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Verfahren und Vorrichtung zum Beseitigen des L&#ngs-

verzugs in textilen Warenbahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beseitigen
des unerwiinschten LéngsVerzugs in textilen, zum
Beispiel gewebten, geraschelten oder gewirkten Waren-
bahnen in Schlauchform bzw. in offener, breitliegender
Form aus natirlichen Fasern, insbesondere aus Baum-
wolle, die gegebenenfalls einen Anteil an Kunstfasern
enthalten, indem die Warenbahn in feuchtem Zustand
kontrolliert in Breitenrichtung iiberdehnt wird. Sie

betrifft ferner Vorrichtungen zur Durchfilhrung des
Verfahrens.

Textile Warenbahnen, gleichgliltig ob gewebt, geraschelt
oder gewirkt, verlassen die Maschinen mit inneren
Spannungen. Die spdteren Veredelungsstufen, wie Waschen,
Bleichen und Fdrben, vor allem aber das unvermeidbare,
wiederholte Beschicken und Entladen der Maschinen un-

ter Warenzug, strecken die Warenbahn zusdtzlich in die
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Lé&nge undggehnen das Garn. Diese forcierte NaBverfor-
mung kagn derzeit weder im Trockner noch im Ddmpfkalan-
der zufriedenstellend und mit vertretbarem Aufwand
ausgeglichen werden. Erst bei der Hauswdsche der fer-
tigenaKleidungsstﬁcke entspannen sich Garn und Stoff
restlos. Das Wischestiick l#uft ein.

Zur Beseitigung dieses unerwinschten Lidngsverzugs wird
unter anderem eine stabilisierende Gegenverformung im
feuchten Zustand angewendet. Hierzu reckt man die
feuchte Warenbahn kontrolliert in die Breite. Dabei
verformt sie sich in die Breite und wird kiirzer. Die
Ware wird kompaktiert. Wdhrend eines anschlieBenden
spannungélosen Trockenvorgangs wird auch das Garn ent-
spannt. Dabei soll die bewuBt erzeugte Uberbreite auf
das Normalma8 einspringen, das gedehnte Garn soll sich
entspannen und die durch das Kompaktieren reduzierte
Lidnge plus evtl. zusdtzlichem Maschinentrocknungsschrumpf
soll stabilisiert werden.

Bei richtiger Verfahrensfihrung entsteht am Ende ein
natiirliches, entspanntes Gewebe bzw. Gewirk, welches

die entscheidende Voraussetzung fiir niedrige Restschrumpf-
werte und hohe Formstabilitdt der konfektionierten
Kleidungsstiicke ist.

Leider hat sich gezeigt, daB die Hersteller der Waren-
bahnen versuchen, die abzuliefernde Breite mit méglichst‘
wenig Garn und Maschenzahl zu erreichen. Deshalb wird

die entspannte Warenbahn nach dem Trocknen wieder auf

die Sollbreite gebracht, mit der Folge, daB die aus
diesem Material konfektionierten Kleidungsstiicke in der

Haushaltswdsche wieder eingehen. Obwohl dies bekannt
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ist, wird es in der Branche allgemein toleriert,

da es offensichtlich derzeit kein brauchbares Verfahren
gibt, mit dem die sich widerstreitenden Forderungen er-
fillen lassen.

Der vorliegenden Effindung liegt deshalb die Aufgabe
zugrunde, das Verfahren der eingangs genannten Art da-
hingehend zu verbessern, daB8 Restschrumpfwerte im Be-
reich von 0 % bei gleichzeitig gr8Berer Breite und
niedrigerem Fl&chengewicht der Warenbahn erreicht wer-
den kOnnen.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Warenbahn im
erhitzten Zustand iiberdehnt wird und daB der Vorlauf

wenigstens so gro8 ist wie die Breitendehnung.

Damit ergeben sich die Vorteile, daB beim {lberdehnen

in Breitenrichtung Gewebe bzw. Gewirk und Garn nicht
nur mechanisch gegengespannt werden, sondern daB8 gleich-
zeitig die Molekiilstrukturen des Garns - im Fall von
Baumwolle sind es die O-OH- bzw. nebenvalente Bindungen
der Zellulose - aufgebrochen werden. Hierdurch k&nnen
die Spannungen, die in der Molekiilstruktur der Garne
manifestiert sind, ebenfalls entspannt werden, wobei
der zusdtzliche Aufwand verschwindent gering ist. Am
Ende des nachgeschalteten Trockenvorgangs ist die
Textilbahn trocken und entspannt. AuBerdem beh&lt die
Warenbahn eine gr&Bere Breite als beim bisherigen
Verfahren und ein glinstiges, verringertes Fl&chenge-
wicht. Das Uberdehnen wird zwischen 5 % und 150 %
eingestellt, abhd@ngig von Garnqualit&dt, Gewebebindung,
Wirkart usw. Beli Webware sind Werte zwischen 5 und 50 %,
bei Raschelware Werte zwischen 10 und 80 % und bei

Wirkwaren Werte bis 150 % typisch. Zu der Breiteniiber-
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dehnung muB8 ein entsprechender Vorlauf in Ldngsrich-
tung der Warenbahn eingestellt werden. Dabei werden
Werte,die grdB8er sind als die Werte der Breiteniiber-

dehnung, bevorzugt.

Das erfindungsgemdBe Erwdrmen der Warenbahn kann auf
verschiedene Weisen erfolgen. Eine Méglicﬁkeit besteht
darin, die Warenbahn vor dem Uberdehnen durch ein heiBes
Bad zu leiten.

In allen Fillen sollte der Feuchtigkeitsgehalt der .
Warenbahn zwischen 20 und ca. 150 % eingestellt werden,
wobei die erhdhten Werte bevorzugt sind. Ausreichende
Feuchtigkeitswerte verbessern den Entspannungseffekt

durch Erwidrmen noch zus&tzlich.

Die feuchte Warenbahn kann auch mit trockener Warme
erhitzt werden, insbesondere mit Infrarot-Strahlung
oder auch mit Hochfrequenz-Energie. Es ist lediglich
dafiir zu sorgen, daB beim Uberschreiten der Reaktions-

Temperatur die Warenbahn noch ausreichend feucht ist.

Vorzugsweise wird die Warenbahn auf Temperaturen
zwischen 50° und 100 °C erhitzt. Die optimale Tempera-
tur ist abhdngig von der Art der natilirlichen Fasern -
Baumwolle oder Wolle - und der gegebenenfalls zugege-
benen Kunstfasern. Beispielsweise bei Baumwolle mit
Acrylfasern wird das erfindungsgemdBe Verfahren bei

50 °C durchgefiihrt; handelt es sich um reine Baumwolle,
so kann die Temperatur gefahrlos auf 100 °C, das ist
die Temperatur von Sattdampf, gesteigert werden.

GemdB einer Weiterbildung des erfindungsgemdBen Ver-

fahrens wird die Warenbahn vor dem Verlassen der Breit -~
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streckvorrichtung bei bestimmten Qualititen forciert
gekiihlt. Wie vorstehend schon erldutert, wird fiir die
verbesserte Entspannung auch eine chemisch bedingte
Verdnderung der Molekiilstruktur der natlirlichen Fasern
durch Aufbrechen und Neuformieren von Molekiilketten
verantwortlich gemacht. Durch das forcierte Kiilhlen am
Ende des Breitstreckvorgangs werden diese chemisch-

physikalischen Vorgénge sofort gestoppt.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemédBen Verfahrens besteht darin, da8 der Kom-
paktor mit einer Bedampfungsvorrichtung ausgestattet
ist. Als Kompaktor ist jede handelsiibliche, einwand-
frei funktionierende Anlage geeignet, die durch Anbau
einer Sattdampf-Bedampfungsvorrichtung in einfachster
Weise zur Durchfithrung des erfindungsgemdBen Verfahrens
umgeriistet werden kann. Am besten bewdhrt haben sich

Nadelkluppen fiir offene, breitliegende Ware.

Fiir Schlauchware wird ein iiblicher Breithalter einge-
setzt, vorzugsweise mit langen Backen, um die Waren-

bahn méglichst schonend behandeln zu k&nnen.

Eine andere, sehr einfache Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemdBen Verfahrens besteht in der Aus-
stattung des Kompaktors mit einer Infrarot-Heizung.
Auch eine derartige Heizung ist in einfachster Weise

montierbar und gegebenenfalls nachriistbar.

Soll die Warenbahn am Auslauf des Kompaktors for-
ciert gekiihlt werden, so erhalten die Vorrichtungen
eine Abkilihlvorrichtung, insbesondere eine iiber die ge-
samte Breite der Warenbahn sich erstreckende Dlise fir

Kaltluft. Diese Kihlluft beseitigt gleichzeitig einen
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Teil des Feuchtigkeitsgehaltes der Warenbahn.
Anhand von Ausfiihrungsbeispielen sollen das erfindungs-
gemdBe Verfahren und die dabei erreichbaren, giinstigen

Ergebnisse erldutert werden.

1. Beispiel

Geraschelte Frottierware mit einem Fl&chengewicht von
300 - 330 g/m? und einer Sollbreite von 1,62 m wurde
zundchst der iiblichen NaBbehandlung unterworfen. Die
Warenbahn hatte danach eine Breite von 1,48 m und einen

Restkrumpfwert in Breitenrichtung von ca. 15 %.

Die Warenbahn wurde anschlieBend mit Nadelkluppen ge-
faBt und gedehnt, wobei eine Breiteniiberdehnung von ca.
30 % und ein Vorlauf von ebenfalls 30 % eingestellt
wurden. Die liberdehnte Ware wurde mit Sattdampf be-
démpft und anschlieBend in herkdmmlicher Weise spannungs-
los getrocknet. Sie hatte eine Endbreite von 1,58 m.

AnschlieBend wurden nach der sogenannten Reutlinger

Methode, d. h., mit dreimaligem Waschen und Trocknen in
Haushaltsmaschinen, die Eigenschaften der Warenbahn be-
stimmt. Dabei ergaben sich Restkrumpfwerte in L&nge und

Breite von unter 2 %.

Lls Vergleich dazu wurde die selbe Warenbahn herk&mm-
lich getrocknet. Danach hatte sie Restkrumpfwerte von
3,5 % in der Breite und 6 % in der Ldnge, sowie eine
Endbreite von 1,45 m. Um auf die Sollbreite zu kommen,
miiBte diese Bahn wieder um 12 % gedehnt werden.
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2. Beispiel

Gewirkte Schlauchware mit einem Fldchengewicht von ca.
120 g/m?* und einer Sollbreite von 16,5 cm wurde zu-
nidchst der iblichen NaBbehandlung unterworfen. Die
Schlauchbahn hatte danach eine Breite von 16,5 cm.

Diese Schlauchbahn wurde anschlie8end mit einem Breit-
halter mit langen Fiihrungsbacken gedehnt, wobei eine
Breiteniiberdehnung von ca. 100 % und ein Vorlauf wvon
ebenfalls 100 % eingestellt wurden. Die iiberdehnte

Ware wurde an der breitesten Stelle mit Sattdampf be-
dédmpft und anschlieBend in herkSmmlicher Weise spannungs-
los getrocknet. Sie hatte dann eine Endbreite von 16 cm.
Die Restkrumpfwerte in der Lidnge waren kleiner als

0,8 %, in der Breite ca. 2 %.

Als Vergleich dazu wurde die selbe Warenbahn herk&mm-
lich getrocknet. Danach hatte sie eine Endbreite von
14 cm und Restkrumpfwerte in der Ldnge von 5 bis 7 %
und in der Breite von ca. 2 %. Um auf die Sollbreite
zu kommen, miiBte diese Bahn wieder um 14 % gedehnt
werden.

Ein Vergleich der MeBergebnisse zeigt, daB das erfin-
dungsgemédBe Verfahren zu einem deutlich erhShten Abbau
der inneren Spannungen und gleichzeitig zu einem deut-
lich geringeren Schrumpf, insbesondere in Breiten-
richtung, fihrt. Die Fl&ichenstabilitit wird hoher,
das Fldchengewicht niedriger und erfiillt damit die

Winsche von Hersteller und Ausrilister.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Beseitigen des unerwlinschten L&ngs-
verzugs in textilen, 2zum Beispiel gewebten, geraschel-
ten oder gewirkten Warenbahnen in Schlauchform bzw.

in offener, breitliegender Form, aus natiirlichen Fasern,
insbesondere aus Baumwolle, die gegebenenfalls einen
Anteil an Kunstfasern enthalten, indem die Warenbahn

in feuchtem Zustand kontrolliert in Breitenrichtung
iiberdehnt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Waren-
bahn im erhitzten Zustand i{iberdehnt wird und daB der

Vorlauf wenigstens so groB ist wie die Breitendehnung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Warenbahn - in Abhdngigkeit von Garngualitét
und Gewebebindung als Webware 5 bis 50 %, als Raschel-
ware 10 bis 80 %, als Wirkware bis 150 % iiberdehnt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

- zeichnet, daB der Feuchtigkeitsgehalt der Warenbahn

zwischen 20 % und 150 % eingestellt wird, wobei die

erhbhten Werte bevorzugt werden.

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warenbahn vor dem Uberdehnen durch ein

heifes Bad geleitet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warenbahn beim tberdehnen mit trocke-

ner Wadrme erhitzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Feuchtigkeitsgehalt auf 200 % erhdht wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn~
zeichnet, daB8 das Erhitzen mit Infrarot-Strahlung er-
folgt.

8. Verfahren_nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Erhitzen mit Hochfrequenz-Energie er-
folgt.

9. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Warenbahn auf

Temperaturen zwischen 50° und 100 °C erhitzt wird.

10. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Warenbahn vor
dem Verlassen der Breitstreckvorrichtung forciert ge-
kithlt wird.

11. Vorrichtung zum Durchfilhren des Verfahrens nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kompaktor mit einer Bedampfungs-

vorrichtung ausgestattet ist.

12. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kompaktor mit einer Infrarot-
Heizung ausgestattet ist.

13. Vorrichtung zum Durchfithren des Verfahrens nach

wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 am Auslauf des Kompaktors eine Ab-
kiilhlvorrichtung, insbesondere eine Diise fiir Kaltluft,

vorgesehen ist.



0180703

- 10 -

14. Vorrichtung nach den Anspriichen 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kompaktor mit Nadelkluppen aus-

geriistet ist.

15. Vorrichtung nach den Anspriichen 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kompaktor mit einem Breithalter
mit langen Fihrungsbacken ausgeriistet ist.
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