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& Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Fiihrung von
breitgefiihrten Warenbahnen durch Behandlungsvorrich-
tungen, insbes. Warmebehandlungsvorrichtungen, bei de-
nen die Warenbahnen nach ihrem Einlauf in die Behand-
lungsvorrichtung zunéchst in gebundener Warenfithrung
die Behandlung durchlaufen und anschliessend an eine un-
gebundene Warenfiihrung (ibergeben werden, von der sie
dann aus der Behandlungsvorrichtung abgefiihrt werden
und bezweckt, die Filihrung der Warenbahnen durch Be-
handlungsvorrichtungen generell und insbesondere bei
Wérmebehandlungsvorrichtungen zu verbessern, mit dem

Anordnung zur Fiihrung von breitgefiihrten Warenbahnen durch Behandlungsvorrichtungen.

Ziel, auch bei schwierig zu filhrenden Waren, die Ge-
schwindigkeit und damit die Leistung der Behandlung zu
erhdhen.

Erfindungsgeméss wird dazu vorgeschlagen, in den
Laufweg der Warenbahn durch die Behandiungsvorrich-
tung ausser Spannungsausgleicheinrichtungen fiir die Wa-
renbahn bei der gebundenen Warenfiihrung, besondere
Vorrichtungen zur gezielten Uberfiihrung der Warenbahn
von der gebundenen zur ungebundenen Warenfiihrung, so-
wie zur gelenkten Abfiihrung der Warenbahn aus der Be-
handlungsvorrichtung anzuordnen.
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Fiihrung von breit-
gefiihrten Warenbahnen durch Behand1ungsvorrichtungen,'1nsbe$.
Warmebehandlungsvorrichtungen, bei denen die Warenbahnen nach
ihrem Einlauf in die Behandlungsvorrichtung zundchst in gebun-
dener Warenfilhrung aie Behandlung durchlaufen und anschliefend
an eine ungebundene Warenfiihrung libergeben werden, von der sie

dann aus der Behandlungsvorrichtung abgefiihrt werden.

Es ist bekannt, daB Prozesse bei denen textile Warenbahnen einer
Wdrmebehandlung unterworfen werden miissen, im wesentlichen
Zeitprozesse sind, was zur Folge hat, daB um groPe Material-
mengen in der Zeiteinheit durch die Behandlung zu‘bfingen, sich
jeweils groBe Materialmengen in den Bghandlungsvorrichtungen
befinden miissen, die bei kontinuierlichen Prozessen durch die
Behand]ungsvorrichtungen laufend hindurchgefiihrt werden miissen.
Das ergibt vielfdltige Probleme der Warenfiihrung durch die Be-
handlungseinrichtungen dadurch, daB Kiirzungen oder Ldngungen

der Warenbahnen unter der Wirkung der Behandlung erfolgen, da-
durch, daB Ubergdnge von einer Warenfiihrungsart zu einer anderen
gesichert werden mUséen, daB Anpassungen an unterschiedliche

Warenarten vorgenommen werden miissen und dergleichen mehr.

Die Erfahrung hat nun gezeigt, daB die Leistungsfiahigkeit von
Wdrmebehandlungsvorrichtungen oft deshalb nicht voll ausgenutzt
werden kann, weil wegen Flihrungsschwierigkeiten fiir die Waren-
bahnen die Vorrichtungen mit geringeren Bahngeschwindigkeiten

durchlaufen werden miissen, als von der Behandlungsleistung her
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erforderlich ist.

Durch die vorliegende Erfindung soll deshalb die Aufgabe ge-
10st werden, die Fiihrung der Warenbahnen durch Behandlungsvor-
richtungen generell und insbesondere bei Wiarmebehandlungsvor-
richtungen zu verbessern, mit dem Ziel, auch bei schwierig zu
flihrenden Waren, die Geschwindigkeit und damit die Leistung der

Behandlung zu erhohen.

Zur Lﬁsung dieser komplexen Aufgabe wird bei einer Anordnung der
eingangs genannten Art erfindungsgemdB vorgeschlagen, in den
Laufweg der Warenbahn durch die Behandlungsvorrichtung auBer
Spannungsausgleicheinrichtungen fir die Warenbahn bei der gebun-
denen Warenfihrung, btesondere Vorrichtungen zur gezielten Uber-
fiihrung der Warenbahn von der gebundenen zur ungebundenen Waren-
flihrung, sowie zur gelenkten Abfiihrung der Warenbahn aus der

Behandlungsvorrichtung anzuordnen.

Dabei sollen dann zum Ausgleich der Spannungen in der Waren-
bahn beim Durchlaufen der gebundenen Warenfiihrung iliber obere
und untere Walzen die obe ren angetriebenen Walzen liber ela-
stische Riemen gruppenweise mit getrennten Antrieben verbunden
sein, die durch Tdnzerwalzen zwischen den Antriebsgruppen ge-
steuert werden. Es hat sich dabei als zweckmdBig erwiesen,die

Tdnzerwalzen an den unteren Walzen vorzusehen.

Am Ende der gebundenen Warenfiihrung soll dann vor der Haspel

fliir die Faltenablage der Warenbahn auf der ungebundenen Waren-
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filhrung ein Zugwerk zur gesteuerten Zufihrung der Warenbahn
zu der Haspel angeordnet sein, welches zweckmdBig aus der
lTetzten angetriebenen oberen Welze der gebundenen Warenflihrung
und einer dieser Walze in Laufrichtung der Warenbahn vorge-
schalteten die Umschlingung der Warenbahn auf der letzten oberen
Walze vergrigBernden Leitwalze bestehen kann. Das Zugwerk fir
die Warenbahn kann aber auch von der Tetzten angetriebenen oberen
Na]ze der gebundenen Warer filihrung und einer auf dieser anliegen-
den Auflegewalze gebildet werden.

/Dampf-
Hinter der Haspel soll ein 3lasrohr fir die Abldsung der Waren-
bahn von der Haspel vorgesehen sein und in der freien Filihrung
der Warenbahn zwischen der gebundenen und der ungebundenen Wa-
renfiihrung hinter der Haspel soll ein in Fallrichtung der Waren-
bahn eine Zugkraft auf die Warenbahn ausiibender dampfbetriebe-
ner Injektor angeordnet sein, der aus beiderseits der Waren-
bahn angebrachten, sich iber die Breite der Warenbahn erstrecken-
den Dampfrohren mit unter 457 zur Warenbahn geneigten Blasoff-
nungen und sich an diese Rohre anschlieBenden einen Injektorka-

nal bildenden Leitblechen bestehen kann.

Es hat sich als zweckmdBig erwiesen, die Blasoffnungen von

der Mitte der Dampfrohre ausgehend beiderseits zusdtzlich nach
auBen zu dem Warenbahnkanten hin leicht zu neigen, wodurch ein
Ausbreit- effekt auf die Warenbahn erzielt wird. Um Stb.ungen
durch das Ausblasen des Dampfes auf die Erhaltung der gebilde-

ten Warenbahnschleifen zu vermeiden, soll am Beginn der ungebun-
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denen Warenfiihrung eine lediglich den Durchtritt des Falten-
stapels.auf der ungebundenen Warenfilhrung freilassende schwenk-
bare Abschirmschiirze mit Umlenkwalzen am unteren Ende vorgese-

hen sind.

Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung bei Ausbildung der
ungebundenen Warenfiihrung-als Rollengang am Ende des Rollengan-
ges zwischen die Rollen gerichtete, die Umschlingung der Waren-

bahn auf den Rollen verhindernde Dampf-Blasdiisen anzubringen.

Weiterhin sollen am Austritt der Warenbahn aus der Behandlungs-
vorrichtung aufer den Umlenkwalzen wahiweise in den Laufweg der
Warenbahn einschaltbare Leitstabe, Ausbreitvorrichtungen und
Zugwerke oder -walzen angeordnet sein.
An Hand der beiliegenden Zeichnungen soll die Erfindung nach-
folgend noch ndher erldutert werden. Auf den Zeichnungen zeigen
Fig. 1 die Gesamtansicht eines Dampfers mit einer gebundenen
und einer ungebundenen Warenfiihrung,
Fig. 2 in vergroBerter Darstellung den Bereich des Dampfers
mit dem Uberggng von der gebundenen zur ungebundenen
Warenfiihrung,
Fig. 3 ein Ausfiihrungsbeispiel fiir den dampfbetriebenen Injek-
tor zur Flhrung der Warenbahn und
Fig. 4 den Bereich des Ddmpfers mit der Abfiihrung der Waren-

bahn aus der Behandlung.

In den Figuren sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen

versehen.
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Bei der in Fig. 1 dargestellten beispielsweisen Ausfiihrungsform
eines Ddmpfers tritt die Warenbahn 11 von unten in die Behand-
lungsvorrichtung 10 ein und wird zundchst der aus oberen ange-
triebenen Walzen 12 und unteren nicht angetriebenen Walzen 13
bestehenden gebundenen warenfUhrung.15 zugefithrt. Zum Ausgleich
von wﬁhrend der Dampfbehandlung in der Warenbahn entstehenden
Verkilirzungen oder Langungen ist der Antrieb fiir die angetriebe-
nen Walzen 12 im dargestellten Beispiel in drei Gruppen mit ge-
trennten Antrieben 14 unterteilt, die durch von der Warenbahn
umliaufene Tdnzerwalzen oder dergl. geregelt werden. Geringere
Spannungen in der Warenbahn werden dadurch ausgeglichen, daB
zwischen die Antriebe 14 und die angetriebenen Walzen 12 in

an sich bekannter Weise elastische Ubertragungsglieder wie z.B.

elastische Riemen eingeschaltet sind.

Am Ende der gebundenen Warenfiihrung 15 befindet sich ein aus
der letzten angetriebenen Walze 12 der gebundenen Warenfiihrung
und einer Leitwalze 18 bestehendes, einen Fixpunkt fiir die
Narenbahn bhildendes Zugwerk,durch das eine korrekte Abnahme

der Warenbahn von der gebundenen Warenfiihrung ermdglicht wird.
Die Achse der Walze 18 bildet gleichzeitig die Schwenkachse

flir eine Leitwalze, die dazu dient, die Warenbahn unter Aus-
schaltung der Haspel 19 zur Walze 30 zu fiihren, wenn die Waren-
bahn unter Ausiassung der ungebundenen Warenfiihrung zum Aus-

tritt der Behandlungsvorrichtung gefiihrt werden soll.

Se11 die Warenbahn 11 in Falten auf der ungebundenen Warenfiih-
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So11 die Warenbahn 11 in Falten auf der ungebundenen Waren-
fihrung gefiihrt werden, wird sie liber die Haspel 19 geleitet

und dadurch in Falten auf der ungebundenen Warenfiihrung abgelegt.
Damit die Warenbahn nicht an der Haspel hdngen bleibt, ist die-
ser ein Dampfblasrohr 20 nachgeschaltet, dessen Dampfstrahlen

das Abldsen der Warenbahn von der Haspel unterstiitzen.

Bei sehr schwierig zu fiihrenden Warenbahnen hat es sich als
zweckmdBig erwiesen, in die 7reie Fiihrung der Warenbahn zwischen
der Haspel 19 und der ungebundenen Warenbahnfiihrung 16 einen
eine Zugkraft auf die Warenbahn ausiibenden dampfbetriebenen
Injektor 21 einzuschalten, wie in Fig. 2 dargestellt ist. Die-
ser Injektor kann wie aus Fig. 3 zu erkennen ist, aus zwei
Dampfrohren 22 mit Blasdffnungen 23, die im Winkel von ca. 45°
gegen die Warenbahn gerichtet sind, bestehen, an die sich Leit-
bleche 24, die einen Stromungskanal zwischen sich einschlieBen,
anschliepen. Durch dje Dampfstrahlen wird dabei eine Zugkraft
auf die Warenbahn ausgeiibt, die die.Ablage auf der ungebundenen
Warenfihrung unterstiitzt und verbessert. Die Blasoffnungen 23
konnen auch noch schrdag nach auBen zu beiden Warenbahnkanten

hin geneigt sein, so daP auch-noch eine Ausbreitwirkung durch
die Dampfstrahlen erreicht wird. Um ein An kleben der Warenbahn
an den Leitblechen 24 zu verhindern, kdnnen a2uf deren Innenfld-
chen in gewiinschtem Abstand.zueinander Teflondrdhte 31 angebracht

sein.
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Damit die aus dem Injektor 21 austretenden Dampfstrahlen die
korrekte Faltenablage auf der ungebundenen Warenfihrung 16
ni¢ht ungiinstig beeinflussen, z.B. durch Verschiebung der Fal-
ten durch den Dampfstrom, kann am Beginn der ungebundenen
Warenfiihrung eine schwenkbare Abschirmschiirze 25 vorgese-

hen werden. Wenn die ungebuﬁdene.warenfUhrung umgangen werden
soll, zum Einzug der Warenbahn aber der Dampfinjektor benutzt
werden sol11, kann unterhalb der Schiirze 25 noch eine Umlenkwal-

ze 32 vorgesehen werden.

Am Ende der ungebundenen Warenfiihrung 16 sind, wie insbesonde-
re Fig. 4 erkennen 1dBt, Blasdiisen 26 mit zwischen die letzten
Rollen 17 der ungebundenen Warenfihrung 16 gerichteten Strahlen
angeordnet, um zu verhindern, daB sich dort, z.B. beim Einzie-
hen der Warenbahn deren Ende oder auch im Bereich der Aﬁﬁbsung
der Falten der Warenbahn in dem diese besonders locker auf den
Rollen 17 aufliegt, die Warenbahn um die Rollen herumwickelt
und zwischen diese gezogen wird. Durch die Blasdiisen 26 wird
dieses verhindert und dadurch eine Beschadigung der wafen-

bahn oder eine Stdrung des Karenlaufes vermieden.

Zuyr Verbesserung der Abfinhrung der Warenbahn aus der Behandlungs-
vorrichtung konnen hinter der ungebundenen Warenfiihrung 16 noch
Leitstdbe 27 schwenkbar angebracht sein, um eine Anpassung der
Warenbahnlage an die unterschiedlichen Warenfiihrungen zu er-
reichen. Vor dem Austritt der Warenbahn 11 wieder am unteren

Teil der Behandlungsvorrichtung konnen in den Warenbahnlauf noch

zusdtzlich Ausbreitvorrichtungen 28, Zugwalzen 29 oder sonst-

wie geeignete Fiihrungsmitte! eingeschaltet sein.
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Anordnuhg zur Fiihrung von breitgefiihrten Warenbahnen durch
Behandlungsvorrichtungen, insbes. Wdrmebehandlungsvorrich-
tungen, bei denen die Warewbahnen nach ihrem Einlauf in

die Behandiungsvorrichtung zundchst in gebundener Waren-
fuhrung die Behandlung durchlaufen und anschliefend in eine
ungebundene Warenfiihrung iiberfuhrt werden, von der sie

dann aus der Behandlungsvorrichtung abgefiihrt werden, da-
durch gekennzeichnet, déB 1n den Laufweg der Warenbahn (11)
durch die Behandlungsverrichtung (10) auBer Spannungs-
ausgleicheinrichtung2n fiir c¢ie Warenbahn bei der gebunde-

nen Warenfithrung (15), VYorrichlungen zuy gezielten Uberfiih-
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rung der Warenbahn von der gebundenen zur ungebundenen
Warenfiihrung (16), sowie zur gelenkten Abfihrung der Waren-

bahn aus der Behandlungsvorrichtung angeordnet sind.

. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

zum Ausgleich der Spannungen in der Warenbahn (11) beim
Durchlaufen der gebundenen Warenfiihrung (15) ilber obere
und untere Walzen die oberen angetriebenen Walzen (12)
Uber elastische Riemen gruppenweise mit getrennten An-
trieben (14) verbunden sind, die durch Tdnzerwalzen zwi-

schen den Antriebsgruppen gesteuert werden.

. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB

die Tdnzerwalzen an den unteren Walzen (13) vorgesehen

sind.

Anordnung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB am Ende der gebundenen Warenfiihrung (15) vor der Has-
pel (19) fir die Faltenablage der Warenbahn (11) auf der
ungebundenen Warenfiihrung (16) eir Zugwerk zur gesteuerten

Zyfihrung der Warenbahn zu der Haspel angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daRB
das Zugwerk aus der letzten angetriebenen oberen Walze (12)
der gebundenen Warenfiihrung (15) und einer dieser Walze
in Laufrichtung der Warenbahn (11) vorgeschalteten die Um-

schlingung der Warenbahn auf der letzten oberen Walze
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vergrifernden Leitwalze (18) besteht.

Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
das Zugwerk fiir die Warenbahn (11) von der letzten ange-
triebenen oberen Walze (12) der gebundenen Warenfiihrung (15)

und einer auf dieser anliegenden Auflegewalze gebildet wird.

. Anordaung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

daB hinter der Haspel (19) ein Dampf-Blasrohr (20) fiir die

Abldsung der Warenbahn (11) von der Haspel vorgesehen ist.

. Anordnung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

daf in der freien Fiihrung der Warenbahn (11) zwischen der
gebundenen (15) und der ungebundenen Warenfiihrung (16)
hinter der Haspel (19) ein in Fallrichtung der Warenbahn
eine Zugkraft auf die Warenbahn ausiibender dampfbetriebener

Injektar (21) angeordnet ist.

. Anordnung nach ANspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB

der Injektor (21) aus beiderseits der Warenbahn (11) an-
gebrachten, sich liber die Breite der Warenbahn erstreckenden
Dampfrohren (22) mit unter ca. 45° zur Warenbahn geneigten
Blasoffnungen (23) und sich an diese Rohre anschlieBenden
einen Injektorkanal bildenden Leitblechen (24), deren Innen-

seiten mit Antihaftstdben (31) bespannt sind, besteht.

Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB

die Blasoffnungen (23) von der Mitte der Dampfrohre (22)
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13.

ausgehend beiderseits zusdtzlich nach auBen zu dem Waren-

bahnkanten hin leicht geneigt sind.

Anordnung nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekennzeichnet,
daB am Beginn der ungebundenen Warenfiihrung (16) eine

lediglich den Durchtritt des Faltenstapels auf der unge-
bundenen Warenfihrung freilassende schwenkbare Abschirm-

schirze (25) mit Umlenkwalze (32) am unteren Ende vorgesehen

Anordnung nach ANspruch 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB bei Ausbildung der ungebundener Warenfiihrung (16) als
Rollengang am Ende des Rollenganges zwischen die Rollen
(17) gerichtete die Umschlingung der Warenbahn (11) auf

den Rollen verhindernde Blasdiisen (26) angebracht sind.

Anordnung nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB am Austritt der Warenbahn (11) aus der Behandlungs-
vorrichtung (10) auBer den Umlenkwalzen wahlweise in den
Laufweg der Warenbahn einschaltbare Leitstdbe (27) Aus-
breitvorrichtungen (28) und Zugwerke oder -walzen (29)

angeordnet sind.
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