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€49 Vorrichtung zum Beblasen einer textilen Warenbahn,

In einer Vorrichtung zum Beblasen einer ausgebreitet

weitertransportierten textilen Warenbahn (1) aus Aus-
blasdisen (7), die wenigstens zum Teil als Injektordasen
(8) ausgebildet-sind, kann eine in der Fliche ungleiche
Vorbehandiung der Warenbahn (1) ausgeglichen werden,
oder es kann ein gewollt ungleiches Behandlungsergebnis
erzielt werden, wenn die Injektordiisendichte, das heisst
die Zahl der Injektordiisen (8) pro Flacheneinheit der Wa-
renbahn (1), im Sinne der Gleich- und Ungieichbeblasung
der Warenbahnflache verstellbar ist bzw. die Beaufschla-
gung der Injektordisen (8) mit Druckgas (16) einzeln oder
gruppenweise (17) steuerbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bebla-
sen einer ausgebreitet fortlaufend transportieren
textilen Warenbahn mit Hilfe eines beschieunigt auf
die Warenbahn stromenden Behandlungsgases, so-
wie mit aut die Warenbahnflache gerichteten Aus-
blasdiisen, wobei wenigstens ein Teil der Ausblas-
disen als Injektordiise ausgebildet ist.

Zum Trocknen und/oder Fixieren textiler Waren-
bahnen werden Konvektions-Trocken- und/oder -Fi-
xiermaschinen eingesetzt. Ublich sind beispielswei-
se ein Disenspannrahmen (Plantrockner) oder eine
Hotflue (Schleifentrockner), in welchen erhitzte Luft
aus Loch- oder Schlitzdiisen auf die zu behandein-
de — flach (Spannrahmen) oder in Schleifen (Hot-
flue) — transportierte Warenbahn geblasen wird. Be-
zuglich des Begriffs «Hotflue» wird auf KOCH und
SATLOW, «Grosses Textil-Lexikon», Band 1 A-K,
1965 (Stuttgart), Seite 605, verwiesen. Eine solche
Maschine besteht meist aus mehreren hintereinan-
der geschalteten Feldern, durch die die zu behan-
delnde Warenbahn — iiber Rollen, auf Siebbandern
und/oder eingenadelt bzw. eingespannt an den
Langskanten durch Ketten gefiihrt bzw. in Schleifen
Uber Walzen laufend — kontinuierlich hindurchzufih-
ren ist.

im Spannrahmen besitzt jedes in Transportrich-
tung der Warenbahn beispielsweise etwa 3 m breite
Feld herkommlich wenigstens zwei Umluftventilato-
ren und im allgemeinen je Ventilator einen der Wa-
renbahnoberseite und einen der Warenbahnunter-
seite zugewendeten Blas- oder Disenkasten mit als
Ausblasloch oder -schlitz ausgebildeten Ausblasdi-
sen. Die im allgemeinen aus sich quer zur Waren-
bahn-Transportrichtung  erstreckenden Dusenfin-
gern bestehenden Blaskasten werden den Umluft-
ventilatoren zugeordnet. Letztere saugen die
ausgeblasenen Luft — nach Arbeitsleistung an der
textilen Warenbahn — Uber Warmetauscher, Hei-
zung und gegebenentalls Flusensieb im Kreislauf
zuriick. In der Hotflue werden die Ausblasdisen,
namentlich Austrittsschlitze der Blaskasten, in die
Schieifen gerichtet.

in der DE-OS 2 156 956 wird ein luftbeheizter
Trockner beschrieben, bei dem aus einem Kanal
mittels als Injektordisen ausgebildeter Dusen
Warmluft auf das zu behandelnde Gut geblasen
wird. Es soll dadurch moglich sein, mit einem relativ
geringen direkt beschieunigten Luftvolumen relativ
grosse beheizte Luftmengen indirekt zu beschleuni-
gen und auf das Trocknungsgut zu blasen. Die
durch die Injektorwirkung angetriebene Luftmenge
kann ein Vielfaches der injizieten Umluftmenge be-
tragen konnen. Die im Bekannten auch als Venturi-
Disen bezeichneten Injektordiisen kdénnen in bezug
auf die Warenbahn verstellt werden, so dass der
Abstand zum zu behandelnden Gut veranderbar ist
oder je nach Dicke des Gutes ein Abstand mit opti-
maler Trocknungswirkung einzustellen ist. In den
nicht vorverdffentlichten DE 4 228 453 A1l und DE
4 228 454 A1 werden Einzelheiten der Anwendung
von Injektordiisen bei Spannrahmen, Hotflues oder
dergleichen angegeben. Auf den Inhalt dieser Doku-
mente wird Bezug genommen.
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Die Breite der Dusenfelder der bekannten Vor-
richtungen kann an die Breite der zu behandelnden
Warenbahn angepasst werden. Auch der Abstand
der Dusen von der Oberflache der Warenbahn kann
dem jeweiligen Erfordernis entsprechend optimal
eingestellt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bekannten Systeme dahingehend zu verbessem,
dass sie den Erfordernissen des Einzelfalls noch
besser als im Bekannten anpassbar sind.

Die erfindungsgemasse Losung besteht fur die
eingangs genannte Vorrichtung darin, dass die In-
jektordisendichte, das heisst die Zah! der jeweils
aktiven InjektordUsen pro Flacheneinheit der Wa-
renbahn, im Sinne einer Gleich- oder Ungleichbe-
blasung der Warenbahnflache vorwahibar ist, dass
die Injektordisen gruppenweise Uber je eine Lei-
tung auf ein Gasdrucksystem geschaltet sind und
dass die Druckluftversorgung der Injektordisen ein-
zeln oder gruppenweise steuerbar ist. Aktiv sind je-
weils die Injektordisen, die im Einzelfall mit Druck-
luft beaufschiagt werden. «Gleich- oder Ungleichbe-
handlung» kann im Anspruch unter dem Begriff
«gewillkiine» Beblasung zusammengefasst wer-
den. Der Begriff «gruppenweise» umfasst im An-
spruch jede Zahl von 1 bis n bei n vorhandenen In-
jektordusen.

Zur Vorgabe oder Injektordisendichte 2.B. auch
zur abschnittsweisen Vergrosserung oder Verkleine-
rung der Dusendichte, konnen die einzelnen Injek-
tordusen mit Hilfe eines mechanisch ver@nderbaren
Befestigungssystems in Bezug auf die Warenbahn
so positioniert werden, dass die Warenbahn auf ih-
rer Breite gewollt ungleich, beispielsweise zum Aus-
gleich (Kompensation) der ungleichen Vorbehand-
lung, beblasen wird. Hierzu kann beispielsweise
auch eine entsprechende Steuerung der Druckgas-
zufuhrungen der Injektordisen — einzeln oder grup-
penweise, z.B. am Rand oder, in der Mitte der Wa-
renbahn unterschiedlich — gentgen.

Diese einzelnen Injektordisen kénnen Gber je
eine relativ dinne, vorzugsweise fiexible, Leitung,
die eine Relativbewegung der Disen zulasst, mit,
einer ausserhalb der Maschine oder zentral far
mehrere Maschinen vorgesehenen Druckluftquelle
gekoppelt werden. Die erfindungsgemass vorgese-
henen Injektordisen kénnen mit kalter oder erhitzter
Luft, aber auch mit anderen Gasen einschliesslich
Dampf zum Behandeln der jeweiligen Warenbahn
beaufschlagt/versorgt werden.

Da zum Betrieb der einzelnen Injektorendisen-
Anordnung im allgemeinen nur eine fur alle Disen
gemeinsame Druckgasquelle fur die ganze Maschi-
ne erforderlich ist, kann hierzu eine Gasturbine ein-
gesetzt werden. Vorzugsweise werden zum Erhitzen
des Behandiungsgases, insbesondere Uber einen
Warmetauscher, die Abwarme und als Injektionsgas
fur die Injektordiisen die Pressluft (Zwschenan-
zapfung) der Gasturbine vorgesehen, oder die Wel-
lenleistung der Gasturbine wird zum Antrieb eines
Pressluftturbokompressors benutzt, der wieder das
Injektionsgas liefert.

Die Erfindung betritft eine Vorrichtung, in der we-
nigstens ein Teil der Ausblasdisen als Injektordd-
sen ausgebildet ist. Es liegt daher auch im Rahmen
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der Erfindung, neben den herkdmmlichen Disen,
2.B. bei Plantrocknern oder Hotflues, zusatzlich In-
jektordisen vorzusehen bzw. nur einen Teil der
herkdmmlichen Ausblasdisen durch Injektordisen
zu ersetzen. Insbesondere ginstig kann es in die-
sem Sinne sein, die Injektordiisen den Randberei-
chen der Warenbahn zuzuordnen und im Ulbrigen
herkdmmliche Disen bzw. Disenkasten zu verwen-
den. Es kann gemass weiterer Erfindung auch gin-
stig sein, die Warenbahn auf ihrem Trocknungsweg
abwechseind aus herkémmlichen Disen und aus
Injektordilsen zu beblasen. Beispielsweise kdénnen
Injektordusen zwischen je zwei herkdmmiichen Da-
senkasten angeordnet werden. Gegebenenfalls wird
die Warenbahn abwechselnd mit grésserem und
kleinerem Blasdruck beaufschlagt.

Wenn die Warenbahn an ihrer Langskante einge-
nadelt oder eingeklemmt wird und die entsprechen-
den Heizmittel an in Schienen (Kettbahnen) gefihr-
ten Ketten angebracht werden, kann es gemass
weiterer Erfindung besonders glnstig sein, die spe-
ziell dem Randbereich zugeordneten Injektordisen
an der Kettenbahn, also an der die Kette flihrenden
Schiene zu befestigen.

Das gesonderte/verstarkte Beblasen der Randbe-
reiche der Warenbahn ist insbesondere dann vor-
teilhaft, wenn an der Warenbahnkante eine Leim-
spur vorgesehen ist, die an sich langsamer trocknet
als der dbrige, im wesentlichen mit Wasser ange-
feuchtete Warenbahnbereich.

Anhand der schematischen Zeichnung von Aus-
fuhrungsbeispielen werden Einzelheiten der Erfin-
dung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein einer textilen
Warenbahn zugewendetes Diisenfeld eines Plan-
trockners, bei dem jede einzelne Duse als Injektor-
duse ausgebildet ist;

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine in verschiedenen
Langsbereichen unterschiedlich zu beblasende Wa-
renbahn in einer Vorrichtung nach Fig. 1; und

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Injektordi-
sen-Anordnung an der Kettbahn eines Plantrock-
ners.

Fig. 1 zeigt als Beispiel eines Plantrockners ei-
nen Teil eines Spannrahmenquerschnitts senkrecht
zur Ebene einer zu behandelnden textilen Waren-
bahn 1, die an den Langsrandern 2 in Nadeln 3 ge-
halten wird. Die an in je einer Kettenbahn 4 gefiihr-
ten Ketten 5 befestigten Nadeln 3 werden in der
senkrecht zur Zeichnungsebene verlaufenden
Transportrichtung vorwartsbewegt. Oberhalb der
Warenbahn 1 befindet sich im Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 ein Blaskasten 6 mit Ausblasléchern 7.
Jeder Blaskasten 6 kann aus sich in der Zeich-
nungsebene von Fig. 1 erstreckenden Dusenfingern
bestehen. Die Ausblaslécher 7 befinden sich gege-
benenfalls auf der der Warenbahn 1 zugewandten
Seite der Dusenfinger. Zwischen je zwei Dusenfin-
gern konnen Ruckstromkanale bzw. -spalte vorge-
sehen werden, durch die die an der Warenbahn 1
reflektierte Luft wieder abfliessen kann.

Die Ausblaslécher 7 des Blaskastens 6 kdénnen
teilweise oder alle als Injektordisen 8 ausgebildet
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werden. Alternativ kdnnen in der jeweiligen Vorrich-
tung auch in Transportrichtung der Stoffbahn her-
kéommliche Blaskasten 6 und Injektordusen 8, insbe-
sondere Reihen oder Felder von Injektordusen, ab-
wechseln. Die Injektordisen kdnnen auch in den
Ruckstromkanalen zwischen je zwei Dusenfingern
positioniert werden.

Aus den Injektordusen 8 schiesst gegebenentfalls
die Ausstromliuft 9 in Richtung der dargesteilten
Pfeile aus und trifft — schrag oder senkrecht — auf
die Warenbahn 1 auf, von dieser wird die Luft,
wenn die Warenbahn 1 im wesentlichen als luftun-
durchlassig zu behandeln ist, als Rickstromiuft 10,
- das ist im wesentlichen die Luft, die an der Wa-
renbahn 1 Arbeit geleistet hat, — reflektiert und -,
z.B. durch die Ruckstromkanale hindurch -, ab-
transportiert. Die Rickstromluft 10 kann von den In-
jektordisen 8 durch einen Umiuftkreis 11 und bei-
spielsweise Uber einen Warmetauscher 12, in der
durch Pfeile dargestellten Strémungsrichtung ange-
saugt werden. Zu diesem Zweck werden die Injek-
tordiisen 8 mit Druckiuft aus einem Druckluft-Reser-
voir versorgt. Die Injektordisen sollen zum Einstel-
len der Disendichte einzeln oder gruppenweise und
entsprechend getrennt steuerbar aut die jeweilige
Druckluftquelle zu schalten und/oder beweglich zu
positionieren sein, derart, dass jeder Warenbahn-
punkt oder -bereich mit einer gewollten bzw. vorbe-
stimmten Luftleistung — etwa Luftmenge/Zeit- und
Flacheneinheit — zu beaufschlagen ist. Auf diese
Weise kann ein Beblasungsmuster nach Fig. 2 er-
reicht worden.

Fig. 2 zeigt eine Warenbahn 1 in der Draufsicht,
z.B. wahrend der Behandlung. Zwischen den bei-
den eingenadelten Warenbahnléngsrandern 2 wer-
den im Ausfiihrungsbeispiel drei Behandlungsstrei-
fen links (L), Mitte (M) und rechts (R) vorgesehen.
Wenn die Warenbahn 1 von einer vorherigen Be-
handlung her mit unterschiedlicher Feuchte, Vorfi-
xierung oder dergleichen in den Bereichen L, M
und R in die erfindungsgeméasse Vorrichtung ein-
lauft, konnen die diesen Bereichen L, M und R zu-
geordneten Disen von Fig. 1 derart gesteuert wer-
den, dass am Ausgang der Vorrichtung die Waren-
bahn 1 in der Flache gleichbehandelt — also uni -
erscheint. Gleichzeitig oder statt dessen kénnen die
Warenbahnkanten K starker oder schwacher bebla-
sen werden, so dass auch die Kanten 2, selbst
wenn sie nicht nur angefeuchtet, sondern auch be-
leimt waren, am Ausgang der Vorrichtung getrock-
net wie die lbrige Flache der Warenbahn erschei-
nen. Es kann auch z.B. eine gleichméssige Steige-
rung der Beblasungsintensitat von links nach rechts
oder umgekehnt eingestellt werden.

Fir eine Sonderbehandlung der Warenbahnkan-
ten 2 mit Hilfe von auf die Kanten gerichteten Di-
sen K kommt nach Fig. 3 (wo ober- und unterhalb
der Warenbahn 1 ein Blaskasten 6 angedeutet
wird) eine Befestigung der Diisen K an der Ketten-
bahn 4 in Frage, so dass unabhangig von der Brei-
te der Warenbahn 1 die Kantendisen K stets
selbsttatig auf den Kantenbereich 2 gerichtet wer-
den.

Wenn die vorgesehenen Injektordiisen nicht nur
an den Kanten, sondern auch verteilt Gber die Wa-
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renbahnbreite — zum Teil die herkdmmlichen Disen
ersetzend — angeordnet werden sollen, kann es
glinstig sein, die Injektordisen zwischen je zwei
herkémmlichen Disenfeldern oder zwischen den
Dusenfingern herkdmmlicher Dusenfelder anzuord-
nen, weil dann wesentliche Umbauten der bisheri-
gen Anordnung nicht erforderlich sind und trotzdem
die Leistung der jeweiligen Vorrichtung wesentlich
zu verstarken ist.

Jede Injektordiise 8 kann aus einer Pressluftquel-
le 16 Uber eine Pressluftieitung 13 versorgt werden.
Die von der Injektordise 8 ausgestossene Aus-
stromluft 9 kann als Ruckstromiuft durch Ruck-
stromkanale eines Blaskastens 6 in einen Umluft-
kreis 11 fliessen und einen Warmetauscher 12 so-
wie den Blaskasten 6 als Zuluft erneut von der
einzelnen Injektordise 8 angesaugt werden. Grund-
satzlich kann in den Umluftkreis auch Frischluft 14
eingeleitet werden. Fur die den Injektordusen 8 ge-
gebenenfalls laufend zugefiihrte Pressluftmenge
kann ein Ausgleich, z.B. durch Bemessung der
Menge der Abluft 15 des Systems, getroffen wer-
den. Jede einzelne Injektordiise 8 wird aus einer ir-
gendwie gearteten Pressluftquelle 16 Uber eine
Pressluftsteuerung 17 versorgt. Von der Pressluft-
steuerung 17 aus werden gesonderte Pressluftlei-
tungen 18 den einzelnen, getrennt zu beaufschla-
genden Bereichen (Einzeldisen oder Gruppen von
Injektordiisen) zugeordnet.

In einer Vorrichtung zum Beblasen einer ausge-
breitet weitertransportierten textilen Warenbahn aus
Ausblasdisen, die wenigstens zum Teil als Injektor-
disen ausgebildet sind, kann eine in der Flache un-
gleiche Vorbehandlung der Warenbahn ausgegli-
chen werden, oder es kann ein gewollt ungleiches
Behandlungsergebnis erzielt werden, wenn erfin-
dungsgemass die Injektordisendichte, das heisst
die Zahl der Injektordiisen pro Flacheneinheit der
Warenbahn, im Sinne der Gleich- oder Ungleichbe-
blasung der Warenbahnflache verstellbar ist bzw.
die Beaufschlagung der Injektordisen mit Druckgas
einzeln oder gruppenweise steuerbar ist.

Patentanspruche

1. Vorrichtung zum Beblasen einer ausgebreitet
fortlaufend transportierten textilen Warenbahn (1)
mit Hilfe eines beschleunigt auf die Warenbahn
stromenden Behandlungsgases (9) sowie mit auf
die Warenbahnflache gerichteten Ausblasdisen (7),
wobei wenigstens ein Teil der Ausblasdisen als In-
jektordiise (8) ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Injektordusendichte, das heisst die
Zahl der jeweils aktiven Injektordisen (8) pro Fla-
cheneinheit der Warenbahn (1), im Sinne der
Gleich- oder Ungleichbeblasung der Warenbahnfla-
che vorwahlbar ist, dass die Injektordiisen (8) grup-
penweise (ber je eine Leitung auf ein Gasdrucksy-
stem (16) geschaltet sind und dass die Druckluft-
versorgung der Injektordisen (8) einzein oder
gruppenweise steuerbar (17) ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie zum Beblasen mit erhitztem
Behandlungsgas ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass sie an einer Hotflue ausgebildet
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sie an einem Plantrockner
ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Injektordisen
(8) Uber eine Relativbewegung der Dilsen zulassen-
de, flexible Leitungen (18) mit Druckluft zu versor-
gen sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Injektordiisen
(8) unabhangig von der Breite der Warenbahn (1)
stets auf deren Langsrand (2) gerichtet oder nur
dort mit dem jeweiligen Behandiungsgas zu beauf-
schlagen sind.

7. Vorrichtung nach den Ansprichen 4 und 6,
dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Plantrock-
ner die dem Langsrand (2) der Warenbahn (1) spe-
ziell zugeordneten Injektordisen (K) auf der die
Spannrahmenkette (5) fiihrenden Kettenbahn (4)
positioniert sind.
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