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

Dr. ÄwrfMw//er, Jo/iann Afw/ZerAG, rexmverea/wftg, 4ö02 SYrenge/bac/z

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 Bänder (0, 5,
15 und 45 m/min), Grundgeschwin-
digkeit 15 m/min

- die Temperatur der Kammern 1 bis 4:

tiefe Temperatur:
150/ 140/120/ 100 °C,
hohe Temperatur:
160/170/170/160 °C

Variation der Geschwindigkeit:

v 0 m /mm:
Ein Stoffabschnitt wurde mit Voreilung
ohne Umluft in den Trockner eingefah-
ren. Dann wurden die Umluftventilato-
ren bis zur vollständigen Trocknung
eingeschaltet, worauf die Ventilatoren
wieder abgeschaltet und der Stoff aus

dem Trockner ausgefahren wurde.
Dieser Versuch simuliert den Effekt

eines Siebtrommel-Trockners.

v 5 m / mire:

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 75 m /mire:

Entspricht der Grundeinstellung

v 45 m /mire:

Der Stoff wurde 3-mal durch den Trock-
ner geführt. Dieser Versuch simuliert
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den Effekt eines Trockners, der 3-mal so

lang ist wie der benutzte Trockner.
Die Stoffe wurden nicht kalandriert,

um unkontrollierbare Einflüsse auszu-
schliessen. Die Schrumpfwerte wurden
direkt nach dem Trocknen bestimmt. Es

wurden je drei Versuche durchgeführt.
Die angegebenen Werte sind die Durch-
schnittswerte dieser drei Versuche.

Aus diesen Resultaten ist ersichtlich,
dass

- durch Erhöhung der Bandgeschwin-
digkeit von 0 auf 15 m/min können
die Längsschrumpfwerte um durch-
schnittlich absolut + 3,4%, durch Er-
höhung auf 45 m/min um + 4.1% ver-
bessert werden.

- durch Erhöhung der Temperatur kön-
nen die Längsschrumpfwerte um
+ 0,8% verbessert werden.

Totales Schrumpfwerte nach 5 x waschen und 5 x Tumbeln

Artikel
Längs-

Schrumpf-
Potential

v 0 m / min
tiefe Temp.
Länge Breite

v 5 m / min
tiefe Temp.
Länge Breite

v 15 m / min
tiefe Temp.
Länge Breite

v 45 m / min
tiefe Temp.
Länge Breite

v 15 m / min
hohe Temp.
Länge Breite

Interlock
(A)

- 17,9 -12, 1 - 1, 9 -10,8 - 1, 9 - 6,7 - 2, 7

Feinripp
1 : 1 (A)

- 12,9 - 8, 1 + 4, 6 - 5, 4 + 2, 6 - 5, 3 + 2, 1

Borden
CO /PA

- 12, 3 - 7, 6 + 0, 8 - 6,8 + 1, 5 * 3, 7 + 0, 8

Interlock
(B)

- 15,0 - 8, 5 - 8, 5 - 7, 1 - 6, 9 - 6,8 - 6, 3 - 6, 0 - 4, 4 - 5, 2 - 6, 5

Feinripp
1 : 1 (B)

- 15,9 -11, 4 - 0, 9 - 7,7 - 0, 1 - 8,0 + 0, 2 - 7,4 + 1,9 - 8,1 + 0, 5

Durchschnitt - 9, 5 - 1, 2 - 7,6 - 1,0 - 6, 1 - 1, 2 0,7 % besser
als 15 m / min

0,8 % besser
als tiefe Temp.

7re7>e//<? 7: Sc/iriiirep/iveiTe ire % verxc/iier/ereer Arh/u?/ ire Tncol-Sc/t/arec/ivrare, £/«-
//re.S'.v vore Barer/ge.vc/ivyirer/igkeit rerer/ Temperatur

Figur 5: Fire/Zu.sw vore ßone/gevc/ivviree/igkeiY inte/ Temperatur
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5. Eine Neuheit: der Krumpf-
Spannrahmen

Der Krumpf-Spannrahmen ist mit zwei
luftdurchlässigen Führungsbändern aus-

gerüstet, die durch einen Düsenkanal

geführt werden. Zwischen den Bändern

liegt der zu trocknende Stoff. Im Düsen-
kanal sind von oben und unten gegen-
einander und versetzt zueinander wir-
kende Schlitzdüsen eingebaut. Der Stoff
wird seitlich durch die Nadeln der
Spannrahmenketten festgehalten.

Wesentlich ist, dass die oberen und

unteren Schlitzdüsen versetzt zueinan-
der angeordnet sind, damit der Stoff
durch die im Trockner umgewälzte Luft
wechselseitig an das untere bzw. obere

Führungsband angepresst wird. Damit
werden die Reibungskräfte zwischen
Stoff und Führungsband wirksam, die
den Stoff vorwärts treiben. Die
Führungsbänder werden ca. 20%
schneller vorwärts bewegt als die
Nadelketten. Ansonsten würde die
erwünschte Krumpf-Kraft ausbleiben,
einerseits weil der Stoff nicht an den

Führungsbändern abrollen könnte und
anderseits weil die durch die Reibungs-
kraft resultierende Verschiebung zwi-
sehen Stoff und Führungsbändern nicht
kompensiert würde.

Der Krumpf-Spannrahmen kann ein-

gesetzt werden als Krumpf-Spannrah-
men oder, wenn die Ketten aus dem Dii-
senfeld ausgefahren werden, als norma-
1er Krumpf-Trockner für Tricot-
Schlauchware. Durch Verschieben der
unteren Düsenreihe in Längsrichtung
können die oberen und unteren
Schlitzdüsen senkrecht übereinander

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 Schlitzdüsen wird
die umgewälzte Luft nicht, wie bei der
herkömmlichen Düsenanordnung, auf
den Stoff geblasen, sondern durch den

Stoff hindurch. Dadurch resultiert eine
wesentlich höhere Trocknungsleistung.
Diese wird auch noch durch den Um-
stand erhöht, dass der Stoff mit grosser

m/Y 4 Fe/r/er«

Voreilung in den Krumpf-Spannrahmen
eingeführt wird. Dadurch befindet sich
mehr Stoff in der Trocknungszone als

bei einem herkömmlichen Spannrah-
men.

Gesetzmässigkeiten für
den konventionellen und den
Krumpf-Spannrahmen

Die Schrumpfwert-Gesetzmässigkei-
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 Bänder
durch den Düsenkanal gestossen wird,
während er beim herkömmlichen
Spannrahmen mit den Ketten durch
den Düsenkanal gezogen wird. Für die
herkömmliche und die neue Maschine
gilt:

ßA/zer;

Je länger der Spannrahmen und je
höher die Produklionsgeschwindig-
keit, desto schlechter sind die erziel-
baren Längsschrumpfwerte.

Vezz:

Je länger der Krumpf-Spannrahmen
und je höher die Produktionsge-
schwindigkeit, desto besser sind die
erzielbaren Längsschrumpfwerte.

2.

ßA/zer;

Je höher die Luftumwälzung, desto
schlechter sind die erzielbaren

Längsschrumpfwerte.

AAzz:

Je höher die Luftumwälzung, desto
besser sind die erzielbaren Längs-
schrumpfwerte.

3.

ßA/zer:

Je höher die Trocknungstemperatur,
desto schlechter sind die erzielbaren

Längsschrumpfwerte.

AAzz:

Je höher die Trocknungstemperatur,
desto besser sind die erzielbaren

Längsschrumpfwerte.

Aufgrund dieser Gesetzmässigkeiten ist
ein Hochleistungs-Spannrahmen, bei
dem die Ware nicht verstreckt wird, nur
mit Hilfe der Doppelband-Düsen-Tech-
nik realisierbar. Die Nachteile der her-
kömmlichen Krumpf-Anlagen können
eliminiert werden. Um optimale
Schrumpfwerte zu erzielen und auch

aus Kostengründen sollten aufgrund der
beschriebenen Gesetzmässigkeiten
nicht drei separate Maschinen (ein
Spannrahmen, eine Krumpf-Anlage und
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ein Tricotschlauch-Trockner) nebenein-
ander betrieben werden, sondern ein

entsprechend leistungsfähiger Krumpf-
Spannrahmen, der alle diese Funktionen
übernehmen kann.

Eine zweijährige Produktionsauswer-

tung von Tricot-Schlauchware über 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-
sehen und Tumbeln Längsschrumpf-
werte von durchschnittlich -8% bis

-10% resultieren, während bei der Dop-
pelband-Technik Längsschrumpfwerte
von durchschnittlich -5% bis -6% re-
sultieren. Bei offen breiter Ausrüstung
dürften die Vorteile der Doppelband-
Technik gegenüber der Ein-Band-Tech-
nik im gleichen Rahmen liegen, das

heisst die Längsschrumpfwerte dürften
3% bis 4% besser ausfallen als bei der
Einband-Technik.

Experimenteller Teil: Konventio-
neiler 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-
qualitäten durchgeführt, die auf dem Jet

gebleicht und einheitlich entwässert
wurden. Nach dem Entwässern wurde
die Schlauchware aufgeschnitten und

die noch feuchte Ware vor
dem Trocknen in Länge und
Breite mehrfach markiert.
Diese Marken wurden nach

dem Trocknen, nach 1 mal
Waschen und Tumbeln und
nach 5 mal Waschen / 5 mal
Tumbeln nachgemessen. Das

totale Längsschrumpf-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

Spannrahmen-Behandlung.
Die Voreilung der Ware bei
der Aufnadelung wurde opti-
miert, die resultierenden

Schrumpfwerte von beiden
Maschinen entsprechen den

jeweils optimalen Einstellun-

gen. Die Ware wurde auf bei-

gleichden Spannrahmen
breit ausgerüstet, die Trock-

nungstemperatur betrug je
150 ° C. Die in 7a/?e//e 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 7flZ?e//c 2 und Fzgwr 7 ist ersieht-

lieh, dass durch die Ausrüstung auf dem

Krumpf-Spannrahmen die Längs-
schrumpfwerte nach 1-maligem Wa-

Figur 7: Längsschrump/vverfe verschiedener Art/-
he/, offen hreit ausgerüstet, nach h-ma/igem und 5-

ma/igem Waschen und Funthein:

au/'honventione//e/a Span/?rahnzen

® auf Krumpf-Spannrahmen

Artikel

Totales
Längs-

Schrumpf-
Potential

Konventioneller Spannrahmen Krumpf-Spannrahmen
1 x Waschen /
1 x Tumbeln
Länge Breite

5 x waschen /
5 x Tumbeln
Länge Breite

1 x Waschen /
1 x Tumbeln
Länge Breite

5 x waschen /
5 x Tumbeln
Länge Breite

Piqué
CO - 29,0

-17, 2 - 5, 4

-17, 5 - 7, 3

-22,6 -5,3

- 20, 9 - 4, 1 co

p

00 p

yj

O

00 -15, 3 - 2, 4

-13, 5 - 1, 5

interlock
CO - 21, 9

- 7, 8 - 4, 8

- 10, 0 - 4, 7

- 14, 2 - 2, 0

- 15, 4 - 1, 3

- 5, 0 - 5, 2

- 6, 1 - 7, 0

- 9, 1 - 6, 2

- 11, 2 - 5, 3

Single
Jersey
CO

- 14, 4

- 7, 3 - 6, 0

- 6,0 -6,8

- 9, 6 - 5, 3

- 8, 5 - 6, 6

- 3, 1 - 7, 2

- 1, 2 - 5, 5

- 5, 5 - 6, 9

- 7, 2 - 5, 4

Durchschnitt COLHO -15, 2 - 4, 1 - 6, 2 - 5, 5 -10, 3 - 4, 6

7ahe//e 2: Schrump/vverte in % verschiedener A rtihe/, offen hreit ausgerüstet, au/
honventionei/em Spannrahmen und au/ Krumpf-Spannrahmen

sehen und Tumbeln etwa auf die Hälfte
der mit dem konventionellen Spannrah-
men erzielbaren Werte verbessert wer-
den. Allgemein werden die Längs-
schrumpfwerte bei 1-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-

plüsch, Frotté, Piqué usw. kann ein sehr

voluminöser 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 angeführt, der im Krumpf-Spannrah-
men integriert ist. Ferner ist eine neuar-
tige Anordnung der Schlitzdüsen aufge-
führt, bei welcher die Krumpfkraft um
Faktoren erhöht wird, so dass die

Längsschrumpfwerte bei schwer zu

krumpfender Ware zusätzlich verbessert
werden können.
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