockenkammer, an-
schlieBend durch die D&mpfkammer und schlieB8lich unter
Kondensatausscheidung durch einen oder mehrere Wirme-
tauscher geflihrt ist. Damit kann dieser: geschlossene
Luftstrom zur Lufttrocknung eingesetzt werden, wobel
keine Fremdluft bendtigt wird und das Verfahren wirt-
schaftlich unter Ausnutzung von Wiarmerlickgewinnung
stattfinden kann. Damit ist ein wirtschaftlicher Energie-
einsatz modglich.

Ausfihrungsbeigpiele: _
Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in den

Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden n&her

beschrieben. Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematisierte perspektivische
Darstellung der Vorrichtung,

Fig. 2 einen Teilschnitt aus der Wandung der

Dampfkammer und

Fig. 3 ein Blockdiagramm zur Verdeutlichung
der Luft- und Dampffiihrung.

In Fig. 1 ist die Démpfkammer 1 und die Trockenkammer

2 Seite an Seite perspektivisch dargestellt. Die auf
Bligeln 3 hd@ngenden Formteile 4 laufen am Eingang der
Didmpfkammer 1 gemdB Pfeil 5 in die Dimpfkammer ein,
wobei ihr Transport von einer Fdrdereinrichtung 6 iiber-
nommen wird, die als mit Gewinde versehene sich drehende
Schraube oder auch als Kettenfdrderer od. dgl. ausge-
bildet sein kann. Die Fdrdereinrichtung 6 ist am Ende
der Démpfkammer 1 aus dieser herausgefiihrt und bewirkt
das Umleiten der Formteile 4 gemdB Pfeil 7 und das
Einfiihren der Formteile 4 in um 90° umgeh&dngten Zustand
in die Trockenkammer 2, aus der die Formteiie 4 gemdB
Pfeil 8 fertig behandelt herauskommen. Es ist er-
sichtlich, daB die Formteile 4 die Didmpfkammer 1 quer
durchlaufen, wobei die Formteile in sehr dichtem Ab-
stand, beispielsweise auf zwei oder drei Zentimetern
hintereinander durch die Ddmpfkammer 1 wandern. An

der Umlenkstelle gem&B Pfeil 7 werden die Formteile 4
so umgehdngt, daB sie und die Biigel 3 sich im wesent-
lichen in der axialen Richtung der Trockenkammer 2 er-
strecken. Diese unterschiedliche Durchfiihrrichtung der
Formteile 4 ist verfahrensbedingt. In der Dimpfkammer 1
kommt es lediglich darauf an, bei Beibehaltung der

Feuchtigkeit bzw. Zufuhr von feuchtem Dampf die not-



wendige Temperatur an dem Formteil 4 zu erreichen,
wdhrend in der Trockenkammer 2 ein mechanischer
Gl&attvorgang ablduft, der durch scharfes Anblasen

der Formteile 4 mit Trockenluft durchgefiihrt wird,

so daB das formbare Gewebe gestrafft, gegldttet und
dabei getrocknet wird. Zu diesem Zweck ist in den
Wandungen 9, insbesondere in den Seitenwandungen

der Da&mpfkammer 1 ein Kanal oder eine Rohrleitung
gebildet, in welchem Sattdampf und/oder HeiBdampf
zugefihrt wird. Uber vorgesehene Offnungen kann lber
ein Verteilungssystem aus Rohren u. dgl. HeiBluft
eingebracht_Werden. Dampf und Luft strdmen relativ
langsam gemdB den Pfeilen 10 in den Innenraum 11

der Dampfkammer 1, so daB die Formteile 4 hier bei
etwa konstanter Feuchtigkeit langzeitig erhitzt werden.
Analog sind in der Trockenkammer 2 deren Wandungen 12
mit einem System von verteilt angéordneten Diisen 13
versehen, durch die die Formteile 4 mit HeiBluft ange-
blasen werden. Die Aufteilung der Diisen 13 kann so
sein, daB etwa 50% derLuft von oben und etwa 50% in
Héhe‘der aufgesetzten Taschen der Kittel eingeblasen
werden. Die Trockenkammer 2 ist in mehrere Abschnitte
14 unterteilt, die jeweils ein getrenntes Dﬁsensystem
13 besitzen. Der erste und letzte Abschnitt der
Trockenkammer 2 besitzen entweder eine vergleichsweise
groBere axiale Erstreckung oder werdenhit weniger
Trockenluft beaufschlagt, weil hier immer die Zustédnde
eintreten, daB ein Formteil 4 auf einem Biligel 3
h&ngend einseitig mit HeiBluft angeblasen wird, so daB
hier Vorsorge getroffen werden muB, um ein HerabreiBen
des Formteiles 4 von dem Biigel 3 mit SIcherheit zu ver-
hindern. In den mittleren Abschnitten 14 dexr Trocken-
kammer 2 kann und soll dagegen das Formteil 4 voll mit
Trockenluft beaufschlagt werden, wobei je Abschnitt 14
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bis zu 4000 m®/h eingeblasen werden kdnnen.

Fig. 2 zeigt schematisch die Wandung 9 der Dampfkammer
1; in der Wandung 9 sind Offnungen 15 vorgesehen.

Zwischen der Innenwandung mit den Offnungen 15 und
einer Mittelwandung 16 ist ein Kanalquerschnitt 17
gebildet, in den HeiBdampf und/oder Sattdampf zuge-
fihrt werden. In diesen Kanalquerschnitt 17 ist ein
Rohrsystem 18 angeordnet, dessen Diisen 19 mit den
Offnungen 15 fluchten. In dem Rohrsystem 18 wird HeiB-
luft gemdB den Pfeilen 20 so ausgeblasen, daB diese
durch die Offnungen 15 in den Innenraum 11 gelangt.
Dabei wird nach dem Injektorprihzip HeiBdampf und/
oder Sattdampf gemdB den Pfeilen 21 mit angesaugt bzw.
mit in den Innenraum 11 gerissen. Zwischen der Mittel-
wandung 16 und der AuBenwandung 22 befindet sich eine
Isolierschicht 23.

In Fig. 3 ist schematisch die D&mpfkammer 1 und die
Trockenkammer 2 mit ihren einzelnen Abschnitten 14
dargestellt. Die Formteile durchlaufen diese Kammern

1, 2 in Richtung der Pfeile 4, 8. Die einzelnen Ab-
schnitte 14 mit Ausnahme desjenigen am Eingang der
Trockenkammer 2 sind jeweils mit einer tliber HeiBdampf
mit beispielsweise zehn Bar beheizten Aufheizeinrichtung
24 versehen. Es wird ein geschlossener Luftkreislauf
gebildet, der zusdtzlich durch einen Wirmetauscher 25
und einen Trockner/Kiilhler 26 hindurchgefiihrt ist. Die
erwdrmte HeiBluft wird zun#chst riickwdrts durch die

- einzelnen Abteile 14 der Trockenkammer 2 geschickt,
wobei sie jeweils nach dem Absaugen aus einem Abschnitt
14 {iber die Aufheizeinrichtung 24 wieder aufgeheizt

und dem benachbarten Abschnitt 14 zugefithrt wird. Am
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einlaufseitigen Abschnitt 14 der Trockenkammer 2
entfillt diese stufenweise Aufheizung, weil die
HeiBluft ausreichend Temperatur besitzt, um sie

in der Dimpfkammer 1 einzubringen. Die FUhrung der
Luft ist in durchgezogener Linie dargestellt. In
gestrichelter Linie ist die Zufuhr von Sattdampf
bzw. HeiBdampf angedeutet, die zundchst die ein-
zelnen Aufheizeinrichtungen 24 versorgt und dann

zu den Offnungen 15 der Dé&mpfkammer 1 fiihrt, wo

der Dampf in den Innenraum 11 ausstrdmt. Am Boden
der Dd&mpfkammer 1 wird Luft und Kondensat abgesaugt
und p@nweggefﬁhrt. In dem Wdrmetauscher 25 wird ein
Teil des-Kondensateé ausgeschieden und iiber die
Leitung 27 hinweggefiihrt. Die Luft durchflieft dann
den Trockner/Kiihler 26, der mit Kihlwasser gemdB der
Leitung 28 versorgt wird. AnschlieBend gelangt die
Luft wieder in den Wirmetauscher 25, wo sie aufge-
heizt wird. In diesem aufgeheizten Zustand wird sie
in die Trockenkammer 2 am auslaufseitigen Ende ein-

geblasen. Der Kreislauf beginnt von neuem.
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Otto Stichnoth, Andreas Stichnoth, 3400 Gdttingen
Schiefer Weg 21

Verfahren und Vorrichtung zum Glitten und Trocknen von

gewaschenen Formteilen aus Mischgewebe

Erfindungsanspruch

1. Verfahren zum Glitten und Trocknen von gewaschenen
Formteilen aus Mischgewebe, bei dem die Formteile feucht
aufgehdngt, mit Dampf angeblasen und im Luftstrom ge-
trocknet werden, dadurch gekennzeichnet, daB die feucht
aufgehdngten Formteile bei etwa konstanter Feuchtigkeit
langzeitig erhitzt und anschlieBend kurzzeitig unter
dauerndem verteilten Anblasen mit HeiBluft mechanisch ge-
gldttet und dabei trocken geformt werden.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Formteile ohne Trocknung langzeitig auf eine Temperatur
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erhitzt werden, die mindestens gleich, vorzugsweise
hoher, als die héchste im vorangegangenen Wasch-

prozess erreichte Temperatur ist, und daB die Form-
teile bei dieser Temperatur und Feuchtigkeit ge- |

halten werden.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erhitzung gegeniiber der Trocknung

etwa mit 20-~facher Zeitdauer durchgefithrt wird.

4. Vorrichtung éur Durchfithrung des Verfahrens nach

i Punkt 1 bis 3, mit einem Tunnel, den die Formteile
aufgebiigelt hdngend durchilaufen, und mit einer Tunnel-
wandung, in der Offnungen zum Anblasén der Form-

teile mit Dampf und Diisen zum Anblasen der Formteile
mit Luft vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Dampfkammer (1) und eine Trockenkammer (2) hinter-
einandergeschaltet vorgesehen und lber eine F&rder-
einrichtung (6) fiir die aufgebiigelten Formteile (4)
miteinander verbunden sind und daB in der Wandung (9)
der Ddmpfkammer (1) Offnungen (15) zum Einbringen von
Dampf und Diisen (19) zum Einbringen von HeiBluft und
in der Wandung (12) der Trockenkammer (2) verteilt

Disen (13) zum Einblasen von HeiBluft angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Punkt 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Dampfkammer (1) eine Breite zum Durchfiihren |
der aufgebligelten Formteile (4) in Querrichtung und
die Trockenkammer (2) eine solche zum Durchfiihren in

Lingsrichtung aufweisen.

6. Vorrichtung nach Punkt 4 und 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dimpfkammer (1) aus einem einzigen -
durchgehenden Tunnel besteht, der an den beiden Enden
Schleusen zum Durchfiihren dexr aquebﬁgelten Formteile

(4) aufweist.



s 224300

-3 -

7. Vorrichtung nach  Punkt 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Trockenkammer (2) in einzelne
Abschnitte (14) unterteilt ist und daB der erste
und letzte Abschnitt (14) entweder eine vergleichs-
weise gr&Bere axiale Erstreckung oder eine ver-
gleichsweise geringere mengenmdBige Luftbeauf-

schlagung aufweisen.

8. Vorrichtung nach Punkt 7, dadurch gekennzeichnet,
daB einzelne Abschnitte (14) der Trockenkammer (2)
eine Aufheizeinrichtung (24) fir die aus dem einen
Abschnitt (14) abgesaugte und dem benachbarten Ab-

schnitt (14) zuzuflihrende HeiBluft aufweisen.

9. Vorrichtung nach Punkt 4 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein geschlossener Kreislauf fiir die
HeiBluft vorgesehen ist, der rilickwdrts durch die
einzelnen Abschnitte (14) der Trockenkammer (2),
anschlieBend durch die Ddmpfkammer (1) und schlief-
lich unter Kondensatausscheidung durch einen oder

mehrere Wiarmetauscher (25, 26) gefihrt ist.

‘Hierzu 4 Seite Zeichnungey
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