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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Wärme- 
behandlung  einer  Warenbahn  in  einer  Spannma- 
schine,  insbesondere  zum  Trocknen.  Fixieren 
und/oder  Kondensieren. 

Die  bisher  übliche  Regelung  einer  Spannma- 
schine  geschieht  nach  dem  sogen.  feed-back-Prin- 
zip,  das  am  Beispiel  einer  Temperaturregelung  mit- 
tels  eines  Lufterhitzers  erläutert  werden  soll.  Ein 
Temperaturfühler  sitzt  hierbei  hinter  dem  Lufterhit- 
zer  und  führt  seinen  Meßwert  einem  Regler  zu,  der 
den  Meßwert  mit  einem  eingestellten  Sollwert  ver- 
gleicht.  Die  Differenz  zwischen  diesen  beiden  Wer- 
ten  führt  zu  einer  Stellgröße,  die  auf  ein  Stellglied 
wirkt,  im  angenommenen  Falle  beispielsweise  auf 
ein  Regelventil,  das  die  Durchflußmenge  auf  der 
Flüssigkeitsseite  des  Lufterhitzers  verändert.  Durch 
diese  Rückkoppelung  ist  der  Regelkreis  geschlos- 
sen.  Die  Lufttemperatur  muß  sich  hierbei  erst  än- 
dern,  ehe  der  Meß-und  Regelkreis  ein  neues  Stell- 
signal  ausgeben  kann. 

Die  Anwendung  dieser  üblichen  feed-back-Re- 
gelung  auf  den  Betrieb  einer  Spannmaschine  ist 
mit  dem  Nachteil  behaftet,  daß  die  Anlage  vor 
allem  bei  Beginn  einer  Wärmebehandlung  noch 
nicht  optimal  eingestellt  ist,  was  zu  einem  unwirt- 
schaftlichen  Betrieb  mit  unnötig  hohen  Energieko- 
sten  führt  und  u.U.  die  Warenqualität  beeinträch- 
tigt. 

Ein  Verfahren  zum  Trocknen  bzw.  Fixieren 
oder  Kondensieren  einer  Warenbahn  mit  den  Merk- 
malen  gemäß  dem  Oberbegriff  von  Anspruch  1 
bzw.  2  ist  durch  die  US-A-4017722  bzw.  durch  die 
DE-A-3328557  bekannt. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  ein  Verfahren  zur  Wärmebehandlung  einer  Wa- 
renbahn  in  einer  Spannmaschine  zu  entwickeln, 
das  sich  durch  eine  besonders  wirtschaftliche  und 
zugleich  materialschonende  Regelung  auszeichnet. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  Merkmale  des  Anspruches  1  bzw.  2  gelöst. 

Zweckmäßige  Ausgestaltungen  der  Erfindung 
sind  Gegenstand  der  Unteransprüche. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  wird 
zunächst  durch  Messung  einer  Warenprobe  wenig- 
stens  ein  warenspezifischer  Kennwert  ermittelt. 

Sodann  wird  unter  Berücksichtigung  dieses  wa- 
renspezifischen  Kennwertes  wenigstens  ein  Para- 
meter  des  Wärmebehandlungsverfahrens  errechnet 
und  vor  Beginn  der  Wärmebehandlung  eingestellt. 

Während  der  Wärmebehandlung  wird  dann  we- 
nigstens  eine  Kenngröße  des  Wärmebehandlungs- 
verfahrens  gemessen,  mit  einem  errechneten  Wert 
dieser  Kenngröße  verglichen,  ein  Korrektursignal 
entsprechend  der  Differenz  zwischen  Meßwert  und 
errechnetem  Wert  gebildet  und  der  eingestellte  Pa- 
rameter  des  Wärmebehandlungsverfahrens  gemäß 

diesem  Korrektursignal  geändert. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  beruht  damit 

auf  einem  feed-forward-Prinzip  (Vorwärtsregelung). 
Hierbei  werden  zunächst  (vor  Beginn  der  Wärme- 

5  behandlung)  durch  Ermittlung  warenspezifischer 
Kennwerte  einer  Warenprobe  die  erforderlichen 
Stellgrößen  errechnet  und  alle  Stellglieder  im  vor- 
aus  positioniert,  so  daß  die  Wärmebehandlung 
dann  bereits  beim  Start  mit  nahezu  optimaler  Ein- 

io  Stellung  aller  Parameter  erfolgt.  Auf  diese  Weise 
wird  der  bei  Spannmaschinenprozessen  teilweise 
erhebliche  Energieverbrauch  bereits  zu  Beginn  ei- 
ner  Wärmebehandlung  (etwa  bei  der  Umstellung 
auf  eine  andere  Ware)  minimiert,  und  es  werden 

75  Beeinträchtigungen  der  Warenqualität  auch  zu  Be- 
ginn  der  Wärmebehandlung  mit  Sicherheit  vermie- 
den. 

Aus  dem  gemessenen  warenspezifischen 
Kennwert,  der  vorgegebenen  Länge  der  Wärmebe- 

20  handlungszone  und  ggfs.  weiteren  vorgegebenen 
Daten  wird  zweckmäßig  die  Geschwindigkeit  der 
Spannmaschine  als  Parameter  des  Wärmebehand- 
lungsverfahrens  errechnet  und  vor  Beginn  der  Wär- 
mebehandlung  eingestellt. 

25  Soll  eine  feuchte  Warenbahn  nach  dem  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahren  in  einer  Spannmaschine 
getrocknet  werden,  so  zeigt  Fig.  1  in  ganz  -  sche- 
matischer  Form  den  Verlauf  der  Temperatur  der 
Warenbahn  1  beim  Durchlaufen  der  einzelnen  Fel- 

30  der  2a  bis  2f  der  Spannmaschine  2.  Die  zu  trock- 
nende  Ware  wird  von  Raumtemperatur  (etwa  20°) 
auf  die  sog.  Kühlgrenztemperatur  (von  etwa  60  °C) 
erwärmt  (d.h.  auf  die  Temperatur,  die  die  Ware 
unter  den  gegebenen  Trocknungsbedingungen 

35  während  der  Trocknung  annimmt).  Erst  nach  Errei- 
chen  einer  bestimmten  Restfeuchte  (im  Feld  2f) 
steigt  die  Warentemperatur  weiter  an. 

Wird  nun  eine  feuchte  Warenbahn  nach  dem 
erfindungsgemäßen  Verfahren  in  einer  Spannma- 

40  schine  getrocknet,  so  wird  vor  Beginn  der  Wärme- 
behandlung  zunächst  durch  Messung  einer  Waren- 
probe  als  warenspezifischer  Kennwert  der  bei  vor- 
gegebener  Trocknungstemperatur  und  Abluftfeuch- 
te  zu  erwartende  zeitliche  Trocknungsverlauf  ermit- 

45  telt.  Dies  kann  mit  einer  Vorrichtung  erfolgen,  wie 
sie  Gegenstand  der  DE-A-36  02  815  ist.  Diese 
Vorrichtung  ermöglicht  auf  besonders  einfache 
Weise  -mit  der  Möglichkeit  einer  Automatisierung 
-die  Ermittlung  des  zeitlichen  Trocknungsverlaufes 

50  einer  feuchten  Warenprobe. 
Sodann  wird  aus  dem  zu  erwartenden  zeitli- 

chen  Trocknungsverlauf,  der  vorgegebenen  An- 
fangs-und  Restfeuchte  der  Warenbahn  sowie  der 
vorgegebenen  Länge  der  Trocknungszone  die  ein- 

55  zustellende  Geschwindigkeit  der  Spannmaschine 
errechnet. 

Während  der  Wärmebehandlung  wird  dann  als 
Kenngröße  des  Wärmebehandlungsverfahrens  die 
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am  Ende  der  Trocknungszone  vorhandene  Rest- 
feuchte  der  Warenbahn  und/oder  die  Temperatur 
der  Warenbahn  an  einer  vorgegebenen  Stelle  ge- 
messen.  Mit  dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektursi- 
gnal  wird  die  Geschwindigkeit  der  Spannmaschine 
erforderlichenfalls  geändert. 

Die  Trocknungsgeschwindigkeit  der  Ware  be- 
stimmt  hierbei  somit  die  Maschinengeschwindig- 
keit.  Die  verdampfende  Wassermenge  legt  die  Ab- 
luftmenge  fest. 

Fig.  2  veranschaulicht  die  Temperaturverhält- 
nisse  in  einer  Spannmaschine  beim  Fixieren  einer 
Warenbahn,  d.h.  bei  der  Dimensionsstabilisierung 
von  Waren  aus  PAM,  PES  und  TZ. 

Die  Ware  muß  hierbei  von  Raumtemperatur  - 
(ca.  20  °C)  auf  Fixiertemperatur  (etwa  190°C)  er- 
wärmt  werden.  Da  die  Ware  bis  in  den  Faserkern 
die  erforderliche  Temperatur  annehmen  muß,  wird 
im  allgemeinen  im  Anschluß  an  die  eigentliche 
Aufheizzone  (Felder  2a  bis  2c)  noch  eine  Verweil- 
zone  (Felder  2d  bis  2f)  angeschlossen.  Die  Verweil- 
zeit  wird  im  allgemeinen  unter  Berücksichtigung 
von  Erfahrungswerten  proportional  zum  Flächenge- 
wicht  der  Ware  gewährt.  Die  Abluftmenge  beim 
Fixierprozeß  hängt  vom  Grad  der  Verunreinigung 
der  Ware  ab  und  steigt  mit  zunehmender  Verunrei- 
nigung. 

In  entsprechender  Weise  zeigt  Fig.  3  den  Tem- 
peraturverlauf  in  einer  Spannmaschine  beim  Kon- 
densieren  einer  Warenbahn,  d.h.  bei  der  Polymeri- 
sation  von  mit  Kunstharzen  ausgerüsteten  Waren. 
Der  Temperaturverlauf  ähnelt  dem  beim  Fixieren. 
Die  Warenbahn  wird  in  einer  Aufheizzone  (Felder 
2a,  2b)  von  Raumtemperatur  auf  etwa  200  °C  er- 
hitzt  und  verweilt  dann  längere  Zeit  (Felder  2c  bis 
2f)  bei  dieser  Temperatur.  Hierbei  wird  wenig  Ab- 
luft  benötigt. 

Wird  nun  das  Fixieren  oder  Kondensieren  einer 
Warenbahn  in  einer  Spannmaschine  nach  dem  er- 
findungsgemäßen  Verfahren  durchgeführt,  so  wird 
vor  Beginn  der  Wärmebehandlung  als  warenspezi- 
fischer  Kennwert  das  Flächengewicht  der  Waren- 
probe  ermittelt. 

Sodann  wird  unter  Berücksichtigung  dieses 
Flächengewichtes  errechnet,  nach  welcher  Aufheiz- 
zeit  die  Warenbahn  bei  vorgegebenen  Erwär- 
mungsbedingungen  die  Fixier-bzw.  Kondensiertem- 
peratur  erreicht  und  welche  anschließende  Verweil- 
zeit  bei  Fixierbzw.  Kondensiertemperatur  die  Ware 
benötigt. 

Aus  der  Aufheizzeit.der  Verweilzeit  und  der 
vorgegebenen  Länge  der  Fixier-bzw.  Kondensierzo- 
ne  wird  sodann  die  Geschwindigkeit  der  Spannma- 
schine  errechnet  und  vor  Beginn  der  Wärmebe- 
handlung  eingestellt. 

Während  der  Wärmebehandlung  wird  dann  als 
Kenngröße  des  Wärmebehandlungsverfahrens  die 
an  einer  vorgegebenen  Stelle  der  Fixier-bzw.  Kon- 

densierzone,  vorzugsweise  am  Übergang  zwischen 
Aufheizzone  und  Verweilzone,  vorhandene  Tempe- 
ratur  der  Warenbahn  gemessen  und  mit  dem  hier- 
aus  abgeleiteten  Korrektursignal  die  Geschwindig- 

5  keit  der  Spannmaschine  geändert. 
Fig.  4  veranschaulicht  schematisch  den  Tem- 

peraturverlauf,  wenn  in  einer  Spannmaschine  ein 
Trocknungsund  Fixiervorgang  in  einem  Durchlauf 
nacheinander  durchgeführt  werden.  Das  Diagramm 

io  entspricht  einer  Zusammenfassung  der  Schemata 
gemäß  Fig.  1  und  Fig.  2  und  bedarf  keiner  weiteren 
Erläuterung. 

Entsprechend  zeigt  Fig.  5  den  Temperaturver- 
lauf,  wenn  in  einer  Spannmaschine  ein  Trock- 

15  nungs-und  Kondensierprozeß  im  Durchlauf  nach- 
einander  durchgeführt  werden.  Dieses  Bild  ent- 
spricht  einer  Kombination  der  Darstellungen  in  den 
Fig.  1  und  3. 

Erfolgt  gemäß  Fig.  4  bzw.  5  ein  Trocknen  und 
20  anschließendes  Fixieren  und  Kondensieren  einer 

Warenbann  in  einer  Spannmaschine  nach  dem  er- 
findungsgemäßen  Verfahren,  so  werden  vor  Beginn 
der  eigentlichen  Wärmebehandlung  als  warenspe- 
zifische  Kennwerte  das  Flächengewicht  der  Waren- 

25  probe  sowie  der  bei  vorgegebener  Trocknungstem- 
peratur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende  zeitliche 
Trocknungsverlauf  ermittelt. 

Aus  diesen  warenspezifischen  Kennwerten  wer- 
den  die  Trocknungszeit,  die  Aufheizzeit  und  die 

30  Verweilzeit  bei  Fixier-bzw.  Kondensiertemperatur 
errechnet.  Aus  der  Summe  von  Trocknungszeit, 
Aufheizzeit  und  Verweilzeit  sowie  der  vorgegebe- 
nen  Gesamtlänge  der  Wärmebehandlungszone 
wird  sodann  die  Geschwindigkeit  der  Spannma- 

35  schine  errechnet  und  vor  Beginn  der  Wärmebe- 
handlung  eingestellt. 

Aus  der  Trocknungszeit,  der  Aufheizzeit  und 
der  Verweilzeit  werden  ferner  die  Längen  bzw.  die 
Felderzahl  der  Trocknungszone,  Aufheizzone  und 

40  Verweilzone  sowie  die  Luftmengen,  Luftgeschwin- 
digkeiten  und  Lufttemperaturen  für  diese  Zonen 
bestimmt  und  vor  Beginn  der  Wärmebehandlung 
eingestellt. 

Während  der  Wärmebehandlung  wird  als  eine 
45  Kenngröße  des  Wärmebehandlungsverfahrens  die 

am  Ende  der  Trocknungszone  vorhandene  Rest- 
feuchte  der  Warenbahn,  die  Temperatur  der  Wa- 
renbahn  an  einer  vorgegebenen  Stelle,  vorzugswei- 
se  im  Bereich  der  Aufheizzone,  und/oder  die  räum- 

50  liehe  Stelle,  an  der  sich  die  Temperatur  der  Waren- 
bahn  merklich  ändert,  gemessen  und  mit  dem  hier- 
aus  abgeleiteten  Korrektursignal  die  Geschwindig- 
keit  der  Spannmaschine  geändert.  Als  Kenngröße 
eigenet  sich  besonders  die  räumliche  Lage  des 

55  Endes  der  Trocknungszone,  d.h.  die  Stelle,  an  der 
die  Warenbahn  ihre  Restfeuchte  aufweist  und  der 
Temperaturanstieg  der  Aufheizzone  beginnt. 

3 
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Während  der  Wärmebehandlung  wird  ferner 
als  weitere  Kenngröße  des  Wärmebehandlungsver- 
fahrens  die  an  wenigstens  einer  vorgegebenen 
Stelle  vorhandene  Temperatur  der  Warenbahn  ge- 
messen  und  mit  dem  hieraus  abgeleiteten  Korrek- 
tursignal  die  an  dieser  Stelle  vorhandene  Luftmen- 
ge,  Luftgeschwindigkeit  und/oder  Lufttemperatur 
geändert. 

Für  das  erfindungsgemäße  Verfahren  kann  es 
ferner  vorteilhaft  sein,  wenn  als  warenspezifische 
Kenn  werte  nicht  nur  der  bei  vorgegebener  Trock- 
nungstemperatur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende 
zeitliche  Trocknungsverlauf,  sondern  auch  die  bei 
vorgegebenen  Aufheizbedingungen  zu  erwartende 
Aufheizgeschwindigkeit  anhand  einer  Warenprobe 
vor  Beginn  der  eigentlichen  Wärmebehandlung  er- 
mittelt  werden.  Man  kann  mit  den  so  gewonnen 
warenspezifischen  Kennwerten  den  gesamten  Ver- 
lauf  der  beschriebenen  Wärmebehandlungsprozes- 
se  im  voraus  ermitteln  und  an  der  Spannmaschine 
entsprechende  Voreinstellungen  durchführen. 

Diese  Einstellungen  betreffen  nicht  nur  die  Ma- 
schinengeschwindigkeit,  die  Luftmengen,  Luftge- 
schwindigkeiten  (eingestellt  durch  die  Ventilator- 
drehzahlen),  sondern  selbstverständlich  auch  die 
prozeßbezogenen  Lufttemperaturen  in  den  ver- 
schiedenen  Bereichen.  So  wird  etwa  mit  verhältnis- 
mäßig  niedrigen  Temperaturen  (um  etwa  150°C) 
getrocknet,  um  bestimmte  Materialeigenschaften  zu 
erzeugen,  während  das  Thermofixieren  und  Kon- 
densieren  bei  höheren  Temperaturen  stattfindet. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausgestaltung  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  werden  vor  Beginn  der 
Wärmebehandlung  als  warenspezifische  Kennwerte 
nicht  nur  der  bei  vorgegebener  Trocknungstempe- 
ratur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende  zeitliche 
Trocknungsverlauf  (und  im  Bedarfsfalle  auch  das 
Flächengewicht  der  Ware),  sondern  auch  labor- 
technische  Krumpfdaten  anhand  einer  Warenprobe 
ermittelt. 

Damit  das  Produkt  bei  Einhaltung  einer  be- 
stimmten  Arbeitsbreite  ein  gewünschtes  Flächen- 
gewicht  erreicht,  muß  bei  der  Wärmebehandlung 
eine  entsprechende  Krumpfvorgabe  in  der  Länge 
gemacht  werden,  was  durch  Einstellung  unter- 
schiedlicher  Geschwindigkeiten  der  vor  und  hinter 
der  Spannmaschine  angeordneten  Walzen  erfolgt, 
wobei  gleichzeitig  das  Spannbild  der  Warenbahn 
durch  Veränderung  der  Abstände  der  Kettenschie- 
nen  der  Spannmaschine  eingestellt  wird. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  werden 
damit  zweckmäßig  anhand  der  ermittelten  Krumpf- 
daten  die  Geschwindigkeiten  der  vor  und  hinter  der 
Spannmaschine  angeordneten  Walzen  und/oder  die 
Kettenschienenabstände  errechnet  und  vor  Beginn 
der  Wärmebehandlung  eingestellt. 

Die  ermittelten  warenspezifischen  Kennwerte  - 
(insbesondere  der  zeitliche  Trocknungsverlauf,  das 

Flächengewicht  der  Ware  sowie  labortechnische 
Krumpfdaten)  werden  bei  dem  erfindungsgemäßen 
Verfahren  zusammenfassend  dazu  herangezogen, 
um  vorzugsweise  mit  Hilfe  eines  Rechners  die 

5  Spannmaschine  schon  vor  Beginn  der  Wärmebe- 
handlung  komplett  zu  konfigurieren.  Im  einzelnen 
kann  dies  bedeuten: 

-  Die  Lufttemperaturen  in  den  verschiedenen 
Zonen  der  Spannmaschine  werden  prozeßbe- 

io  zogen  eingestellt. 
-  Die  Maschinengeschwindigkeit  wird  berech- 

net  und  vorgewählt. 
-  Die  Differenzgeschwindigkeiten  der  Walzen 

im  Maschineneinlauf  und  Maschinenauslauf 
15  werden  berechnet  und  eingestellt. 

-  Die  Spindeln  zur  Einstellung  des  Spannbil- 
des,  d.h.  die  Kettenschienenabstände.werden 
produktgerecht  positioniert. 

-  Die  Abluftklappen  in  der  Trocknungs-und  Fi- 
20  xierzone  werden  im  Hinblick  auf  den  vorgese- 

henen  Prozeß  eingestellt. 
-  Von  den  Warenbahntemperatur-Meßwertge- 

bern  -  (meist  Pyrometern)  wird  zweckmäßig 
ein  geeignetes  Meßsystem  aus  der  Aufheiz- 

25  zone  ausgewählt;  sein  Signal  wird  mathema- 
tisch  gewichtet  auf  die  Regelung  der  Maschi- 
nengeschwindigkeit  zurückgekoppelt. 

-  Die  Ventilatordrehzahlen  werden  vorgewählt. 
Im  Hinblick  auf  die  angestrebte  größtmögliche 

30  Wirtschaftlichkeit  der  Betriebsweise  bei  gleichzeiti- 
ger  Schonung  der  Ware  werden  die  Luftgeschwin- 
digkeiten  in  den  einzelnen  Bereichen  der  Spann- 
maschine  zweckmäßig  unterschiedlich  eingestellt. 
In  einer  Zone,  in  der  Wärme  auf  die  Warenbahn  zu 

35  übertragen  ist,  insbesondere  in  der  Trocknungs- 
und  Aufheizzone,  wird  eine  hohe  Luftgeschwindig- 
keit,  vorzugsweise  die  für  die  betreffende  Ware 
größtmögliche  Luftgeschwindigkeit,  eingestellt.  Da- 
gegen  wird  in  einer  Zone,  in  der  die  Warenbahn 

40  ohne  wesentliche  Wärmeaufnahme  auf  einer  be- 
reits  erreichten  Temperatur  verweilt,  eine  niedrige, 
vorzugsweise  die  zur  Konstanthaltung  der  Tempe- 
ratur  gerade  ausreichende  Luftgeschwindigkeit  ein- 
gestellt.  Auf  diese  Weise  läßt  sich  der  gesamte 

45  Energiebedarf  der  Spannmaschine  minimieren. 
In  entsprechender  Weise  wird  bei  Wahl  der 

Luftgeschwindigkeit  auch  die  Art  der  zu  behandeln- 
den  Ware  berücksichtigt.  So  kann  ein  derbes,  un- 
empfindliches  Gut  grundsätzlich  mit  wesentlich  hö- 

50  heren  Luftgeschwindigkeiten  als  ein  sehr  empfindli- 
ches  Flächengebilde  (wie  etwa  Krepp)  behandelt 
werden. 

Nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  wird 
jedoch  nicht  nur  die  Umluft,  sondern  auch  die 

55  Abluft  der  Spannmaschine  optimiert. 
Beim  Trocknen  einer  Warenbahn  wird  zu  die- 

sem  Zweck  aus  dem  ermittelten  zeitlichen  Trock- 
nungsverlauf,  der  Anfangs-und  Restfeuchte  der 

4 
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Warenbahn  und  der  vorgegebenen  Abluftfeuchte 
die  benötigte  Abluftmenge  errechnet  und  vor  Be- 
ginn  der  Wärmebehandlung  eingestellt.  Während 
der  Wärmebehandlung  wird  dann  als  weitere  Kenn- 
größe  des  Wärmebehandlungsverfahrens  die  Ab- 
luftfeuchte  gemessen  und  mit  dem  hieraus  abgelei- 
teten  Korrektursignal  die  Abluftmenge  geändert. 

Beim  Fixieren  oder  Kondensieren  einer  Waren- 
bahn  wird  als  weiterer  warenspezifischer  Kennwert 
der  Grad  der  Verunreinigung  der  Ware  (d.h.  die 
Güte  der  Vorbehandlung),  insbesondere  die  Bela- 
dung  der  Ware  mit  Spinn-und  Spulölen,  ermittelt. 
Aus  dem  festge  stellten  Grad  der  Verunreinigung 
und  dem  Flächengewicht  der  Ware  wird  als  weite- 
rer  Parameter  des  Wärmebehandlungsverfahrens 
die  Abluftmenge  in  der  Fixier-bzw.  Kondensierzone 
errechnet  und  vor  Beginn  der  Wärmebehandlung 
eingestellt.  Während  der  Wärmebehandlung  wird 
dann  als  weiterer  Kennwert  des  Wärmebehand- 
lungsverfahrens  der  Kohlenstoffgehalt  der  Abluft 
der  Fixier-bzw.  Kondensierzone  ermittelt  und  mit 
dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektursignal  die  Ab- 
luftmenge  geändert. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Trocknen  einer  feuchten  Wa- 
renbahn  in  der  Trocknungszone  einer  Spann- 
maschine,  wobei  während  der  Trocknungsbe- 
handlung  der  Warenbahn  als  Kenngröße  der 
Trocknungsbehandlung  die  am  Ende  der 
Trocknungszone  vorhandene  Restfeuchte  der 
Warenbahn  und/oder  die  Temperatur  der  Wa- 
renbahn  an  einer  vorgegebenen  Stelle  gemes- 
sen,  diese  Kenngröße  mit  einem  vorgegebe- 
nen  Sollwert  verglichen  und  mit  dem  hieraus 
abgeleiteten  Korrektursignal  die  Geschwindig- 
keit  der  Spannmaschine  geändert  wird,  ge- 
kennzeichnet  durch  folgende  Verfahrensmerk- 
male: 

a)  vor  Beginn  der  Trocknungsbehandlung 
der  Warenbahn  wird  zunächst  an  einer  Wa- 
renprobe  als  warenspezifischer  Kennwert 
der  bei  vorgegebener  Trocknungstempera- 
tur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende  zeitli- 
che  Trocknungsverlauf  ermittelt; 
b)  sodann  wird  aus  dem  zu  erwartenden 
zeitlichen  Trocknungsverlauf,  der  vorgege- 
benen  Anfangs-  und  Restfeuchte  der  Wa- 
renbahn  sowie  der  vorgegebenen  Länge  der 
Trocknungszone  die  einzustellende  Ge- 
schwindigkeit  der  Spannmaschine  errechnet 
und  vor  Beginn  der  Trocknungsbehandlung 
der  Warenbahn  eingestellt. 

2.  Verfahren  zum  Fixieren  oder  Kondensieren  ei- 
ner  Warenbahn  in  der  Fixier-  bzw.  Kondensier- 
zone  einer  Spannmaschine,  wobei  während 

der  Fixier-  bzw.  Kondensierbehandlung  der 
Warenbahn  als  Kenngröße  der  Fixier-  bzw. 
Kondensierbehandlung  die  an  einer  vorgege- 
benen  Stelle  der  Fixier-  bzw.  Kondensierzone 

5  vorhandene  Temperatur  der  Warenbahn  ge- 
messen,  diese  Kenngröße  mit  einem  vorgege- 
benen  Sollwert  verglichen  und  mit  dem  hieraus 
abgeleiteten  Korrektursignal  die  Geschwindig- 
keit  der  Spannmaschine  geändert  wird, 

io  gekennzeichnet  durch  folgende  Verfahrens- 
merkmale: 

a)  vor  Beginn  der  Fixier-  bzw.  Kondensier- 
behandlung  der  Warenbahn  wird  zunächst 
an  einer  Warenprobe  als  warenspezifischer 

15  Kennwert  das  Flächengewicht  ermittelt; 
b)  sodann  wird  unter  Berücksichtigung  die- 
ses  Flächengewichtes  errechnet,  nach  wel- 
cher  Aufheizzeit  die  Warenbahn  bei  vorge- 
gebenen  Erwärmungsbedingungen  die  Fi- 

20  xier-  bzw.  Kondensiertemperatur  erreicht 
und  welche  anschließende  Verweilzeit  die 
Warenbahn  bei  Fixier-  bzw.  Kondensiertem- 
peratur  benötigt; 
c)  aus  der  Aufheizzeit,  der  Verweilzeit  und 

25  der  vorgegebenen  Länge  der  Fixier-  bzw. 
Kondensierzone  wird  sodann  die  Geschwin- 
digkeit  der  Spannmaschine  errechnet  und 
vor  Beginn  der  Fixier-  bzw.  Kondensierbe- 
handlung  der  Warenbahn  eingestellt. 

30 
3.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2  zum 

Trocknen  und  anschließenden  Fixieren  oder 
Kondensieren  einer  Warenbahn  in  einer 
Spannmaschine,  gekennzeichnet  durch  folgen- 

35  de  Merkmale: 
a)  als  warenspezifische  Kennwerte  werden 

ai  )das  Flächengewicht  der  Probe 
a2)sowie  der  bei  vorgegebener  Trock- 
nung 

40  stemperatur  und  Abluftfeuchte  zu  erwarten- 
de  zeitliche  Trocknungsverlauf  ermittelt; 
bi)aus  diesen  warenspezifischen  Kennwer- 
ten  werden  die  Trocknungszeit,  die  Aufheiz- 
zeit  und  die  Verweilzeit  bei  Fixier-bzw.  Kon- 

45  densiertemperatur  errechnet; 
b2)aus  der  Summe  von  Trocknungszeit. 
Aufheizzeit  und  Verweilzeit  sowie  der  vorge- 
gebenen  Gesamtlänge  der  Wärmebehand- 
lungszone  wird  sodann  die  Geschwindigkeit 

50  der  Spannmaschine  errechnet  und  vor  Be- 
ginn  der  Wärmebehandlung  eingestellt; 
b3)aus  der  Trocknungszeit,  Aufheizzeit  und 
Verweilzeit  werden  ferner  die  Längen  der 
Trocknungszone,  Aufheizzone  und  Verweil- 

55  zone  sowie  die  Luftmengen,  Luftgeschwin- 
digkeiten  und  Lufttemperaturen  für  diese 
Zonen  bestimmt  und  vor  Beginn  der  Wär- 
mebehandlung  eingestellt; 

5 
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ci)während  der  Wärmebehandlung  wird  als 
eine  Kenngröße  des  Wärmebehandlungs- 
verfahrens  die  am  Ende  der  Trocknungszo- 
ne  vorhandene  Restfeuchte  der  Warenbahn, 
die  Temperatur  der  Warenbahn  an  einer 
vorgegebenen  Stelle,  vorzugsweise  im  Be- 
reich  der  Aufheizzone  und/oder  die  räumli- 
che  Stelle,  an  der  sich  die  Temperatur  der 
Warenbahn  merklich  ändert,  gemessen  und 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  einer  Zone,  in  der  Wärme  auf 
die  Warenbahn  zu  übertragen  istjnsbesondere 
in  der  Trocknungs-und  Aufheizzone,  eine  hohe, 

5  vorzugsweise  die  für  die  betreffende  Ware 
größtmögliche  Luftgeschwindigkeit  eingestellt 
wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
io  zeichnet,  daß  in  einer  Zone,  in  der  die  Waren- 

bahn  ohne  wesentliche  Wärmeaufnahme  auf 
einer  bereits  erreichten  Temperatur  verweilt, 
eine  niedrige  vorzugsweise  die  zur  Konstant- 
haltung  der  Temperatur  gerade  ausreichende 

15  Luftgeschwindigkeit  eingestellt  wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  1  zum  Trocknen  ei- 
ner  feuchten  Warenbahn,  gekennzeichnet 
durch  folgende  weitere  Merkmale: 

20  bi)  aus  dem  ermittelten  zeitlichen  Trock- 
nungsverlauf,  der  Anfangs-und  Restfeuchte 
der  Warenbahn  und  der  vorgegebenen  Ab- 
luftfeuchte  wird  die  benötigte  Abluftmenge 
errechnet  und  vor  Beginn  der  Wärmebe- 

25  handlung  eingestellt; 
ci)  während  der  Wärmebehandlung  wird  als 
weitere  Kenngröße  des  Wärmebehand- 
lungsverfahrens  die  Abluftfeuchte  gemessen 
und  mit  dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektur- 

30  Signal  die  Abluftmenge  geändert. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  2  zum  Fixieren  oder 
Kondensieren  einer  Warenbahn,  gekennzeich- 
net  durch  folgende  weitere  Merkmale: 

35  ai  )  als  weiterer  warenspezifischer  Kennwert 
wird  der  Grad  der  Verunreinigung  der  Ware, 
insbesondere  die  Ölbeladung  der  Ware,  er- 
mittelt; 
b2)  aus  dem  ermittelten  Grad  der  Verunrei- 

40  nigung  und  dem  Flächengewicht  der  Ware 
wird  als  weiterer  Parameter  des  Wärmebe- 
handlungsverfahrens  die  Abluftmenge  in  der 
Fixier-bzw.  Kondensierzone  errechnet  und 
vor  Beginn  der  Wärmebehandlung  einge- 

45  stellt: 
ci)  während  der  Wärmebehandlung  wird  als 
weiterer  Kennwert  des  Wärmebehandlungs- 
verfahrens  der  Kohlenstoffgehalt  der  Abluft 
der  Fixier-bzw.  Kondensierzone  ermittelt 

so  und  mit  dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektur- 
signal  die  Abluftmenge  geändert. 

mit  dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektursi-  10 
gnal  die  Geschwindigkeit  der  Spannmaschi- 
ne  geändert; 
C2)während  der  Wärmebehandlung  wird  fer- 
ner  als  weitere  Kenngröße  des  Wärmebe- 
handlungsverfahrens  die  an  wenigstens  ei-  is 
ner  vorgegebenen  Stelle  vorhandene  Tem- 
peratur  der  Warenbahn  gemessen  und  mit 
dem  hieraus  abgeleiteten  Korrektursignal 
die  an  dieser  Stelle  vorhandene  Luftmenge, 
Luftgeschwindigkeit  und/oder  Lufttemperatur  20 
geändert. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  warenspezifische  Kennwerte 

ai  )der  bei  vorgegebener  Trocknungstempe-  25 
ratur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende  zeitli- 
che  Trocknungsverlauf 
a2)sowie  die  bei  vorgegebenen  Aufheizbe- 
dingungen  zu  erwartende  Aufheizgeschwin- 
digkeit  anhand  einer  Warenprobe  ermittelt  30 
werden. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  warenspezifische  Kennwerte 

ai  )der  bei  vorgegebener  Trocknungstempe-  35 
ratur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende  zeitli- 
che  Trocknungsverlauf  sowie 
a2)labortechnische  Daten,  insbesondere 
Krumpfdaten,  anhand  einer  Warenprobe  er- 
mittelt  werden.  40 

Verfahren  nach  Anspruch  5,  bei  dem  zur  Erzie- 
lung  des  gewünschten  Flächengewichtes  bei 
vorgegebener  Breite  der  Warenbahn  vor  und 
hinter  der  Spannmaschine  angeordnete  Wal-  45 
zen  mit  einstellbarer,  unterschiedlicher  Ge- 
schwindigkeit  angetrieben  werden  und/oder 
das  Spannbild  der  Warenbahn  durch  Verände- 
rung  der  Abstände  der  Kettenschienen  der 
Spannmaschine  einstellbar  ist,  50 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  aus  den  ermittel- 
ten  labortechnischen  Krumpfdaten 

bi)die  Geschwindigkeiten  der  vor  und  hinter 
der  Spannmaschine  angeordneten  Walzen 
b2)und/oder  die  Kettenschienenabstände  er-  55 
rechnet  und  vor  Beginn  der  Wärmebehand- 
lung  eingestellt  werden. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  warenspezifische  Kennwerte 

55  ai)  der  bei  vorgegebener  Trocknungstem- 
peratur  und  Abluftfeuchte  zu  erwartende 
zeitliche  Trocknungsverlauf. 
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a2)  die  bei  vorgegebenen  Aufheizbedingun- 
gen  zu  erwartende  Aufheizgeschwindigkeit 
83)  sowie  labortechnische  Daten,  insbeson- 
dere  Krumpfdaten,  anhand  einer  Warenpro- 
be  ermittelt  werden. 

Claims 

1.  Method  of  drying  a  length  of  damp  material  in 
the  drying  zone  of  a  stenter,  wherein  during 
the  drying  treatment  of  the  length  of  material 
the  residual  moisture  content  of  the  length  of 
material  at  the  end  of  the  drying  zone  and/or 
the  temperature  of  the  length  of  material  at  a 
predetermined  point  are  measured  as  a  char- 
acteristic  quantity  of  the  drying  treatment,  this 
characteristic  quantity  is  compared  with  a  pre- 
determined  theoretical  value  and  the  speed  of 
the  stenter  is  altered  by  the  correction  Signal 
derived  therefrom,  characterised  by  the  follow- 
ing  method  features: 

a)  before  the  commencement  of  the  drying 
treatment  of  the  length  of  material,  first  of 
all  the  timewise  progress  of  the  drying  to  be 
expected  with  a  predetermined  drying  tem- 
perature  and  moisture  content  of  the  ex- 
haust  air  is  determined  as  a  material-spe- 
cific  characteristic  value  using  a  material 
sample; 
b)  then  the  speed  of  the  stenter  to  be  set  is 
calculated  from  the  timewise  progress  of 
the  drying  to  be  expected,  the  predeter- 
mined  initial  and  residual  moisture  content 
of  the  length  of  material  and  the  predeter- 
mined  length  of  the  drying  zone,  and  this 
speed  is  set  before  the  commencement  of 
the  drying  treatment  of  the  length  of  ma- 
terial, 

2.  Method  of  fixing  or  condensing  a  length  of 
material  in  the  fixing  or  condensing  zone  of  a 
stenter,  wherein  during  the  fixing  or  condens- 
ing  treatment  of  the  length  of  material  the 
temperature  of  the  length  of  material  at  a  pre- 
determined  point  in  the  fixing  or  condensing 
zone  is  measured  as  a  characteristic  quantity 
for  the  fixing  or  condensing  treatment,  this 
characteristic  quantity  is  compared  with  a  pre- 
determined  theoretical  value  and  the  speed  of 
the  stenter  is  altered  by  the  correction  Signal 
derived  therefrom,  characterised  by  the  follow- 
ing  method  features: 

a)  before  the  commencement  of  the  fixing 
or  condensing  treatment  of  the  length  of 
material,  first  of  all  the  weight  per  unit  area 
is  determined  as  a  material-specific  char- 
acteristic  quantity  using  a  material  sample; 

b)  then,  taking  account  of  this  weight  per 
unit  area,  the  heating  period  after  which  the 
length  of  material  reaches  the  fixing  or  con- 
densing  temperature  under  the  predeter- 

5  mined  heating  conditions  is  calculated  as 
well  as  the  subsequent  resting  period  which 
the  length  of  material  requires  at  the  fixing 
or  condensing  temperature; 
c)  then  the  speed  of  the  stenter  is  cal- 

io  culated  from  the  heating  period,  the  resting 
period  and  the  predetermined  length  of  the 
fixing  or  condensing  zone  and  is  set  before 
the  commencement  of  the  fixing  or  con- 
densing  treatment  of  the  length  of  material. 

15 
3.  Method  as  claimed  in  Claims  1  and  2  for 

drying  and  subsequent  fixing  or  condensing  of 
a  length  of  material  in  a  stenter,  characterised 
by  the  following  features: 

20  a)  the  following  are  determined  as  material- 
specific  characteristic  values: 

a1)  the  weight  per  unit  area  of  the  sam- 
ple 
a2)  the  timewise  progress  of  the  drying 

25  to  be  expected  with  a  predetermined 
drying  temperature  and  moisture  content 
of  the  exhaust  air  are  determined  as  ma- 
terial-specific  characteristic  quantities; 

b1)  the  drying  time,  the  heating  time  and 
30  the  resting  time  at  the  fixing  or  condensing 

temperature  are  calculated  from  these  ma- 
terial-specific  characteristic  values; 
b2)  then  the  speed  of  the  stenter  is  cal- 
culated  from  the  sum  of  the  drying  time, 

35  heating  time  and  resting  time  and  the  pre- 
determined  overall  length  of  the  heat  treat- 
ment  zone  and  is  set  before  the  commence- 
ment  of  the  heat  treatment; 
b3)  in  addition,  the  lengths  of  the  drying 

40  zone,  heating  zone  and  resting  zone  and 
the  quantities,  speeds  and  temperatures  of 
the  air  for  these  zones  are  determined  from 
the  drying  time,  the  heating  time  and  the 
resting  time  and  are  set  before  the  com- 

45  mencement  of  the  heat  treatment; 
c1)  during  the  heat  treatment  the  residual 
moisture  content  of  the  length  of  material  at 
the  end  of  the  drying  zone,  the  temperature 
of  the  length  of  material  at  a  predetermined 

50  point,  preferably  in  the  region  of  the  heating 
zone,  and/or  the  location  at  which  the  tem- 
perature  of  the  length  of  material  alters  mar- 
kedly  are  measured  as  a  characteristic 
quantity  for  the  heat  treatment  method  and 

55  with  the  correction  Signal  derived  therefrom 
the  speed  of  the  stenter  is  altered; 
c2)  during  the  heat  treatment  the  tempera- 
ture  of  the  length  of  material  at  at  least  one 

7 
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predetermined  point  is  measured  as  a  fur- 
ther  characteristic  quantity  for  the  heat 
treatment  method  and  the  quantity,  speed 
and/or  temperature  of  the  air  at  this  point  is 
altered  by  the  correction  Signal  derived 
therefrom. 

4.  Method  as  claimed  in  Claim  1  ,  characterised  in 
that 

a1)  the  timewise  progress  of  the  drying  to 
be  expected  with  a  predetermined  drying 
temperature  and  residual  moisture  content 
in  the  exhaust  air 
a2)  and  the  heating  speed  to  be  expected 
with  predetermined  heating  conditions 

are  determined  as  material-specific  character- 
istic  values  with  the  aid  of  a  material  sample. 

5.  Method  as  claimed  in  Claim  1  ,  characterised  in 
that 

a1)  the  timewise  progress  of  the  drying  to 
be  expected  with  a  predetermined  drying 
temperature  and  residual  moisture  content 
of  the  exhaust  air  and 
a2)  laboratory  data,  particularly  shrinkage 
data, 

are  determined  as  material-specific  character- 
istic  values  with  the  aid  of  a  material  sample. 

6.  Method  as  claimed  in  Claim  5,  in  which  in 
order  to  achieve  the  desired  weight  per  unit 
area  with  a  predetermined  width  of  the  length 
of  material,  rollers  arranged  before  and  after 
the  stenter  are  driven  at  different,  adjustable 
speeds  and/or  the  tensioning  layout  of  the 
length  of  material  can  be  set  by  altering  the 
distances  between  the  chain  rails  of  the  sten- 
ter,  characterised  in  that 

b1)  the  speeds  of  the  rollers  arranged  be- 
fore  and  after  the  stenter 
b2)  and/or  the  distances  between  the  chain 
rails 

are  calculated  from  the  laboratory  shrinkage 
data  and  are  set  before  the  commencement  of 
the  heat  treatment. 

7.  Method  as  claimed  in  Claim  3,  characterised  in 
that  in  a  zone  in  which  heat  is  to  be  transferred 
to  the  length  of  material,  particularly  in  the 
drying  and  heating  zone,  a  high  air  speed  is 
set,  preferably  the  highest  air  speed  possible 
for  the  material  in  question. 

8.  Method  as  claimed  in  Claim  3,  characterised  in 
that  in  a  zone  in  which  the  length  of  material 
rests  at  a  temperature  which  has  already  been 
reached  without  significant  heat  absorption  a 
low  air  speed  is  set,  preferably  a  speed  which 

is  just  sufficient  to  keep  the  temperature  con- 
stant. 

9.  Method  as  claimed  in  Claim  1  for  drying  a 
5  length  of  damp  material,  characterised  by  the 

following  further  features: 
b1)  the  quantity  of  exhaust  air  required  is 
calculated  from  the  timewise  progress  of 
the  drying  which  has  been  determined,  the 

io  initial  and  residual  moisture  content  of  the 
length  of  material  and  the  predetermined 
moisture  content  of  the  exhaust  air,  and  this 
quantity  is  set  before  the  commencement  of 
the  heat  treatment; 

is  c1)  during  the  heat  treatment  the  moisture 
content  of  the  exhaust  air  is  measured  as  a 
further  characteristic  quantity  for  the  method 
of  heat  treatment  and  the  quantity  of  ex- 
haust  air  is  altered  by  the  correction  Signal 

20  derived  therefrom. 

10.  Method  as  claimed  in  Claim  2  for  fixing  or 
condensing  a  length  of  material,  characterised 
by  the  following  further  features: 

25  a1)  the  level  of  impurities  in  the  material, 
particularly  the  oil  content  of  the  material,  is 
determined  as  a  further  material-specific 
characteristic  value; 
b3)  from  the  level  of  impurities  which  is 

30  established  and  the  weight  per  unit  area  of 
the  material  the  quantity  of  exhaust  air  in 
the  fixing  or  condensing  zone  is  calculated 
as  a  further  parameter  for  the  heat  treat- 
ment  method  and  is  set  before  the  com- 

35  mencement  of  the  heat  treatment; 
c1)  during  the  heat  treatment  the  carbon 
content  of  the  exhaust  air  from  the  fixing  or 
condensing  zone  is  determined  as  a  further 
characteristic  value  for  the  method  of  heat 

40  treatment  and  with  the  correction  Signal  de- 
rived  therefrom  the  quantity  of  exhaust  air  is 
altered. 

11.  Method  as  claimed  in  Claim  1,  characterised  in 
45  that 

a1)  the  timewise  progress  of  the  drying  to 
be  expected  with  the  predetermined  drying 
temperature  and  moisture  content  of  the 
exhaust  air, 

50  a2)  the  heating  speed  to  be  expected  under 
the  predetermined  heating  conditions 
a3)  and  laboratory  data,  particularly  shrink- 
age  data, 

are  determined  as  material-specific  character- 
55  istic  values  with  the  aid  of  a  material  sample. 
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Revendicatlons 

1.  Procede  de  sechage  d'une  nappe  continue  hu- 
mide  d'etoffe  dans  la  zone  de  sechage  d'une 
rameuse,  l'humidite  residuelle  de  la  nappe  5 
d'etoffe  qui  est  presente  ä  la  fin  de  la  zone  de 
sechage  et/ou  la  temperature  de  la  nappe 
d'etoffe  en  un  emplacement  prescrit  etant  me- 
suree  pendant  le  traitement  thermique  de  cette 
nappe  et  representant  une  grandeur  caracteris-  10 
tique  du  traitement  de  sechage,  cette  grandeur 
caracteristique  etant  comparee  ä  une  consigne 
prescrite  et  la  vitesse  de  la  rameuse  etant 
modifiee  ä  l'aide  du  Signal  de  correction  qui  en 
est  derive,  caracterise  par  les  particularites  sui-  75 
vantes  : 

a)  la  courbe  de  sechage  en  fonction  du 
temps  qui  doit  etre  escomptee  avec  la  tem- 
perature  de  sechage  et  l'humidite  de  l'air 
d'evacuation  qui  sont  prescrites  se  determi-  20 
ne  tout  d'abord  sur  un  echantillon  de  l'etoffe 
avant  le  debut  du  traitement  de  sechage  de 
la  nappe  continue  et  represente  une  gran- 
deur  caracteristique  specifique  ä  l'etoffe  ; 
b)  ensuite,  la  vitesse  de  la  rameuse  qui  doit  25 
etre  reglee  se  calcule  d'apres  la  courbe  de 
sechage  en  fonction  du  temps  qui  doit  etre 
escomptee,  d'apres  l'humidite  initiale  et 
l'humidite  residuelle  prescrites  de  la  nappe 
d'etoffe  ainsi  que  d'apres  la  longueur  pres-  30 
crite  de  la  zone  de  sechage  et  eile  est 
reglee  avant  le  debut  du  traitement  de  se- 
chage  de  la  nappe  continue  d'etoffe. 

2.  Procede  de  fixage  ou  de  condensation  d'une  35 
nappe  continue  d'etoffe  dans  la  zone  de  fixage 
ou  de  condensation  d'une  rameuse,  la  tempe- 
rature  de  la  nappe  d'etoffe  existant  en  un  em- 
placement  prescrit  de  la  zone  de  fixage  ou  de 
condensation  etant  mesuree  pendant  le  traite-  40 
ment  de  fixage  ou  de  condensation  de  la  nap- 
pe  continue  d'etoffe  et  representant  une  gran- 
deur  caracteristique  du  traitement  de  fixage  ou 
de  condensation,  cette  grandeur  caracteristi- 
que  etant  comparee  ä  une  consigne  prescrite  45 
et  la  vitesse  de  la  rameuse  etant  modifiee 
d'apres  le  Signal  de  correction  qui  en  est  deri- 
ve,  caracterise  par  les  particularites  suivantes  : 

a)  le  poids  par  unite  de  surface  se  determi- 
ne  tout  d'abord,  avant  le  debut  du  traite-  50 
ment  de  fixage  ou  de  condensation  de  la 
nappe  d'etoffe,  sur  un  echantillon  de  l'etof- 
fe, 
b)  ensuite,  on  calcule,  en  tenant  compte  de 
ce  poids  par  unite  de  surface,  ä  la  fin  de  55 
quel  temps  de  chauffage  la  nappe  d'etoffe 
atteint  la  temperature  de  fixage  ou  de 
condensation  dans  les  conditions  prescrites 

de  chauffage  et  quel  est  ensuite  le  temps 
d'attente  que  necessite  la  nappe  d'etoffe  ä 
la  temperature  de  fixage  ou  de  condensa- 
tion  ; 
c)  puis  la  vitesse  de  la  rameuse  se  calcule 
d'apres  le  temps  de  chauffage,  le  temps 
d'attente  et  la  longueur  prescrite  de  la  zone 
de  fixage  ou  de  condensation  et  eile  est 
reglee  avant  le  debut  du  traitement  de  fixa- 
ge  ou  de  condensation  de  la  nappe  conti- 
nue  d'etoffe. 

3.  Procede  selon  les  revendications  1  et  2  de 
sechage  suivi  du  fixage  ou  de  la  condensation 
d'une  nappe  continue  d'etoffe  dans  une  ra- 
meuse,  caracterise  par  les  particularites  sui- 
vantes  : 

a)  les  grandeurs  caracteristiques  specifi- 
ques  ä  l'etoffe  qui  se  determinent  sont  : 
a1)  le  poids  par  unite  de  surface  de  l'echan- 
tillon, 
a2)  ainsi  que  la  courbe  de  sechage  en 
fonction  du  temps  qui  doit  etre  escomptee 
ä  la  temperature  de  sechage  et  avec  l'humi- 
dite  de  l'air  d'evacuation  qui  sont  prescrites 

b1)  le  temps  de  sechage,  le  temps  de 
chauffage  et  le  temps  d'attente  ä  la  tempe- 
rature  de  fixage  ou  de  condensation  se  cal- 
culent  d'apres  ces  grandeurs  caracteristi- 
ques,  specifiques  ä  l'etoffe  ; 
b2)  ensuite  la  vitesse  de  la  rameuse  se 
calcule  d'apres  la  somme  du  temps  de  se- 
chage,  du  temps  de  chauffage  et  du  temps 
d'attente  ainsi  que  d'apres  la  longueur  glo- 
bale  prescrite  de  la  zone  de  traitement  ther- 
mique  et  eile  est  reglee  avant  le  debut  du 
traitement  thermique  ; 
b3)  par  ailleurs,  les  longueurs  de  la  zone  de 
sechage,  de  la  zone  de  chauffage  et  de  la 
zone  d'attente  ainsi  que  les  debits  d'air,  les 
vitesses  de  l'air  et  les  temperatures  de  l'air 
de  ces  zones  se  determinent  d'apres  le 
temps  de  sechage,  le  temps  de  chauffage 
et  le  temps  d'attente  et  sont  regles  avant  le 
debut  du  traitement  thermique  ; 
c1)  une  grandeur  caracteristique  du  proce- 
de  de  traitement  thermique  qui  est  mesuree 
pendant  le  traitement  thermique  est  l'humi- 
dite  residuelle  de  la  nappe  continue  d'etoffe 
qui  est  presente  ä  la  fin  de  la  zone  de 
sechage,  la  temperature  de  la  nappe  conti- 
nue  d'etoffe  en  un  emplacement  prescrit,  de 
preference  dans  la  region  de  la  zone  de 
chauffage  et/ou  l'emplacement  dans  l'espa- 
ce  auquel  la  temperature  de  la  nappe 
d'etoffe  varie  notablement  et  la  vitesse  de  la 
rameuse  est  modifiee  ä  l'aide  du  Signal  de 
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correction  qui  en  est  derive  ; 
c2)  une  autre  grandeur  caracteristique  du 
procede  de  traitement  thermique  qui  est 
mesuree  pendant  le  traitement  thermique 
est  la  temperature  ä  laquelle  se  trouve  la  5 
nappe  d'etoffe  en  au  moins  un  emplace- 
ment  prescrit  et  le  debit  d'air,  le  vitesse  de 
l'air  et/ou  la  temperature  de  l'air  qui  est 
present  en  cet  emplacement  est  modifie  ä 
l'aide  du  Signal  de  correction  qui  en  est  10 
derive. 

Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  des  grandeurs  caracteristiques,  spe- 
cifiques  ä  l'etoffe,  qui  se  determinent  ä  l'aide  75 
d'un  echantillon  de  l'etoffe  sont  : 

a1)  la  courbe  de  sechage  en  fonction  du 
temps  qui  doit  etre  escomptee  avec  la  tem- 
perature  de  sechage  et  l'humidite  de  l'air 
d'evacuation  qui  sont  prescrites  20 
a2)  ainsi  que  la  vitesse  de  chauffage  qui 
doit  etre  escomptee  dans  les  conditions 
prescrites  de  chauffage. 

Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  25 
en  ce  que  des  grandeurs  caracteristiques,  spe- 
cifiques  ä  l'etoffe,  qui  sont  determinees 
d'apres  un  echantillon  de  l'etoffe  sont  : 

a1)  la  courbe  de  sechage  en  fonction  du 
temps  qui  doit  etre  escomptee  avec  la  tem-  30 
perature  de  sechage  et  l'humidite  de  l'air 
d'evacuation  qui  sont  prescrites,  ainsi  que 
a2)  des  donnees  techniques  de  laboratoire, 
en  particulier  des  donnees  de  retrecisse- 
ment.  35 

Procede  selon  la  revendication  5,  suivant  le- 
quel  les  cylindres  disposes  devant  et  derriere 
la  rameuse  sont  commandes  avec  des  vites- 
ses  reglables  differentes  pour  obtenir  le  poids  40 
souhaite  par  unite  de  surface  avec  une  largeur 
prescrite  de  la  nappe  d'etoffe  et/ou  la  nature 
de  la  traction  exercee  sur  la  nappe  continue 
d'etoffe  est  reglable  par  modification  des  dis- 
tances  des  barres  ä  chaTnes  de  la  rameuse,  45 
caracterise  en  ce  que 

b1)  les  vitesses  des  cylindres  disposes  de- 
vant  et  derriere  la  rameuse 
b2)  et/ou  les  distances  des  barres  ä  chaines 
sont  calculees  d'apres  les  donnees  techni-  50 
ques  de  retrecissement  determinees  en  la- 
boratoire  et  sont  reglees  avant  le  debut  du 
traitement  thermique. 

Procede  selon  la  revendication  3,  caracterise  55 
en  ce  qu'une  vitesse  elevee  de  l'air,  de  prefe- 
rence  la  vitesse  maximale  possible  pour  l'etof- 
fe  concernee,  est  reglee  dans  une  zone  dans 

laquelle  il  faut  transmettre  de  la  chaleur  ä  la 
nappe  d'etoffe,  en  particulier  dans  la  zone  de 
sechage  et  la  zone  de  chauffage. 

8.  Procede  selon  la  revendication  3,  caracterise 
en  ce  qu'une  vitesse  de  l'air  faible,  de  prefe- 
rence  la  vitesse  qui  suffit  juste  ä  maintenir  la 
temperature  ä  une  valeur  constante,  est  reglee 
dans  une  zone  dans  laquelle  la  nappe  d'etoffe 
demeure  en  attente  ä  une  temperature  dejä 
atteinte  sans  absorption  notable  de  chaleur. 

9.  Procede  selon  la  revendication  1  de  sechage 
d'une  nappe  continue  humide  d'etoffe,  caracte- 
rise  par  les  particularites  suivantes  : 

b1)  le  debit  necessaire  d'air  d'evacuation 
est  calcule  d'apres  la  courbe  de  sechage 
determinee  en  fonction  du  temps,  d'apres 
l'humidite  initiale  et  l'humidite  residuelle  de 
la  nappe  d'etoffe  et  d'apres  l'humidite  pres- 
crite  de  l'air  d'evacuation  et  il  est  regle 
avant  le  debut  du  traitement  thermique  ; 
c1)  une  autre  grandeur  caracteristique  du 
procede  de  traitement  thermique  qui  est 
mesuree  pendant  le  traitement  thermique 
est  l'humidite  de  l'air  d'evacuation  et  le  de- 
bit  d'air  d'evacuation  est  modifie  d'apres  le 
Signal  de  correction  qui  en  est  derive. 

10.  Procede  selon  la  revendication  2  de  fixage  ou 
de  condensation  d'une  nappe  continue  d'etof- 
fe,  caracterise  par  les  particularites  suivantes  : 

a1)  une  autre  grandeur  caracteristique  spe- 
cifique  ä  l'etoffe  qui  est  determinee  est  le 
degre  de  souillure  de  l'etoffe,  en  particulier 
la  Charge  en  huile  de  l'etoffe  ; 
b2)  un  autre  parametre  de  procede  de  trai- 
tement  thermique  qui  se  calcule  d'apres  le 
degre  determine  de  souillure  et  d'apres  le 
poids  par  unite  de  surface  de  l'etoffe  est  le 
debit  d'air  d'evacuation  dans  la  zone  de 
fixage  ou  de  condensation  et  il  se  regle 
avant  le  debut  du  traitement  thermique  ; 
c1)  une  autre  grandeur  caracteristique  du 
procede  de  traitement  thermique  qui  se  de- 
termine  pendant  le  traitement  thermique  est 
la  teneur  en  carbone  de  l'air  d'evacuation 
de  la  zone  de  fixage  ou  de  condensation  et 
le  debit  d'air  d'evacuation  est  modifie  ä 
l'aide  du  Signal  de  correction  qui  en  est 
derive. 

11.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  des  grandeurs  caracteristiques,  spe- 
cifiques  ä  l'etoffe,  qui  se  determinent  ä  l'aide 
d'un  echantillon  de  l'etoffe  sont  : 

a1)  la  courbe  de  sechage  en  fonction  du 
temps  qui  doit  etre  escomptee  avec  la  tem- 
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perature  de  sechage  et  une  humidite  de  l'air 
d'evacuation  qui  sont  prescrites, 
a2)  la  vitesse  de  chauffage  qui  doit  etre 
escomptee  dans  les  conditions  prescrites 
de  chauffage,  5 
a3)  ainsi  que  des  donnees  techniques  de 
laboratoire,  en  particulier  des  donnees  de 
retrecissement. 
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