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Allgemeine Trocknungs- und Krumpf-Theorie fiir Web- und
Maschenware aus Baumwolle
Eine Neuheit: Der Krumpf-Spannrahmen (Teil ll)

Dr. Kurt Miiller, Johann Miiller AG, Textilveredlung, 4802 Strengelbach

4. Exprimenteller Teil: Band-
geschwindigkeit und Temperatur

In einem Santashrink-Krumpftrockner
mit 4 Kammern und eine Arbeitsbreite
von 240 cm wurden beim Trocknen von
Tricot-Schlauchware die folgenden Pa-
rameter variiert:

— die Geschwindigkeit der Bénder (0, 5,

den Effekt eines Trockners, der 3-mal so
lang ist wie der benutzte Trockner.

Die Stoffe wurden nicht kalandriert,
um unkontrollierbare Einfliisse auszu-
schliessen. Die Schrumpfwerte wurden
direkt nach dem Trocknen bestimmt. Es
wurden je drei Versuche durchgefiihrt.
Die angegebenen Werte sind die Durch-
schnittswerte dieser drei Versuche.

Aus diesen Resultaten ist ersichtlich,

dass

— durch Erhohung der Bandgeschwin-
digkeit von 0 auf 15 m/min konnen
die Lingsschrumpfwerte um durch-
schnittlich absolut + 3,4%, durch Er-
héhung auf 45 m/min um + 4.1% ver-
bessert werden.

— durch Erhohung der Temperatur kon-
nen die Lidngsschrumpfwerte um
+ 0,8% verbessert werden.

15 und 45 m/min), Grundgeschwin- Totales schrumpfwerte nach 5 x Waschen und 5 x Tumbeln
sl 18 milis Ldngs- [v=0m/min [v=5m/min |v=15m/min{v = 45m/min{v = 15m/min
18 eit= 1> m/min . Artikel |Schrumpf-|tiefe Temp. [tiefe Temp. |[tiefe Temp. |tiefe Temp.  |hohe Temp.
— die Temperatur der Kammern 1 bis 4: Potential | Linge Breite | Linge Breite| Linge Breite | Linge Breite | Linge Breite
tiefe Temperatur: Interlock| - 17,9 -12,1 -1,91-10,8 -19%- 67 ~-27
(A)
150/140/ 120/ 100 °C, .
Feinripp| - 12,9 |- 81 + 4,6|- 54 + 26(- 53 + 2,1
hohe Temperatur: 1:1(A)
160/170/ 170/ 160 °C Borden | - 12,3 |- 7,6 + 0,8[- 68 + 1,5/-37 + 0,8
CO/PA
Interlock| - 15,0 |- 85 -85|-71 -69|-68 -63|-60 -44]|-52 -65
Variation der Geschwindigkeit: ®
) Feinripp| - 15,9 |-1,4 -0,9|-7,7 -0,1|-80 +02|-74 +19|-81 +05
v= 0m/min: 1:1(8)
Ein Stoffabschnitt wurde mit Voreilung |Durchschnitt - 95 -12|-76 -10/|-61 -172|07%besser |08 % besser
ohne Umluft in den Trockner eingefah- pls Vi Al tere Temp,

ren. Dann wurden die Umluftventilato-
ren bis zur vollstindigen Trocknung
eingeschaltet, worauf die Ventilatoren
wieder abgeschaltet und der Stoff aus
dem Trockner ausgefahren wurde.

Dieser Versuch simuliert den Effekt
eines Siebtrommel-Trockners.

v= 5m/min:

Nach Erreichen der Trocknungszeit
wurden die Ventilatoren abgeschaltet
und der Stoff aus dem Trockner ausge-
fahren. Dieser Versuch simuliert den Ef-
fekt eines Trockners, der '/3 so lang ist

wie der benutzte Trockner.

v=15m/min:
Entspricht der Grundeinstellung

v=45m/min:

Der Stoff wurde 3-mal durch den Trock-
ner gefiihrt. Dieser Versuch simuliert

(Erstverdffentlichung in Textilveredlung
1997 Heft 1-2, S. 25-31)
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Tabelle 1: Schrumpfwerte in % verschiedener Artikel in Tricot-Schlauchware, Ein-

fluss von Bandgeschwindigkeit und Temperatur
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Figur 5: Einfluss von Bandgeschwindigkeit und Temperatur




5. Eine Neuheit: der Krumpf-
Spannrahmen

Aufbau des Krumpf-Spannrahmens

Der Krumpf-Spannrahmen ist mit zwei
luftdurchlédssigen Fiihrungsbindern aus-
geriistet, die durch einen Diisenkanal
gefiihrt werden. Zwischen den Bindern
liegt der zu trocknende Stoff. Im Diisen-
kanal sind von oben und unten gegen-
einander und versetzt zueinander wir-
kende Schlitzdiisen eingebaut. Der Stoff
wird seitlich durch die Nadeln der
Spannrahmenketten festgehalten.

Wesentlich ist, dass die oberen und
unteren Schlitzdiisen versetzt zueinan-
der angeordnet sind, damit der Stoff
durch die im Trockner umgewilzte Luft
wechselseitig an das untere bzw. obere
Fiihrungsband angepresst wird. Damit
werden die Reibungskrifte zwischen
Stoff und Fiihrungsband wirksam, die
den Stoff vorwirts treiben. Die
Fiihrungsbinder werden ca. 20%
schneller vorwirts bewegt als die
Nadelketten. Ansonsten wiirde die
erwiinschte Krumpf-Kraft ausbleiben,
einerseits weil der Stoff nicht an den
Fiihrungsbindern abrollen konnte und
anderseits weil die durch die Reibungs-
kraft resultierende Verschiebung zwi-
schen Stoff und Fiithrungsbindern nicht
kompensiert wiirde.

Der Krumpf-Spannrahmen kann ein-
gesetzt werden als Krumpf-Spannrah-
men oder, wenn die Ketten aus dem Dii-
senfeld ausgefahren werden, als norma-
ler  Krumpf-Trockner fiir Tricot-
Schlauchware. Durch Verschieben der
unteren Diisenreihe in Lingsrichtung
konnen die oberen und unteren
Schlitzdiisen senkrecht {ibereinander
gestellt werden. Mit dieser Einstellung
entspricht die Maschine einem konven-
tionellen Spannrahmen und kann z. B.
zum Fixieren von Polyester eingesetzt
werden.

Bei versetzt zueinander wirkenden
oberen und unteren Schlitzdiisen wird
die umgewiilzte Luft nicht, wie bei der
herkommlichen Diisenanordnung, auf
den Stoff geblasen, sondern durch den
Stoff hindurch. Dadurch resultiert eine
wesentlich héhere Trocknungsleistung.
Diese wird auch noch durch den Um-
stand erhoht, dass der Stoff mit grosser

Krumpf-Spannrahmen mit 4 Feldern

Voreilung in den Krumpf-Spannrahmen
eingefiihrt wird. Dadurch befindet sich
mehr Stoff in der Trocknungszone als
bei einem herkdmmlichen Spannrah-
men.

Gesetzmassigkeiten fiir
den konventionellen und den
Krumpf-Spannrahmen

Die Schrumpfwert-Gesetzmissigkei-
ten sind beim Krumpf-Spannrahmen
gerade umgekehrt wie beim konventio-
nellen Spannrahmen. Der Grund liegt
darin, dass beim Krumpf-Spannrah-
men der Stoff durch die beiden Biinder
durch den Diisenkanal gestossen wird,
wihrend er beim herkommlichen
Spannrahmen mit den Ketten durch
den Diisenkanal gezogen wird. Fiir die
herkommliche und die neue Maschine
gilt:

Bisher:

Je lidnger der Spannrahmen und je
hoher die Produktionsgeschwindig-
keit, desto schlechter sind die erziel-
baren Lingsschrumpfwerte.

Neu:

Je linger der Krumpf-Spannrahmen
und je hoher die Produktionsge-
schwindigkeit, desto besser sind die
erzielbaren Lingsschrumpfwerte.
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2.

Bisher:

Je hoher die Luftumwilzung, desto
schlechter sind die erzielbaren
Lingsschrumpfwerte.

Neu:

Je hoher die Luftumwilzung, desto
besser sind die erzielbaren Léngs-
schrumpfwerte.

3
Bisher:
Je hoher die Trocknungstemperatur,

desto schlechter sind die erzielbaren
Lingsschrumpfwerte.

Neu:

Je hoher die Trocknungstemperatur,
desto besser sind die erzielbaren
Langsschrumpfwerte.

Aufgrund dieser Gesetzmissigkeiten ist
ein  Hochleistungs-Spannrahmen, bei
dem die Ware nicht verstreckt wird, nur
mit Hilfe der Doppelband-Diisen-Tech-
nik realisierbar. Die Nachteile der her-
kémmlichen Krumpf-Anlagen konnen
eliminiert werden. Um  optimale
Schrumpfwerte zu erzielen und auch
aus Kostengriinden sollten aufgrund der
beschriebenen Gesetzmissigkeiten
nicht drei separate Maschinen (ein
Spannrahmen, eine Krumpf-Anlage und
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ein Tricotschlauch-Trockner) nebenein-
ander betrieben werden, sondern ein
entsprechend leistungsfihiger Krumpf-
Spannrahmen, der alle diese Funktionen
ibernehmen kann.

Eine zweijihrige Produktionsauswer-
tung von Tricot-Schlauchware iiber ei-
nige hundert Partien, einserseits mit ei-
nem Heliot-Einband-Trockner, ander-
seits mit einem Santex-Doppelband-
Trockner hat gezeigt, dass bei der Ein-
band-Technik nach einmaligem Wa-
schen und Tumbeln Léngsschrumpf-
werte von durchschnittlich —8% bis
—10% resultieren, wihrend bei der Dop-
pelband-Technik Léangsschrumpfwerte
von durchschnittlich =5% bis 6% re-
sultieren. Bei offen breiter Ausriistung
diirften die Vorteile der Doppelband-
Technik gegeniiber der Ein-Band-Tech-
nik im gleichen Rahmen liegen, das
heisst die Lingsschrumpfwerte diirften
3% bis 4% besser ausfallen als bei der
Einband-Technik.

Experimenteller Teil: Konventio-
neller Spannrahmen und
Krumpf-Spannrahmen

Die bei optimaler Einstellung eines Fa-
matex 4-Felder-Spannrahmens bzw. des
beschriebenen 4-Felder-Krumpf-Spann-
rahmens erzielbaren Schrumpfwerte
wurden verglichen. Der Vergleich wur-
de anhand von verschiedenen Tricot-
qualitidten durchgefiihrt, die auf dem Jet
gebleicht und einheitlich entwissert
wurden. Nach dem Entwissern wurde
die Schlauchware aufgeschnitten und
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die noch feuchte Ware vor

dem Trocknen in Lidnge und TD

Breite mehrfach markiert. o
Diese Marken wurden nach
dem Trocknen, nach 1 mal
Waschen und Tumbeln und
nach 5 mal Waschen / 5 mal
Tumbeln nachgemessen. Das
totale Langsschrumpf-Poten-
tial bezieht sich auf den
feuchten Zustand der Ware
vor der Spannrahmen-Be-
handlung, die Schrumpfwer-
te beziehen sich auf den Zu-
stand der Ware nach der el
Spannrahmen-Behandlung.

Die Voreilung der Ware bei
der Aufnadelung wurde opti-
miert, die resultierenden o%

Langsschrumpfwerte

e

R

Schrumpfwerte von beiden

=
s Artikel

1 xWIT
Single
5xWIT
Interfock
1xWIT
Interlock |
5xWIT
Pique

X WIT

Single |

Maschinen entsprechen den
jeweils optimalen Einstellun-
gen. Die Ware wurde auf bei-
den Spannrahmen gleich
breit ausgeriistet, die Trock-
nungstemperatur betrug je
150 © C. Die in Tabelle 2 an-
gegebenen Werte sind die Durch-
schnittswerte von je drei Proben.

Da Schrumpfwerte mit grossen Streu-
ungen behaftet sind (rund '/5 der gemes-
senen Werte, mindestens aber + 1% ab-
solut), wurde zur Trend-Erkennung
auch der Durchschnitt aller Resultate
angegeben.

Aus Tabelle 2 und Figur 7 ist ersicht-
lich, dass durch die Ausriistung auf dem
Krumpf-Spannrahmen  die  Léngs-
schrumpfwerte nach 1-maligem Wa-

Totales Konventioneller Spannrahmen Krumpf-Spannrahmen
Langs- 1 x Waschen / 5 X Waschen / 1 X Waschen / 5 x Waschen /
Artikel schrumpf-| 1 x Tumbeln 5 x Tumbeln 1x Tumbeln 5 X Tumbeln
Potential | Lange Breite | Ldnge Breite | Ldnge Breite | Lange Breite
Piquée -17,2 -54 | -22,6 -53 |-10,1 -38 |-153 - 2,4
CcO - 29,0
-17,5  -7,3 -20,9 - 4,1 -8,8 -4,0 |[-13,5 ~ 1,45
Interlock - 7,8 -48 [-142 -20 -50 - 5,2 - 9,1 - 6,2
Cco -21,9
-10,0 -4,7 |-154 -1,3 - 6,1 - 7,0 11,2 #5853
Single - 7,3 -6,0 - 96 -53 - 3,1 %72 55 - 6,9
Jersey 14, 4
co - 60 -68 -85 -6,6 - 4,2 - 5,5 7,2 - 5,4
Durchschnitt -11,0  -5,8 -15,2 - 4,1 - 6,2 - 5,5 -10,3 - 4,6

Tabelle 2: Schrumpfwerte in % verschiedener Artikel, offen breit ausgeriistet, auf

konventionellem Spannrahmen und auf Krumpf-Spannrahmen
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Figur 7: Lingsschrumpfwerte verschiedener Arti-
kel, offen breit ausgeriistet, nach 1-maligem und 5-
maligem Waschen und Tumbeln:

¢ auf konventionellem Spannrahmen

® auf Krumpf-Spannrahmen

schen und Tumbeln etwa auf die Hilfte
der mit dem konventionellen Spannrah-
men erzielbaren Werte verbessert wer-
den. Allgemein werden die Liéngs-
schrumpfwerte bei [-maligem oder 5-
maligem Waschen und Tumbeln durch
die neue Technologie um absolut rund
+5% verbessert, wobei die Breiten-
schrumpfwerte durchschnittlich gleich
bleiben.

Besonders bei Stoffen wie Scher-
pliisch, Frotté, Piqué usw. kann ein sehr
voluminoser Warenausfall mit ausge-
zeichneten Schrumpfwerten erzielt wer-
den.

6. Ausblick

Unter der Patent-Anmeldung (EP
95810058.8 vom 25. Januar 1995) wur-
de auch ein neuartiger Schussfadenrich-
ter angefiihrt, der im Krumpf-Spannrah-
men integriert ist. Ferner ist eine neuar-
tige Anordnung der Schlitzdiisen aufge-
fiihrt, bei welcher die Krumpfkraft um
Faktoren erhoht wird, so dass die
Langsschrumpfwerte bei schwer zu
krumpfender Ware zusitzlich verbessert
werden konnen.



	Allgemeine Trocknungs- und Krumpf-Theorie für Web- und Maschenware aus Baumwolle : eine Neuheit : der Krumpf-Spannrahmen (Teil II)

