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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Zufiihren einer textilen Warenbahn.

(57) In der Vorrichtung zum Zufiihren einer textilen Warenbahn
(5) auf ein Transportband (11) wird die Warenbahn (5) auf ge-
neigt zur Vertikalen und in einem spitzen Winkel zur Horizontalen
angeordnete Fuhrungsmittel (13) gefuhrt, und dort werden die
eingerollten Kantenbereiche durch Anblasen mit mindestens ei-
nem Luftstrahl aus mindestens einer Blasdise (15) entrollt. Un-
mittelbar nach dem Entrollen erfolgt eine Umlenkung der Waren-
bahn (5) um Umlenkmittel (17), und die Warenbahn (5) wird auf
das Transportband (11) abgelegt, um sie der Weiterverarbeitung
in der Behandlungsanlage (3) zuzufihren.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum Zuflihren einer textilen Warenbahn zu einer Behandlungsanlage
mit Hilfe eines Transportbandes und zum Entrollen der Kantenbereiche der Warenbahn geméss Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1. Gegenstand der Erfindung ist weiter eine Vorrichtung zum Zufiihren einer textilen Warenbahn zu einer Be-
handlungsanlage und zum Entrollen der Kantenbereiche der Warenbahn nach dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] Textile Warenbahnen aus Maschenware wie Gewebe, Gewirke etc. neigen dazu, dass sich wahrend der Ausriistung
die Kantenbereiche einrollen. Diese eingerollten Bereiche behindern die Weiterverarbeitung.

[0003] Es ist bekannt, solche Warenbahnen mittels Nadelbandern und dergleichen quer zur Transportrichtung gespannt
zu halten, bis z.B. ein Trocknungsvorgang abgeschlossen ist oder die Warenbahn auf eine Rolle aufgewickelt ist. Beide
Vorrichtungen sind aufwéndig und kénnen die Verarbeitungsgeschwindigkeit beschrénken.

[0004] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit
welchem auf einfache und kostenglinstige Weise die eingerolliten Rénder entrollt und dadurch die Warenbahn flachgelegt
werden kann.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe einerseits durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen Verfah-
rensschritte. Durch das Anblasen der Kantenbereiche der Warenbahn mit mindestens einem Luftstrahl aus mindestens
einer Blasdlse werden die Kantenbereiche ausgerollt und durch das nachfolgende Umlenken der Warenbahn gelingt es,
die Warenbahn flach auf dem Transportband abzulegen und der Weiterverarbeitung im flachen Zustande zuzufiihren.

[0006] Besondere Ausflihrungsarten des Verfahrens sind in den abhéngigen Anspriichen 2 bis 7 umschrieben.

[0007] Die Ausflihrungsart nach Anspruch 2 bewirkt, dass die Warenbahn auf dem Transportband unter gewissen Be-
dingungen quer zur Transportrichtung gewellt wird und damit die Randbereiche zusétzlich daran gehindert werden, sich
wieder einzurollen.

[0008] Das Umlenken der Warenbahn um eine Kante gemass Anspruch 3 hat den Vorteil, dass sich eine scharfe Umlen-
kung erreichen lasst und die Randbereiche zusatzlich daran gehindert werden, sich wieder einzurollen.

[0009] Durch die Ausflihrungsart nach Anspruch 4 mit einer die Warenbahn stiitzenden Flhrungsplatte wird die Wirkung
des mindestens einen Luftstrahls hinsichtlich des Ausrollens der Randbereiche verbessert.

[0010] Das Umlenken der Warenbahn um eine Umlenkwalze geméass Anspruch 5 hat den Vorteil, dass die Warenbahn
mit geringem Reibungswiderstand umgelenkt und transportiert wird.

[0011] Durch die im Anspruch 6 angegebene Massnahme wird die Wirkung des mindestens einen Luftstrahls hinsichtlich
des Ausrollens der Randbereiche verbessert.

[0012] Durch die im Anspruch 7 definierte Ausfihrungsart wirken auf die Warenbahn im Bereich, in dem ihre Kantenbe-
reiche angeblasen werden, nur geringe Schwerkraft-Auflagekréfte, so dass sich eingerollte Randbereiche leicht durch den
Luftstrahl ausrollen lassen.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 8 angegebenen Vorrich-
tungsmerkmale geldst. Die mindestens eine Blasdlise dient zum Ausrollen eingerollter Randbereiche der Warenbahn und
durch die Umlenkmittel wird die Warenbahn in flachem Zustand auf dem Transportband abgelegt, derart, dass sich die
Randbereiche nicht wieder einrollen kdnnen.

[0014] Besondere Ausflihrungsarten der Vorrichtung sind in den abhéngigen Ansprlchen 9 bis 18 umschrieben.

[0015] Die geméass Anspruch 9 vorgesehenen Stitzmittel verhindern das Ausweichen der Warenbahn beim Anblasen mit
den Blasdisen und erhéhen damit die Wirkung des Luftstrahls beim Ausrollen der Randbereiche.

[0016] Das Vorsehen einer Kante als Umlenkmittel gemass Anspruch 10 hat den Vorteil, dass sich eine scharfe Umlenkung
erreichen lasst und die Randbereiche zusatzlich daran gehindert werden, sich wieder einzurollen.

[0017] Das Vorsehen einer Umlenkwalze als Umlenkmittel geméass Anspruch 11 hat den Vorteil, dass die Warenbahn mit
geringem Reibungswiderstand umgelenkt und transportiert wird.

[0018] Die Ausfuhrungsart nach Anspruch 12 erméglicht einen einfachen, kostenglnstigen Aufbau der Vorrichtung.

[0019] Die im Anspruch 13 definierte Ausflihrungsart gewahrleistet einen reibungs- und verschleissarmen Transport der
Warenbahn.

[0020] Durch die Ausfiihrungsart geméss Anspruch 14 wird ermdglicht, die Warenbahn in einer fir das Entrollen der
Randbereiche glinstigen Richtung an der Blasdise vorbei zu flihren.

[0021] Die Ein- und Verstellbarkeit der Blasdlise nach Anspruch 15 schafft die Méglichkeit, den Luftstrahl den Eigenschaf-
ten der Warenbahn anzupassen.

[0022] Durch die Ausflihrungsart nach Anspruch 16 wird verhindert, dass sich die Randbereiche nach der Umlenkung
der Warenbahn wieder einrollen.
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[0023] Durch die Ausflihrungsart nach Anspruch 17 wird verhindert, dass sich am Ende der Warenbahn ein Knauel bildet,
das sich verfangen und zum Reissen der Warenbahn flihren kdnnte.

[0024] Die Anordnung der Blasdiise nach Anspruch 18 hat sich als vorteilhaft erwiesen, weil sich so die Wirkung des
Luftstrahls bis in den Bereich der Umlenkung erstreckt und somit die Warenbahn bis zur Umlenkung flach gehalten wird.

[0025] Die Erfindung wird an Hand eines illustrierten Ausfiihrungsbeispiels néher erléutert.
[0026] Es zeigen:

Fig. 1 einen L&ngsschnitt durch eine erste Ausfihrungsart einer erfindungsgeméssen Vorrichtung 1&ngs der Linie |-l in
Fig. 2;

Fig. 2 eine Ansicht der Vorrichtung aus Richtung des Pfeils P in Fig. 1;
Fig. 3  einen horizontalen Schnitt langs Linie llI-Ill in Fig. 2 und

Fig4  einen Léngsschnitt durch eine zweite Ausflihrungsart einer erfindungsgemassen Vorrichtung langs der Linie I-1
in Fig. 2.

[0027] In Fig. 1 ist mit Bezugszeichen 1 eine Ausrlstanlage fur textile Warenbahnen aus Maschenware bezeichnet. Mit
Bezugszeichen 3 ist eine weitere fir eine Nachfolgebearbeitung bestimmte Behandlungsanlage bezeichnet. Von der Aus-
ristanlage 1 wird eine textile Warenbahn 5 Uber eine erste Umlenkwalze 7, welche auf einer Achse A drehbar gelagert
ist, geflihrt und nach unten umgelenkt. Unterhalb der ersten Umlenkwalze 7 und horizontal versetzt dazu, ist eine zweite
Umlenkwalze 9 angeordnet, (iber welche ein Transportband 11 gefithrt wird. Das obere Trum 11° liegt im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel horizontal. Das Transportband 11 wird mit einer Geschwindigkeit V2 in Richtung auf die Behand-
lungsanlage 3 zu und durch diese hindurchgefihlt. Der Antrieb des Transportbands 11 ist nicht dargestellt. Zwischen den
Umlenkwalzen 7, 9 und in einem vertikalen Abstand zum Trum 11° liegt eine Flhrungsplatte 13 in einem spitzen Winkel
# zur Horizontalen und im dargestellten Beispiel zum Trum 11",

[0028] In einem Abstand Uber der nach oben gerichteten Oberflache der Fiihrungsplatte 13 sind mindestens zwei, vor-
zugsweise aber mehr als zwei Blasdlsen 15 in einem spitzen Winkel # zur Horizontalen (Fig. 2) und einem spitzen Winkel
# zur Oberflache der Flhrungsplatte 13 ein- und verstellbar angeordnet. Die Verstellvorrichtung fir die Ausrichtung der
Blasdiisen 15 ist der besseren Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt.

[0029] Die untere Kante 17 der Fiihrungsplatte 13 liegt in einem Abstand a Uber der Oberflache des Trums 11°. Der
Abstand a der Unterkante 17 von der Oberflache des Trums 11 entspricht vorzugsweise einem Bereich von 5 bis 60 mm.
Der Abstand b in Richtung der Ebene des Trums 11° bis zur Unterkante 17 der Flihrungsplatte 13 betrégt vorzugsweise
weniger als 100 mm. Dadurch wird bewirkt, dass das Ende der Warenbahn nach dem Passieren der Blasdisen 15 links
von der Umlenkwalze 9 nach unten fallt und die Bildung eines Knauels am Ende der Warenbahn 5 verhindert wird. Ein
Knauel kénnte im Bereich der Unterkante 17 oder der Behandlungsanlage 3 eingeklemmt werden und zum Reissen der
Warenbahn 5 flihren.

[0030] Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfllhrungsart der Vorrichtung, bei welcher die untere Kante 17 durch eine dritte Um-
lenkwalze 18 ersetzt ist. Zur Stitzung des Warenbahn 5 im Einflussbereich der Blasdisen 15 kann auf der den Blasdlsen
15 abgewandten Seite der Warenbahn 5 eine Stlitzplatte oder wie mit unterbrochenen Linien dargestellt mindestens eine
Stitzwalze 14 vorgesehen sein.

[0031] Nachfolgend werden das Verfahren und die Vorrichtung néher erlautert. Aus der Ausrilistanlage 1 wird auf nicht
naher beschriebene Weise die Warenbahn 5 mit einer Geschwindigkeit v4, die mindestens gleich aber vorzugsweise gros-
ser ist als die Geschwindigkeit v, des Transportbarides 11, Uiber die erste Umlenkwalze 7 geflihrt. Nach der Umlenkwalze
7 fallt die Warenbahn 5 nach unten und kommt dabei an der Fihrungsplatte 13 (Fig. 1) oder den Stltzwalzen 14 (Fig.
4) zur Anlage. Die entlang ihrer Kantenbereiche 19 (Fig. 3) leicht bis stark eingerollte Warenhahn 5 wird durch die Blas-
disen 5 sukzessive flach entrollt und durch den Luftdruck entrollt gehalten. Danach erfolgt eine scharfe Umlenkung der
Warenbahn 5 an der unteren Kante 17 der Flhrungsplatte 13 (Fig. 1) oder an der dritten Umlenkwalze 18 (Fig. 4) und
zwar vorzugsweise in einem Winkel grésser als 90°. Durch die scharfe Umlenkung an der Kante 17 bzw. der Umlenkwalze
18 wird verhindert, dass ohne Blasluft die Kantenbereiche 19 wieder einrollen, bevor sie auf die Oberflache des Trums 11°
gelangen. Durch die etwas héhere Geschwindigkeit v4 der zulaufenden Warenbahn 5 auf das Trum 11" wird die Waren-
bahn in Transportrichtung Leicht gewellt, d.h. gestaucht, abgelegt (vergleiche Fig. 1 und 4). Die auf diese Weise entrollte
Warenbahn 5 gelangt anschliessend in die Behandlungsanlage 3, wo sie beispielsweise getrocknet wird.

Bezugszeichenaufstellung
[0032]
1 Ausristanlage



CH 700 276 A1

3 Behandlungsanlage
5 Warenbahn

7 erste Umlenkwalze
9 zweite Umlenkwalze
11 Transportband

11" Trum

13 FUhrungsplatte

14 Stlitzwalzen

15 Blasdise

17 untere Kante

18 dritte Umlenkwalze
19 Kantenbereich

A Achsevon7

a Abstand

b Abstand

# Winkel

# Winkel

# Winkel

7 Geschwindigkeit

Vo Geschwindigkeit

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zuflihren einer textilen Warenbahn zu einer Behandlungsanlage (3) mit Hilfe eines Transportbandes
und zum Entrollen der Kantenbereiche der Warenbahn, dadurch gekennzeichnet, dass die Kantenbereiche (19) der
Warenbahn (5) mit mindestens einem Luftstrahl aus mindestens einer Blasdiise (15) angeblasen werden, um die
Kantenbereiche (19) auszurollen und dass die Warenbahn (5) in Transportrichtung nach der Blasdlse (15) umgelenkt
und auf dem Transportband (11) abgelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportgeschwindigkeit v4 der Warenbahn (5) vor
dem Umlenken grésser oder gleich der Transportgeschwindigkeit v, des Transportbandes (11) ist.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn (5) umgelenkt
wird, indem sie um eine Kante (17) geflihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kante an einer die Warenbahn (5) vor der Umlenkung
stitzenden Flhrungsplatte (13) angeordnet ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn (5) umgelenkt wird,
indem sie um eine Umlenkwalze (18) gefiihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn (5) in dem Bereich, in dem ihre Kanten-
bereiche (19) angeblasen werden, durch mindestens eine Stitzwalze (14) gestitzt wird.

7. \Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn (5) in dem
Bereich, in dem ihre Kantenbereiche (19) angeblasen werden, von oben nach unten geflhrt wird, wobei der Winkel (#)
zwischen der Horizontalen und der Warenbahn (5) auf der der Blasdlise (15) abgewandten Seite ein spitzer Winkel ist.

8. Vorrichtung zum Zuflihren einer textilen Warenbahn (5) zu einer Behandlungsanlage (3) und zum Entrollen der Kan-

tenbereiche (19) der Warenbahn (5), enthaltend ein Transportband (11), dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung mindestens eine Blasduse (15) zum Anblasen der Kantenbereiche (19) der Warenbahn (5) mit mindestens einem
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Luftstrahl enthalt und dass in Transportrichtung nach der Blasdlse (15) und vor dem Transportband (11) Umlenkmittel
(17; 18) zum Umlenken der Warenbahn (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Blasdlse (15) Stutzmittel (13; 18) fiir
die Warenbahn (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkmittel durch eine Kante
(17) gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkmittel durch eine Umlenk-
walze (18) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Stitzmittel als Fihrungsplatte (13) ausgebildet
sind und dass vorzugsweise die Kante (17) am Ende der Fuhrungsplatte (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Stltzmittel als mindestens eine Stutzwalze (14)
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass in Transportrichtung vor den Um-
lenkmitteln (17; 18) weitere Umlenkmittel angeordnet sind, die vorzugsweise als eine weitere Umlenkwalze (7) aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtung der Blasdisen (15)
ein- und verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der rechtwinklig zur Ebene des die
Warenbahn tragenden Trums (IT) des Transportbandes (11) gemessene Abstand (a) zwischen den Umlenkmitteln
(17; 18) und der Oberflache des Trums (117) 5 bis 60 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der in der Ebene des die Warenbahn
tragenden Trums (IT) des Transportbandes (11) gemessene Abstand (b) zwischen der Achse einer Transportban-
dumlenkwalze (9) und den Umlenkmitteln (17; 18) weniger als 100 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdise (15) zum Kantenbereich
gerichtet und in einem spitzen Winkel (ss) zur Horizontalen angeordnet ist.
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