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@ Vaerfahren zur Warmebehandlung von Textilgut und Spannrahmen zur Durchfihrung des Verfahrens.

@ Fir ein Verfahren zur Warmebehandlung. von Textilgut
und einen Spannrahmen zur Durchfithrung des Verfahrens
wird vargeschlagen, die Textilgutgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit von der Stelle auf der Behandlungsstrecke zu regeln,
an welcher die maximale Abweichung in der pro Zeiteinheit
aufgewandeten Energiemenge auftritt. Zur Ermittiung dieser
Stelle auf der Behandlungsstrecke ist es daher nicht erforder-
lich, die jeweilige Temperatur des Textilguts unmittlebar oder
die Tgmperaturen des jeweils zu- und abstrémenden Behand-
lungsmediums zu messen. Es geniigt statt dessen, die einzel-

nen Ventilsteliungen, welche die pro Zeiteinheit jeweils -

zugefirhrten Energiemengen anzeigen, = erfassen und
daraug auf die Stelle der Behandlungsstrecke zu schiieRen,
wo dar Trockenprozef beendet ist und der Fixierprozef§ ein-
setzt.

Fig. 1
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Verfahren zur Warmebehandlung von Textilgut

und Spannrahmen zur Durcthhrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Gattungsbegriff
des Anspruchs 1 und erstreckt sich auf einen Spannrahmen zur
Durchfiihrung des Verfahrens. .

Bei derartigen, allgemein bekannten Verfahren erfolgt eine
dauernde Messung der ilber die Behandlungsstrecke herr-
schenden Temperaturen, um je nach den Abweichungen von den
fir die optimale Behandlung erforderlichen Solltemperaturen
eine Korrektur der aufgewendeten Energiemengen herbeizu-
fihren und um erforderlichenfalls auch die Behandlungs-
geschwindigkeit einem Mittelwert der Temperaturabweichungen
anzupassen, so daB beispielsweise die Geschwindigkeit, mit
der eine Warenbahn durch einen Spannrahmen gefihrt wird,
verlangsamt wird in dem MaBe und fir die Dauer, in dem

bzw. fir die Solltemperaturen unterschritten werden.

Es ist bekannt, daf bei gleichmd@Bigen Troéknungsbedingungen
Textilgut so lange eine nahezu konstante Temperatur beibe-
hdlt, bis eine bestimmte, je nach Faserart verschiedene
kritische Restfeuchte erreicht ist, worauf die Trocknungs-
geschwindigkeit merklich absinkt und die Textilguttemperatur
gleichmdBig ansteigt (vgl. "Melliand Textilberichte" 8/1965,
S. 887). Ist das Gewvebe vollkommen trocken, findet natur-
gemdB keine Wasserverdampfung mehr statt, fiir die wédhrend

des Trocknungsprozesses ein entsprechender Energieanteil
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aufzuwvenden var. Das Gewvebe erreicht somit wiederum eine
annghernd konstante Temperatur iliber die restliche Behand-

lungsdauer.

Fir die Einstellung einer optimalen Behandlungsgeschwindig-
keit,durch die beispielsveise das Verhdltnis Trocken-
behandlungsdauer:Fixierbehandlungsdauer bestimmt wird, ist
es erforderlich, die Stelle aus der Behandlungsstrecke zu
ermitteln, an der das Textilgut die kritische Restfeuchte
aufveist. Wegen des an dieser Stelle einsetzenden Temperatur-
anstiegs wurde daher schon vorgeschlagen, statt des .
schwvieriger zu messenden Feuchtigkeitsgehaltes des Textil-
guts den Temperaturwechsel zu ermitteln und aus diesem
Rickschlisse auf den Feuchtigkeitsgehalt des Textilguts

zu ziehen, Es wurde daher angeregt, stetig die Temperatur
des Textilguts direkt, aber kontaktlos mittels Temperatur-
fiihlern zu messen.

Um den Temperaturverlauf iiber die Linge einer Behandlungs-
strecke méglichst genau zu ermittéln, missen Temperatur-
fiilhler in entspreched dichter Folge entlang der Behandlungs-
strecke vorgesehen werden, Kontaktlos arbeitende Temperatur-
fihler, wie Strahlungspyrometer, sind aber sehr aufvendig.
Ihre Verwendung zur Ermittlung des Temperaturprofils iiber
die Behandlungsstrecke ermiglicht zwvar eine Optimierung

der Warenbahngeschwindigkeit und damit eine Energieein-
sparung, der dazu erforderliche Investitionsaufwand hebt
aber den Betriebskostenvorteil zu einem wesentlichen Teil
vieder auf. Kostengiinstige kontaktfrei arbeitende Tempera-
turmeBgerdte sind zwar auch bekannt (vgl. "Textilbetrieb"

April 1981, S. 55), miissen aber innerhalb einer nur wenige
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Millimeter dicken Grenzschicht angeordnet werden, so daB
Berlihrungen der MeBgerdte mit der Warenbahn nicht auszu-
schlieBen sind und Markierungen auf der Warenbahn ent-

stehen kénnen.

Aus der DE-0S 31 48 576 ist ein Verfahren zur Kontrolle

der kontinuierlichen Wdrmebehandlung einer textilen
Warenbahn bekannt, welches ein in der . Industriepraxis
genligend genaues MeBergebnis liefern, die Steuerung und/
oder Regelung der jeweiligen Parameter aufgrund des MeQ-
ergebnisses erlauben und mit einem Aufwand zu erstellen
sovie zu betreiben sein so0ll, der durch die Ersparnis

an Energie und Produktionszeit voll ausgewvogen werden soll.
Zur Kontrolle der kontinuierlichen konvektiven Wd&rme-
behandlung einer textilen Warenbahn bei stetiger beriihrungs-
loser Messung der Temperatur der Bahn wird dazu vorge-
schlagen, so zu verfahren, daB bei einer Anstrémung und/
oder Durchstromung der Bahn mit erhitzter Luft etva
parallel und/oder quer zum Bahnfdrderwveg die der Tempera-
tur der Warenbahn proportionale, an die Bahn abgegebene
Wirmemenge als Funktion der Differenz der Temperatur

der auf die Bahn auftreffenden Luft und der Temperatur

der an der Bahn reflektierten bzw. durch die Bahn gestrodmten

Luft gemessen wird.

Nach diesem bekannten Verfahren wird somit die von dem
erhitzten Behandlungsmedium an die Warenbahn abgegebene
Wirmemenge, die der Differenz der Temperatur des ankommen-
den Behandlungsmediums und der Temperatur der Ware »

proportional ist, als Funktion der Differenz der Temperatur
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des ankommenden Behandlungsmediums und der Temperatur des
reflektierten oder durchstrdmten Behandlungsmediums ‘
bestimmt. Bei Messungen an mehreren aufeinanderfolgenden
Stellen auf der Behandlungsstrecke des zustrdmenden und
des abstrémenden Behandlungsmediums liefert dieses MeB-
verfahren ein der Warenbahntemperatur entsprechendes

Temperaturprofil.,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei der Wdrme-
behandlung von Textilgut die Behandlungsdauer zu optimieren
und dazu gleichfalls das Temperaturprofil des Textilguts
Uber die Behandlungssstrecke zu ermitteln, jedoch ohne daB
dazu die jeweilige Temperatur des Textilguts unmittelbar
oder die Temperaturen des jewveils zu- und abstridmenden

Behandlungsmediums gemessen werden miissen,

Ausgehend von einer Wdarmebehandlung von Textilgut, das
von mehreren, im wesentlichen im Kreislauf gefihrten,
gasformigen Behandlungsmedienstromen beaufschlagt wird,
vobei die filir jeden Strom des Behandlungsmediums pro Zeit-
einheit aufgewvendete Energiemenge gemessen wird und eine
Verdnderung dieser Energiemenge entsprechend der Seoll-
temperatur im betreffenden Feld des Spannrahmens erfolgt,
vird zur Losung der gestellten Aufgabe erfindungsgemdB
vorgeschlagen, so zu verfahren, dafl in Abh&dngigkeit von
der Stelle auf der Behandlungsstrecke, an welcher die
maximale Abweichung in der pro Zeiteinheit aufgewendeten
Energiemenge fir zvei Strdme aufeinanderfolgender Behand-
lungsstreckenteile auftritt, die Warenbahngeschwvindigkeit
geregelt wird.
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Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung kann so verfahren werden, daB den Feldern eines
Spannrahmens zundchst im Leerlaufbetrieb aufgeheiztes
Behandlungsmedium zugeleitet wird und die pro Zeiteinheit
erforderliche Energiemenge flr jeden Strom zur Aufrecht-
erhaltung der Solltemperatur in den Feldern gemessen wird,.
Daraufhin wird die zu behandelnde Warenbahn in den Spann-
rahmen eingefihrt und sodann die zur Aufrechterhaltung

der Solltemperatur in jedem Feld pro Zeiteinheit erfor-
derliche Energiemenge gleichfalls gemessen. Sodann wird
die Differenz der beiden Energiemengen eines jeden

Stromes ermittelt und schlieBBlich in Abhi@ngigkeit von

der Stelle der Behandlungsstrecke, an welcher die maximale
Abwveichung der ermittelten Differenzverte der Energie-
mengen fir die Strome aufeinanderfolgender Felder auftritt,
die Warenbahngeschwindigkeit geregelt.

Zur Trocken- und unmittelbar anschlieBenden Fixier-
behandlung einer Warenbahn kann erfindungsgem&B so ver-
fahren verden, daB Werte der pro Zeiteinheit aufgevendeten
Energiemengen einem Rechner zugeleitet werden, der die
Stelle der Behandlungsstrecke der maximalen Wertabweichung
in Vergleich setzt mit einer Sollstelle der Behandlungs-
strecke, worauf die Warenbahngeschvindigkeit entsprechend
korrigiert wird, um eine vorgegebene Trocken- und ebenso

eine vorgegebene Fixierdauer einzuhalten.

Das erfindungsgemé@Be Verfahren macht sich die Erkenntnis
zunutze, daB die zugeflhrten Warmemengen beispielsveise

dem Offnungsgrad von Ventilen der Behandlungsmedienstrtme
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proportional sind. Die Ventilstellungen lassen sich in
an sich bekannter Weise elektrisch abgreifen und beispiels-
veise durch Leuchtdioden anzeigen.

Um den Ubergangspunkt zwischen der Trockenbehandlung

und der Fixierbehandlung deutlich zu machen, kann zunidchst
der Spannrahmen aufgeheizt werden. Nach Erreichen der
Temperatur stellt sich ein bestimmter Wirmeverbrauch ein
bei ebenso bestimmten Ventilstellungen. Die sich daraus
ergebenden MeBverte kdnnen gegen Null getrimmt werden.

Auf diese Weise ist die Leerlaufleistung des Spannrahmens,
also der Anteil,der aus maschinenbedingten Verlusten .
resultiert, eliminierbar. Nachdem die Warenbahn in den
Spannrahmen eingefahren ist, ergeben sich neue MeBwerte,
die allein dem Anteil zum Aufheizen der Warenbahn und

zum Verdampfen des Wassers entsprechen. Auf diese Weise
1dBt sich der Ubergangspunkt auf der Behandlungsstrecke
zwischen der Trockenbehandlung und der Fixierbehandlung
anzeigen.

Ein Spannrahmen aus mehreren Trocken- und Fixierfeldern
mit je einem einen Strom eines gasformigen Behandlungs-
mediums im Kreislauf umvdlzenden Ventilator und einer

den Strom auf Behandlungstemperatur haltenden Heizein-
richtung zur Durchfihrung des erfindungsgemédfien Verfahrens
ist vorzugsweise so ausgeriistet, daB im Kreislauf des
Behandlungsmediums die Sonde eines Thermometers ange-

ordnet ist, das mit einem Heizregler in Verbindung
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steht, an dem ein die pro Zeiteinheit der Heizeinrichtung
zuflieBende Energiemenge verinderndes Ventil angeschlossen

ist, dessen jeweilige Stellung erfaBbar ist.

Nach einer Ausgestaltung des erfindungsgem#Ben Spann-
rahmens besteht die Heizeinrichtung aus einem auf der
Saugseite des Ventilatorsangeordneten Heizregister oder
einem Gas- oder Olbrenner, wobei die Sonde des Thermo-

meters in Strémungsrichtung hinter der Heizeinrichtung
angeordnet ist.

Zur Erlauterung der Erfindung sind in der Zeichnung ein
Ausfihrungsbeispiel eines Spannrahmens zur Durchfihrung
des Verfahrens sowie lber einem Anzeigeinstrument
graphische Darstellungen der Uber die L&@nge des Spann-
rahmens (= Behandlungsstrecke) zugefihrten unterschied-
lichen Energiemengen und ein Gerdt zur Steuerung der
Warenbahngeschwindigkeit wiedergegeben:

Wie der in Fig. 1 schematisch dardestellte Querschnitt
durch das Feld eines Spannrahmens zeigt, wvird eine Waren-
bahn 1 in breitgespanntem Zustand zwischen Disen-

kdsten 2 und 3 gefihrt und mit einem im vesentlichen im
Kreislauf strdmenden gasfirmigen Behandlungsmedium
beaufschlagt.

Ein auf der Saugseite eines Ventilators 4 angeordneter
Brenner 5 heizt das Behandlungsmedium auf, dessen
Temperatur auf der Druckseite des Ventilators 4 laufend
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gemessen wird. Uber eine Leitung 6 wird die Temperatur
einem Heizregler 7 als Istwert aufgegeben, dem zusdtz-
lich lber eine Leitung 8 ein Sollwert aufgegeben wird.
Uber eine Leitung 9 wird ein Heizventil lo in einer
Brennstoffzufihrleitung 11 gesteuert, iUber die der
Brenner 5 mit einer entsprechenden Brennstoffmenge
versorgt wird. Die jeweilige Stellung des Heizventils 1lo
vird durch ein Anzeigeinstrument 12 sichtbar gemacht,

Die Temperatur des Behandlungsmediums wird somit in
Stromungsrichtung hinter dem Brenner 5 und vor der
Beaufschlagung der Warenbahn 1 gemessen. Der dabei
ermittelte Istwert wird im Heizregler 7 mit dem Soll-
vert, d.h. der eingestellten Temperatur, verglichen.
Liegt der Istwert unter dem Sollwert, &6ffnet der
Heizregler 7 das Heizventil 1o und schlieBt dieses
wviederum schrittweise, wenn der Istwert gréBer ist
als der Sollwert.

Der Warmehaushalt des Spannrahmens stellt sich wie
folgt dar:

Uber den Brenner 5 wird die Heizenergie an das im wesent-
lichen im Kreislauf gefiihrte Behandlungsmedium abgegeben,
vodurch dieses auf die Solltemperatur gebracht wird.

Das Behandlungsmedium verliert die Wdrmeenergie durch

das Aufheizen der Ware, durch das Aufheizen und Ver-

dampfen des in der Ware befindlichen Wassers, durch das
Aufheizen der dem Kreislauf zugefiihrten Frischluft sowie durch
Abstrahlungsverluste beispielswveise der Warentransport-

kette und des Trockenraumes.
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Da die Temperatur des Behandlungsmediums durch die
Wérmeabgabe sinkt, muB sie durch Aufheizung wieder auf
Solltemperatur angehoben wverden. Einem bestimmten Wdrme-
verbrauch des Spannrahmens ist somit eine bestimmte
Ventilstellung der Heizung zugeordnet,

Die VW&rmebilanz eines Trocken- und Fixierprozesses kann
sich dabei beispielswveise wvie folgt darstellen:

TockenprozeB Fixierprozef
pro Feld pro Feld
a) Gesamter Warmebedarf 197,000 Kcal/h 48.000 Kecal/h
b) Verluste durch Spann-
rahmenkette 7.680 Kecal/h 7.680 Kcal/h
c¢) Verluste durch
Trockenraum 1.200 Kecal/h -1.200 Kecal/h
d) Aufheizen der Ware 9,900, Kcal/h 4,560 Keal/h
e) Aufheizen und Verdampfen
des Wassers 144.720 Kecal/h -

Die Warmemengen unter a), b) und c) bilden den Leerlauf-
virmebedarf des Spannrahmens. Die Wirmemengen unter d) und e)
sind die fir die Ware aufzubringenden Mengen. Daraus’wird_
ersichtlich, daB der TrockenprozeB ein Vielfaches der Wiérme-

energie des Fixierprozesses bendtigt.
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Da jedes Spannrahmenfeld mit einem Heizventil und einem
die Ventilstellung sichtbar machenden Anzeigeinstrument
versehen ist, 148t sich auch das Absinken des Verbrauchs
an Heizenergie (ber die Linge der Behandlungsstrecke von
einer Meflstelle zur ndchsten bestimmen, wodurch die Stelle
auf der Behandlungsstrecke angezeigt wvird, wvo der Trocken-

prozel3 beendet ist und der FixierprozeB beginnt.

Wie die Fig. 2 bis 4 zeigen, symbolisiert ein Anzeige-
instrument 13 die Ldnge eines schematisch dargestellten
Spannrahmens 14 aus sieben liber die Behandlungsstrecke .
hintereinander angeordneten Feldern 15.

Un die Trocken- und Fixierbehandlung bei einer optimalen
Warenbahngeschwindigkeit durchfiihren zu kdnnen, soll die
Ubergangsstelle zwischen Trocken- und Fixierbehandlung
im Spannrahmen 14 dort liegen, wo dieser durch eine
Linie 16 geschnitten wird,

In Fig. 2 gibt das Anzeigeinstrumént 13 zu erkennen, daf
sich aus der gewvdhlten Warenbahngeschvindigkeit eine zu
kurze Fixierstrecke 17 ergibt, der eine zu lang bemessene
Trockenstrecke 18 vorausgeht. Demgegeniiber veranschaulicht
Fig. 3 eine zu lang bemessene Fixierstrecke 17 und eine

zu kurz bemessene Trockenstrecke 18. In Fig. &4 sind
dagegen die Fixierstrecke 17 und die Trockenstrecke 18

so aufeinander abgestimmt, daB ihr Ubergang durch die

Linie 16 bestimmt wird. Nur in diesem Beispiel ist die
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Warenbahngeschwvindigkeit optimal, so daB die Trocken-
behandlungsdauer wie auch die Fixierbehandlungsdauer

80 kurz wie mbglich, aber auch so lang wvie ndtig ist.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zur Warmebehandlung von Textilgut, insbesondere
zur Trocken- und Fixierbehandlung einer durch einen aus
mehreren Feldern bestehenden Spannrahmen gefiihrten Waren-
bahn, die in jedem Feld mit einem Strom eines im wvesent-
lichen im Kreislauf gefihrten gasformigen Behandlungs-
mediums beaufschlagt wird, wobei die fir jeden Strom des
Behandlungsmediums pro Zeiteinheii aufgewvendete Energie-
menge gemessen wird und eine Verdnderung dieser Energie-
menge entsprechend der Solltemperatur im betreffenden
Feld des Spannrahmens erfolgt, dadurch gekennzeichnet,
daB in Abhangigkeit von der Stelle auf der Behandlungs-
strecke, an welcher die maximale Abweichung in der pro
Zeiteinheit aufgewendeten Energiemenge fir zwei Strdme
aufeinanderfolgender Felder auftritt, die Warenbahn-

geschwindigkeit geregelt wvird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
den Feldern des Spannrahmens zunachst im Leerlauf- .
betrieb aufgeheiztes Behandlungsmediuﬁ zugeleitet wird
und die pro Zeiteinheit erforderliche Energiemenge fir
jeden Strom zur Aufrechterhaltung der Solltemperatur in
den Feldern gemessenwird, worauf dié zu behandelnde
Warenbahn in den Spannrahmen eingefihrt wird und die
daraufhin zur Aufrechterhaltung der Solltemperatur in
jedem Feld pro Zeiteinheit erforderliche Energiemenge
gleichfalls gemessen und die Differenz der beiden
Energiemengen eines jeden Stromes ermittelt wird,

und daf schlieBlich in Abhdngigkeit von der Stelle der
Behandlungsstrecke, an welcher die maximale Abweichung
der ermittelten Differenzwverte der Energiemengen fir
die Strome aufeinanderfolgender Felder auftritt, die

Warenbahngeschwindigkeit geregelt wird. .

Verfahren zur Trocken- und unmittelbar anschlieBenden
Fixierbehandlung einer Warenbahn nach den Anspriichen
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB Werte der pro

Zeiteinheit aufgewvendeten Energiemengen einem Rechner

zugeleitet werden, der die Stelle der Behandlungsstrecke

der maximalen Wertabweichung in Vergleich setzt mit einer

Sollstelle der Behandlungsstrecke und die Warenbahn-
geschvindigkeit entsprechend korrigiert, um eine vorge'-

gebene Trocken- und Fixierdauer einzuhalten.
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Spannrahmen aus mehreren Trocken- und Fixierfeldern

rit Je einem einen Strom eines gasformigen Behandlungs-
mediums im Kreislauf umwélzenden Ventilator und einer
den Strom auf Behandlungstemperatur haltenden Heizein-
richtung, dadurch gekennzeichnet, dafl im Kreislauf

des Behandlungsmediumg die Sonde eines Thermometers
angeordnet ist, das mit einem Heizregler (7) in Ver-
bindung steht, an dem ein die pro Zeiteinheit der
Heizeinrichtung (7) zuflieBende Energiemenge verindern-
des Ventil (lo) angeschlossen ist, dessen jeweilige
Stellung erfaBbar ist.

Spannrahmen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Heizeinrichtung (7) aus einem auf der Saug-
seite des Ventilators (4) angeordneten Heizregister
oder einem Gas- oder Olbrenner besteht und die Sonde
des Thermometers in Stromungsrichtung hinter der Heiz-
einrichtung (7) angeordnet ist,
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Fig. 2
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Fig.3
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Fig. 4
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