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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON GEWALKTEN WOLLSTOFFEN

(57)  Die Exfindung betrifit ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung von gewalkten Wollstoffen (Walkloden) aus
Tierhaar, wobei Rohgestricke in Bahnen auf Rund- oder
Flachstrickmaschinen hergestelit werden, diese aufge-
schnitten, flach ausgebreitet, in Lagen gelegt und in Walk-
maschinen mit grossem Trommeldurchmesser in reinem
warmen Wasser mit freiem Fall gewalkt, sodann durch
Schieudem entwassert werden, worauf die Bahen wiederhin
in Lagen gelegt in Trommelmaschinen getrocknet und
anschlieBend auf Spannrahmen gedampft werden. Spann-
rahmen gedampft werden.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von gewalkien
Wolistoffen aus reinem Tierhaar wobei gestrickte Bahnen in einem Wasserbad bewegt, dampfbestrahit und
getrocknet werden.

Wihrend frither Lodenstoffe nur in kleinen Grdssen gewalkt wurden, ist durch die DE-OS 2713046 eine
vollkontinuierlich arbeitende Walkeinrichtung flir Binder aus Kunstfasermischgestricke bekanntgeworden,
bei der der eigentliche Walkprozess durch eine rotierende eckige Walze durchgefiihrt wird, wobei auch eine
Behandlung mit Warmwasser, Dampfbespriihung und Trocknung auf innenbeheizter Trommel vorgesehen
sind. Eine allseitig wirkende Spannvorrichtung mit Bedampfung am Ende fehit jedoch. Diese ist jedoch zur
Erzielung eines formstabilen Materials sehr wichtig. Die Walkung mit der Walze bewirkt ein oszillierendes
Auf- und Abschwingen des gespannten Bandes und ist daher nur in Querrichtung wirksam, sodass sich in
Langsrichtung Streifen ergeben kdnnen. Die Einwirkung ist auch beim Durchgang sehr kurz und kann nicht
beliebig verléingert werden. Uberhaupt ist die ganze Einrichtung fiir reine Schafwollgewirke nicht geeignet,
weil es beim Walken sehr auf das Ausgangsmaterial und die Art dessen Herstellung ankommt. Es verhalten
sich auch Gewebe anders als Gestricke.

Gemé4ss vorliegender Erfindung, die nur auf reines Tierhaar anwendbar ist, werden diese Nachteile
dadurch vermieden, dass die gestrickten Bahnen aus speziellem Garn mit. schuppenartiger Oberfléche in
warmen Wasser durch reversible Drehbewegung mit freiem Fall gewalkt, geschleudert und mit Warmluft
getrocknet werden, worauf eine Dampfung in allseits gespanntem Zustand erfolgt. Dabei wird diskontinuier-
flich in Trommelmaschinen mit grossem Durchmesser gearbeitet, wo das Walken, Schleudern und Trocknen
des vorher in Lagen zusammengelegten Bandes allseits mit beliebig einstellbarer Zeit und wechselnder
Drehrichtung erfolgt. Durch das Anheben des Stoffpaketes und den freien Fall in reversiblen Drehbewegun-
gen wird der optimale Walkeffekt erzielt, der mit der bekannten Einrichtung nicht erreichbar ist.

Nach einem weiteren Kennzeichen der Erfindung erfoigt das Schieudern.mit langsam bis 600 U/min
steigender Drehzahl. Durch das erfindungsgemésse Dampfen auf Spannrahmen wird ein gleichméssiger
Spannungszustand und damit formstabiles Material erzielt.

Aus Umweltschutzgriinden werden nur wasserlsliche und biologisch abbaubare Schmiermittel und
biologisch abbaubare Farbstoffe verwendet. Der Gegenstand der Erfindung ist in der nachfolgenden
Produktionsbeschreibung genau angegeben.

PRODUKTIONSBESCHREIBUNG

1.) GARN
a.) Wolle,Tierhaare
Fiir den WalkprozeB sind eigene spezifische Garne erforderlich, die eine schuppenartige Oberfléche
aufweisen. (In den meisten Féllen Tierwollen oder Tierhaare.
b.) Feinheit
Es werden in erster Linie feine Garne der Stirken NM 28/2 im Kammgarnbereich und 9/2 im
Streichgarnbereich verwendet. Weiters gelangen auch Garne mit speziellen Eigenschaften (z.B. NM
17/2 Lambswool = besondere Weichheit) zum Einsatz.
¢.) Farbstoffe
Die verwendeten Garne diirfen nur mit biologisch abbaubaren Farbstoffen behandelt sein.
d.) Ole
Die im spinntechnischen Vorbereich verwendeten Ole sowie Garnappreturen miissen wasserlgslich
und biologisch abbaubar sein um den nachfolgenden WalkprozeB nicht negativ zu beeinflussen. Die
nicht wasseridslichen Ole wiirden ein vernetzen des Gestrickes teilweise unmdglich machen und
somit wire die GleichmaBigkeit des Endproduktes nicht gewdhrleistet.

2.) STRICKEREI
a.) Maschine
Zur Produktion des Rohgestrickes kommen ausschlielich spezielle links-links Rundstrickmaschinen
und vollelektronische Flachstrickmaschinen zum Einsatz.
b.) Feinheit
Diese Maschinen miissen Uber eine spezielle Feinheit (E8 bis E14, in Einzelféllen auch eine grobere
Teilung von E5 fiir spezielle Strukturmuster) verfligen.
c.) Durchmesser/Arbeitsbreite
Die eingesetzten Rundstrickmaschinen verfiigen iiber einen Durchmesser von 30 bzw. 33 Zoll, welche
die Endprodukibreite von 150 bis 170 cm gew3hrieisten. Die eingesetzten Fiachstrickmaschinen
verfligen Uber eine Arbeitsbreite von 2 - 2,40 m.
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d.) Schneidevorrichtung )
Fiir den nachfolgenden WalkprozeB ist es unbedingt notwendig, das in den Rundstrickmaschinen im
Schlauch hergestellte Rohgestrick mittels einer Schneidevorrichtung an einer Seite zu 6ffnen um das
Endproduki regelmiBig und faltenfrei zu halten.
e.) Ole
Da der WalkprozeB lediglich mit reinem Wasser und nicht mit L&sungsmitteln durchgeflhrt wird ist es
unerldsslich, daB lediglich wasserlGsliche und biologisch abbaubare Maschinendle und -fetie zur
Schmierung und Wartung der Strickmaschinen verwendet werden.
f.) Stoffgr68e
Um die optimale Kapazitdtsausnutzung und das optimale Fallgewicht im nachfolgenden WalkprozeB
zu erlangen, miissen die angefertigien Rohgestricke je nach Stoffert und Grundmaterial ein Gewicht
von 18 - 25 kg haben.
3.) WALKVORBEREITUNG
Um etwaige negative Auswirkungen im WalkprozeB, z.B. Faltenbildung, verfilzen der Rénder, unregelmé-
Big offene Sirukturen zu vermeiden miissen die Rohgestricke flach ausgebreitet werden und anschlie-
Bend genau auf die Trommelbreite der Walkmaschine in Lagen gelegt-werden (=TAFELN).
4.) WALKEN
a.) Maschine
Fir diese Art des Verfilzens ist eine Maschine mit einem relativ groBen Trommeldurchmesser
erforderlich. Der Durchmesser der Trommel ist ausschiaggebend flir die Fallhdhe des Rohmaterials.
(1400 - 3200 mmg) '
b.) Programm/Software
Fiir jedes Produkt aus der Vielfalt der Erzeugungspalette ist es notwendig ein eigenes Walkprogramm
mittels PC zu erstellen. Dieses bestimmt die zugefiihrie Wassermenge, Temperatur, Umdrehungszahl,
Zeit,... :
¢.) Wasser '
Um den gewlinschten Materialausfall zu erhalten ist es notwendig ausgehend vom jeweiligen Grund-
material eine bestimmte Menge reinen Wassers zuzufiihren. Um die optimale Fiillmenge zu bestim-
men waren Langzeitversuche notwendig. da das Wasser neben Materialgewicht und Drehzahl wesent-
lich zum Erfolg des Walkprozesses beitrégt.
d.) Dampf/Wassererwdrmung
Das Wasser in der Trommel wird mittels Dampf aus einem mit Heiz6l 2000 Ieicht betriebenen
Heizkessel auf die gewlinschte Betriebstemperatur von 20 - 40 °C (miitels Software in Zehntelgrad
regulierbar) erwdrmt. Die Bestimmung der richtigen Wassertemperatur konnte nur mittels Langzeitver-
suchen ermittelt werden.
e.) Drehzahl/Laufrichtung
e1.) Drehzahl
Mittels der Drehzahl wird der WalkprozeB beschleunigt oder verlangsamt (Faltenreduktion und
Verhinderung von Druckstellen, gleichmiBige Rénder)
e2.) Laufrichtung ) )
Die Laufrichtung der Walktrommel wird je nach Qualitdt alle 20 - 40 Sekunden (=TUMBLEN)
verdndert um das Verkniipfen des Stoffes zu verhindern (Verhindern von unregelméBigen Stellen).
f.) Zusitze
g.) Schleudern
Bis zu 90 % des im Stoff gespeicherten Wassers werden beim Schieudern flir weitere Walkg&nge
zurlickgewonnen. Um diesen Vorgang flir das Endprodukt so schonend wie mdglich zu gestalten wird
der Schieudervorgang langsam begonnen und mittels Software stufenlos bis zu 600 Umdrehungen
pro Minute gesteigert.
h.) Gewichteinstellung/Wasserverhilins
Bei einem (YoBteil der Rohgestricke ist es erforderlich, die Wassermenge dem Stoffgewicht anzupas-
sen. Dies geschieht mittels vom Computer gesteuerten Anwendersoftware durch ein Flottenverhdlitnis
(pro Kilogramm eine bestimmte Menge Wasser).
5.) TROCKENVORBEREITUNG
Wie bei der Walkvorbereitung ist es erforderlich den Stoff zu tafeln und auf die Trocknertrommelbreite
zu bringen (keine Nachverfilzung der Rinder wahrend des Trockenvorganges)
6.) TROCKNUNG
a.) Trommelbeschaffenheit
Um ein unerwiinschies Aufrauhen des Endprodukies zu vermeiden muB die Trocknertrommel eine
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besonders glatte Oberfldche besitzen.

b.) Software

Um ein optimales Ergebnis zu erlangen miissen die Frischluftzufuhr, Trockentemperatur sowie

Umdrehungszahl flir jede Stoffart individueli per Software verdndert werden.
7.) DAMPFEN/SPANNRAHMEN
Die getrockneten Endprodukie werden Uber einen Spannrahmen geflihrt. Bei diesem Proze8 werden
mittels Temperatur und Dampf alle durch die Vorbehandlung entstandenen Knitterstellen entfernt sowie
die endgiltige Stoffbreite thermofixiert. Das Endprodukt wird bei dieser Veredelung noch weicher im
Griff.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von gewalkten Woilstoffen aus reinem Tierhaar wobei gestrickie Bahnen in
einem Wasserbad bewegt anschiieBend dampfbestrahit und getrocknet werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gestrickten Bahnen aus speziellem Garn mit schuppenartiger Oberfléche in warmen
Wasser durch reversible Drehbewegung mit freiem Fall gewalkt, geschleuder und mit Warmiuft
getrocknet werden , worauf eine D&mpfung in allseits gespanntem Zustand erfoigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadutch gekennzeichnet, dass vor dem Walken und Trocknen die Ware:
flach ausgebreitet und in Lagen gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch i oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Walken mit wechselnder
Drehrichtung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass das Schleu-
dern mit langsam bis 600 U/min steigender Drehzahl erfoigt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Walken, Schleudern und Trocknen Trommelmaschinen mit grossem Durchmesser
vorgesehen sind, wihrend das Dd@mpfen auf Spannrahmen erfogt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass nur wasserlgsliche und biologisch
abbaubare Schmiermittel und biologisch abbbaubare Farbstoffe verwendet werden.
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