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@ Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung von kontinuierlich transportierter Schiauchware im

nassen Zustand.

&) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Behandiung von kontinuierlich tran-
sportierter Schlauchware (1) im nassen Zustand,
wobei diese Schlauchware in einer Dehnungszone
(3) durch Lufteindlisung gezielt Uberdehnt und hinter
der Dehnungszone die effektiv erhaltene Waren-
breite (WB) gemessen wird. Aus einem Vergleich
zwischen "dem erreichten Ist-Wert der Warenbreite
und einem vorgegebenen Sollwert wird bei Differen-
zen ein Korrekturwert gebildet und in Abh#ngigkeit
davon die Menge der Lufteindlisung in die Schlauch-
ware gesteuert. Das Uberdehnen dieser Schlauch-
ware (1) schlieft sich unmittelbar an eine
NaBbehandiung an und wird von dort spannungsirei
und mit einem abdichtenden Warenvorrat der Deh-
nungszone zugeflihrt. Es ergibt sich auf diese Weise
eine raumsparende sowie einfach und zuverlissig
funktionierende Vorrichtung.

] FIG.2
20N an /"
| VELVE IBIARY
LW1HH1UHH$HHH1{’
: % 7j 28
i | —=
. “‘
\
v 1a
‘\
~
\‘ ——
\
A
4 _




1 0253 111 2

Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung von kontinuierlich transportierter Schlauchware im nassen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung von  kontinuierlich  transportierter
Schlauchware im nassen Zustand, gem&B dem QOb-
erbegriff des Anspruches 1. Ferner bezieht sich die
Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der voraus-
gesetzten Art sind aus DE-A-34 33 701 bekannt. In
diesem Falle wird eine Dehnungszone an ihrem
Anfang und Ende durch je sin Walzenpaar abge-
dichtet, von denen jeweils eine Walze antreibbar
und regelbar ist. Um Schiauchware in Abh&ngigkeit
von ihrer nach der Dehnungszone gemessenen
Breite in der Dehnungszone mittels eingeblasener
Luft dehnen bzw. Uberdehnen zu kdnnen, wird die
Zuflihrungsgeschwindigkeit und/oder die
Abzugsgeschwindigkeit der Schiauchware lber die
Drehzahi der angetriebenen Walzen geregelt. Im
Gegensatz zu anderen bekannten, mit mechani-
schen Dehneinrichtungen arbeitenden
Ausfihrungsformen wird in  der zuvor be-
schriebenen Weise eine sehr gleichm&pfige Deh-
nung der Schlauchware ohne Beeintréchtigung der
Oberfliche (durch mechanische Einrichiungen)-
erreicht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
weiteres Verfahren der im Oberbegriff des Anspru-
ches 1 vorausgesetzten Art zu schaffen, das sich
bei ebenfalls sehr gleichmé&Biger Dehnung und -
schonender Behandlung der Schlauchware dadurch
auszeichnet, daB es einen besonders raumsparen-
den und konstruktiv einfach gestalteten Aufbau der

zu seiner Durchilihrung verwendeten Vorrichtung

ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemds durch
die im Kennzeichen des Anspruches 1 angegebe-
nen Merkmale geltst.

Da bei dem erfindungsgeméBen Verfahren die
Schlauchware unmitielbar anschliefend an die
letzte Stufe einer NaBbehandlung Uberdehnt, hier
also die Dehnungszone mit dem ballonartigen Aui-
blasen der Schlauchware angeordnet wird, ergibt
sich gegeniiber einer gesondert anzuordnenden
Dehnungszone zundchst einmal eine erhebliche
Platzersparnis. Beglinstigt wird dies sowie der kon-
struktiv verh&linism#Big einfache Aufbau der zu-
gehbrigen Vorrichtung noch dadurch, da8 die
nasse Schlauchware aus der letzten
NaBbehandlungsstufe in einer ausreichenden Men-
ge dem Anfang der Dehnungszone zugefiihrt wird,
daB der dort stets vorhandene Warenvorrat fiir eine
ausreichende Abdichtung der Schiauchware ge-
genliber einem Luftaustritt sorgt, wobei die
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Schlauchware vollkommen spannungsfrei dem
Dehnungszonenanfang zugefthrt und auch span-
nungsfrei von dort entnommen und der eigentli-
chen Dehnungszone zugeflihrt werden kann.

Die gewlinschite Vereinfachung wird noch
dadurch in Auflerst vorteilhafter Weise unterstlitzt,
daB der beim Istweri/Soliweri-Vergleich festge-
stelite Korrekturwert als Korrektur-Ausgangssignal
verwendet wird, um in der Dehnungszone die Men-
ge der Lufteindlisung in die Schlauchware im Sinne
einer als erforderlich festgestellten Breitenkorrektur
dieser Schiauchware zu steuern.

In der praktischen Durchfiihrung des Verfah-
rens kann damit die Dehnungszone beispielsweise
unmittelbar nach bzw. Uber einem letzten Wa-
schabteil, Imprégnierabteil oder einem anderen
NaBbehandlungsabteil vorgesehen werden, wobei
es auBerdem von Vorteil sein kann, die Ware etwa
im schiauchbreiten Zustand zu behandeln und so
dem Anfang der Dehnungszone zuzufiihren.

Des weiteren kann die Schlauchware in an sich
bekannter Weise am Ende der Dehnungszone
durch eine Queischfuge gefihrt und dabei
entwiéssert und flachgelegt werden. Hierdurch kann
die Schlauchware nicht nur fortlaufend durch eine
kontinuierlich arbeitende NaBbehandlungsaniage
und eine Dehnungszone mit Breitenreckung, son-
dern auch kontinuierlich - ohne ein Anhaiten der
Nafbehandlungsanlage - in Fertigbreite eniw&ssert
werden.

Insbesondere bei der zuletzt erlduterien Ver-
fahrensweise ist es ferner vorteilhaft, wenn im Be-
reich dicht vor der Quetschfuge zusiiziich Chemi-
kalien dosiert allseitig auf die nasse Schlauchware
appliziert werden. Appliziert werden kdnnen vor
allem Weichmacher, aber auch andere zusiizlich
aufzubringenden Chemikalien. Dies bedeutet, daf
die Chemikalien-Applikation auf die nasse
Schlauchware in einem Arbeitsgang mit dem
NaBiiberdshnen und Entw&ssern dieser Schiauch-
ware sowie bei deren kontinuierlichem Weitertran-
sport erfolgen kann. Hierzu sei bemerkt, da man
in der Fachwelt bisher der Meinung war, daB eine
gezielte Chemikalien-bzw.” WeichmacherApplikation
nur mit einer Differenzfeuchte durchzuflihren sei,
d.h. daB der Flotteneintrag in ein entsprechendes
Applikationsabteil geringer sein miisse als der Flot-
tenaustrag, wobei in dieser Differenzfeuchte die
entsprechende Menge an Applikationschemikalien
enthalten war. Dadurch war bei solchen bekannten
Ausfiihrungen eine starke Entwisserung der
Schlauchware nicht md&glich. Obwohl bei bei dem
erfindungsgem@Ben Verfahren der GroBieil der
Applikationschemikalien beim Abquetschen wieder
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entfernt wird, haben die der Erfindung zugrunde
liegenden Versuche gezeigt, daB das Applizieren
von Chemikalien, insbesondere Weichmachern,
dicht vor der Quetschfuge - im Vergieich zu den
bekannten Verfahren - zu deutiich besseren Resul-
taten (hdhere Applikationsausbeuts) flihrt.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens enthdlt die im Oberbe-
griff des Anspruches 3 angegebenen Merkmale
und zeichnet sich durch die im Kennzeichen dieses
Anspruches 3 angegebenen Merkmale aus.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Uibrigen Unteranspriichen.

Die Erfindung sei im folgenden anhand der
Zeichnung néher eridutert. In dieser Zeichnung zei-
gen

Fig. 1 eine vereinfachte, schematisierte Sei-
tenansicht von dem Auslaufteil einer
NaBbehandlungsanlage mit unmittelbar zugeordne-
ter Dehnungszone;

Fig. 2 ein stark vereinfachtes Laufschema
von Schiauchware im Bereich der Dehnungszone
und einer Breiten-Megeinrichtung, zur Erliuterung
der Verfahrensweise der Vorrichtung nach Fig. 1.

Bei der in Fig. 1 veranschaulichten
Ausflhrungsform  ist die  Vorrichtung  zur
NaBbehandiung von kontinuierlich transportierter
Schlauchware 1 unmittelbar am Auslaufteil einer
geeigneten NaBbehandlungsanlage angeordnet,
von der der Einfachheit halber lediglich das letzte
NaBbehandlungsabteil 2 veranschaulicht ist, das im
vorliegenden Falle in Form eines an sich bekannten
Stiefels ausgebildet ist, im Bedarfsfalie jedoch auch
in jeder anderen geeigneten Weise ausgebildet
sein kann.

Von der erfindungsgemaBen Behandiungsvor-
richtung ist unmittelbar Uber dem oben offenen
unteren Stiefelende 2a des NaBbehandlungsabiteils
2 eine Dehnungszone 3 vorgesehen, in der mit
Hilfe einer noch zu erlduternden Diiseneinrichtung
4 Druckluft in die nasse Schlauchware eingedust
und diese Schlauchware 1 dadurch - wie durch die
Luftblase 5 angedeutet - ballonartig aufgeblasen
und somit gezielt (iberdehnt werden kann. Um die
bei 5 angedeutete Luftblase in gewlinschter Weise
aufrechterhalten zu k&nnen, ist die im wesentiichen
vertikal ausgerichtete Dehnungszone 3 am Anfang
und Ende, d.h. am oberen und unteren Ende abge-
dichtet, damit im wesentlichen keine in die nasse
Schlauchware 1 eingeblasene Druckiuft nach auBen
austreten kann. Generell sei in diesem Zusammen-
hang gieich erwdhnt, daB aus der Luftblase 5 durch
die Ware - je nach PorengréBe und
FlUssigkeitsgehalt - stets ein gewisser Anteil der
eingeblasenen Druckluft wieder austreten kann, dag
jedoch bei geregelter Druckluftzuflihrung die Bal-
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lonweite der Luftblase 5 bzw. die Breite der
Schlauchware konstant geregelt werden kann. Auf
die Druckluftzuflihrung sowie deren Steuerung wird
weiter unten noch n#her eingegangen.

Bei dem in Fig. 1 veranschaulichten
Ausfiihrungsbeispiel enthit das einen
Ubergangsbereich zwischen dem letzten
NaBbehandlungsabteil 2 und der Dehnungszone 3
bildende untere Stiefelende 2a einen vorzugsweise
als Kunststoff-Gleitrost ausgeflihrten Gieitrost 8,
der die nasse Schlauchware 1 spannungsfrei her-
anflihrt und einen Warenspeicher unmittelbar unter-
halb der Dehnungszone 3 bildet, wie es in Fig. 1
durch die in Falten 2zusammengeschobene
Schlauchware 1 im unteren Stiefelende 2a ange-
deutet ist. Dieser Warenspeicher auf dem Gleitrost
6 bildet dadurch gleichzeitig am unteren Ende der
Dehnungszone 3 eine untere Abdichtungsstelle ge-
genliber einem Luftaustritt aus der Schiauchware 1.
Am oberen Ende der Dehnungszone 3 wird die
obere Abdichtungsstelle dagegen durch ein Quet-
schwalzenpaar 7 an sich bekannter Ausflihrung ge-
bildet. Die Blase 5, die innerhalb der Schiauchware
1 durch das Einblasen von Druckluft gebildet und
sténdig aufrechterhalten wird, ist somit am unteren
Ende durch die Abdichtung seitens des Warenspei-
chers und am oberen Ende seitens des Quet-
schwalzenpaares 7 in ihrer vertikalen
Léngenausdehnung begrenzt.

Die fir das Einblasen von Druckiuft in die
Schlauchware 1 vorgesehene Diseneinrichtung 4
kann grundsétzlich in jeder geeigneten Ausflihrung
gestaltet und angeordnet sein. Besonders vorteil-
haft ist es, wenn - wie in Fig. 1 gezeigt - diese
Diseneinrichtung zwei beidssitig der Schiauchware
1 angeordnete Schwenkarme 8a und 8b enthilt, an
deren freien Enden auf die Schiauchware 1 gerich-
tete Druckiufidisen 8 angebracht sind, zwischen
denen die Schiauchware 1 hindurchgeflihrt wird.
Entgegengesetzt von den Druckluftdlisen 9 sind
die die Zuluftleitungen zu den Druckiuftdlisen 9
enthaltenden Schwenkarme 8a, 8b in nur angedeu-
teten Schwenklagern 10a bzw. 10b gehaltert, so
daB die Schwenkarem 8a, 8b sich in Richtung der
angedeuteten Doppelpfeile 11 bewegen kdnnen,

- wodurch zum einen eine leichte Fiihrung der auf-

gebiasenen Schlauchware 1 innerhalb der Deh-
nungszone 3 erzielt werden kann, ohne daB
dadurch zum andern eine unerwiinschte mechani-
sche Beeinflussung der Aufienseite der Schlauch-
ware 1 (Scheuerstelien) erfolgen kann.

Uber die hoht ausgebildeten Schwenklager 10a,
10b sind die Drucklufidlisen 9 an eine Druckluft-
ZufUhrieitung 12 angeschlossen, in der ein stetig
regeindes Druckluft-Dosierventil 13 vorgesehen und
die ihrerseits an ein zur Diseneinrichtung 4
gehGrendes  Hochleistungsgebldse 14  ange-
schiossen ist. Dem Druckluft-Dosierventil 13 ist im
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vorliegenden Falle ein Motor mit Steusrungsregler
15 zugeordnet, wobei das Dosierventii 13 der
Duseneinrichtung 4 {iber diesen Motor mit Steue-
rungsregler 15 mit einem Rechner 16 gesigneter
Ausflihrung steuerungsmiBig verbunden ist. Mit
diesem Rechner 16, der in jeder geeigneten
Ausflihrung vorgesehen sein kann, steht auferdem
eine BreitenmeBeinrichtung 17 steuerungsmapig in
Verbindung. Der Rechner 16 verbindet dabei
gleichzeitig die BreitenmeBeinrichtung 17 mit der
Diseneinrichtung 4 bzw. deren Druckluft-Dosierve-
ntil 13 in der Weise, daB die Druckiuftbeauf-
schlagung der Diiseneinrichtung 4 in Abhéngigkeit
von einer Differenz zwischen gemessener und vor-
gegebener Warenbreite gesteuert bzw. nachgere-
gelt werden kann.

Als Breitenmegeinrichtung 17 kann jede fiir
Zweck geeignete mechanisch,
elektromechanisch oder elekironisch arbeitende
Einrichtung Verwendung finden. Besonders vorteil-
hait ist es jedoch, wenn diese Brei-
tenmefeinrichtung eine mit einem Lichtvorhang ar-
beitende fotoelekironische MeBeinrichtung 17 ist.

Bei einer solchen fotoelektronischen
MeBeinrichtung 17 kann - wie in Fig. 2 veran-
schaulicht - mit Hilfe des durch Pfeile 18 angedeu-
teten- Lichivorhanges die effektive Breite bzw. Ist-
Breite der wieder flach gelegten Schlauchware 1
hinter der Dehnungszone 3 (hinter deren Quet-
schwalzenpaar 7) auch dann exakt gemessen wer-
den, wenn die Schlauchware 1 das Quet-
schwalzenpaar 7 nicht zentrisch, d.h. seitlich ver-
setzt passiert. .

Im Beispiel der Fig: 1 enthélt die erfindungs-
geméBe Behandlungsvorrichtung ferner unmittelbar
vor der Quetschfuge bzw. dem sie bildenden Quet-
schwalzenpaar 7 eine Applikations-
Spritheinrichtung 19, durch die geeignete Chemika-
lien, beispielsweise Weichmacher, auf die nasse
Schlauchware 1 aufgespriint werden kann, bevor
die Schlauchware das Quetschwalzenpaar 7 pas-
siert. Diese Applikations-Sprilheinrichtung 19
enthdlt zwei beidseitig der Schlauchware 1 an-
geordnete Sprithrohre 20 sowie eine
Umwiizpumpe 21, die einerseits {iber eine Druc-
kieitung 22 mit den Sprithrohren 20 und anderer-
seits Uber ihre Ansaugleitung 23 mit einer Flotten-
sammeleinrichtung 24 unterhalb des
NaBbehandlungsabteiles 2 in Verbindung steht. An
die Ansaugleitung 23 dieser Umwalzpumpe 21 ist
ferner eine ApplikationsmittelDosiereinrichtung 25
geeigneter Ausflihrung Uber eine Dosierleitung 26
angeschlossen.

Im Bereich der Sprithrohre 20, aiso ebenfalls
dicht vor dem Quetschwalzenpaar 7, kénnen ferner
zwei in geeigneten Abstand voneinander vorgese-
hene und auf die Aufenseite der aufgeblasenen
Schlauchware 1 einwirkende Fiihrungsstangen oder
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Fuhrungswalzen 27 in der Weise vorgesehen sein,
daB die den Quetschwalzen 7 zulaufende
Schlauchware 1 bereits bis zu einem gewissen
MagB zusammengedriickt und in der Breite ausge-
richiet ist, um ein faltenfreies Passieren des Quet-
schwalzenpaares 7 zu ermdglichen.

Die bisher anhand des Beispieles gemag Fig. 1
beschriebene Ausbildung und Anordnung der Be-
handlungsvorrichtung ist ZuBerst raumsparend
dabei doch einfach aufgebaut und Uberall gut
zuginglich. in diesem erlduterten
Ausflihrungsbeispiel stellt die Vorrichtung zudem
eine &duferst glinstige Kombination von drei
wesentlichen Behandlungsvorgéingen dar: Die
Hauptbehandiungsart, ndmlich das NaBiiberdehnen
und Breitstrecken der nassen Schlauchware, kann
in AuBerst vorteilhafter Weise mit dem Eniwissern
der Schlauchware (mittels des oberen Quet-
schwalizenpaares 7) und mit dem Applizieren von
zusétziichen Chemikalien (z.B. Weichmacher oder
dgl.) im Bereich vor den Quetschwalzen kombiniert
werden. Diese drei Behandlungsmoglichkeiten
kdnnen somit in einem einzigen, kontinuierlichen
Arbeitsgang platzsparend und mit einfachen kon-
struktiven Mitteln kombiniert werden. .

Hinsichtlich der konstruktiven Ausbildung gibt
es im Rahmen der Erfindung selbstversténdiich
noch vielfache Variationsm&glichkeiten hinsichtlich
einer Anzahl von Varrichtungsteilen. So kann bei-
spielsweise anstelle des vorgeschlagenen Gieitro-
stes 6 (fir die Zuflihrung der Schlauchware 1 und
Bildung des Warenspeichers am unteren Ende der
Dehnungszone 3) jede andere geeignete Einrich-
tung verwendet werden, die den gleichen Zweck
erflillt, beispielsweise ein Fdrderband oder dgi. Die
Zuordnung der Druckiuftdiisen 9 zu dem am be-
sten geeigneten Lings-bzw. HGhenabschnitt der
Dehnungszone 3 (2.B. Anordnung der Druc-
kiufidisen 9 in der oberen oder unieren Hilfte der
Dehnungszone 3) wird sich vor allem nach der Art
der vorausgehenden NagSbehandlung richten. Fer-
ner kann fiir die Steuerung des Motors 15 des
Druckiuft-Dosierventiles 13 statt des erwidhnten
Stellungsreglers auch ein geeigneter Wandler Ver-
wendung finden, beispielsweise ein sog. I-P-Wand-
ler, durch den die vom Rechner 16 kommenden
elekirischen bzw. elekironischen Steuerungssignale
in pneumatische SteuergrSfen umgewandelt wer-
den, um den Anitrieb des Druckiuft-Dosierventiles
13 im Sinne eines Offnens oder SchiieBens bzw.
Drosselns dieses Ventiles zu steuern.

Nachfolgend sei nochmals der Breitstreckvor-
gang nach dem erfindungsgemé&Ben Verfahren an-
hand des Laufschemas gem&8 Fig. 2 erléutert.

Es sei angenommen, daB die Schlauchware 1
mit einer vorgegebenen Geschwindigkeit in Rich-
tung des Pfeiles 1a durch die Dehnungszone 3
dann durch das Quetschwalzenpaar 7 und -
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schiiefllich durch die BreitenmeBeinrichtung 17 ko-
ntinuierlich transportiert wird. Bei der Schiauchware
1 handelt es sich beispielsweise um rundgestrickte
Schlauchware, die gezielt auf eine vorbestimmte
Breite (im wieder zusammenflachgelegten Zu-
stand) gedehnt bzw. gestreckt werden soll. Zu die-
sem Zweck wird die Schlauchware 1, die am An-
fang und Ende der Dehnungszone 3 gegen Luftau-
stritt- abgedichtet ist, mit Hilfe der durch Druckluf-
teindlsung sténdig innerhalb des Schiauches auf-
rechterhaltenen Luftblase 5 im nassen Zustand
{iberdehnt (Versuche haben gezeigt, daB nasse
Schlauchware mit Luft bis zu etwa 30 % ihrer
Breite Uberdehnt werden kann). in dem gezielt
Uberdehnten Zustand passiert die nasse Schiauch-
ware 1 die durch das Quetschwalzenpaar 7 gebil-
dete Quetschfuge, durch die Lufiblase 5
zurlickgehalten und die Schlauchware 1 mechani-
sch entwdssert wird. Gleichzeitig wird die
Schiauchware 1 in dieser Quetschfuge vollkommen
faltenfrei flachgelegt. Die ausgequetschte und nach
unten zurlicklaufende Flissigkeit dichtet den in der
Dehnungszone 3 gebildeten Warenballon ab (d.h.
Freirdume zwischen den Fasern werden durch die
FiUssigkeit geschlossen) und gestattet somit eine
stdrkere Uberdehnung der Schlauchware 1. Ledi-
glich an den Stellen, an denen tber die Druc-
kluftdUsen 9 Druckiuft in das Innere der Schiauch-
ware 1 eingedUst wird, wird die Flissigkeit von Luft
verdréngt.

Im breitgelegten Zustand, d.h. in ihrer durch
das Uberdehnen erreichten vollen Breite WB pas-
siert die Schlauchware 1 dann die Brei-
tenmeBsinrichtung 17. In dieser Brei-
tenmeBeinrichtung 17 wird die erreichte Ist-Breite
bzw. der erhaltene Ist-Wert mit Hilfe eines durch
Pfeile 18 angedeuteten Lichtvorhanges
fotoelektronisch gemessen. Dies hat den Vorteil,
daB die effektive Warenbreite WB auch dann ganz
genau ermittelt werden kann,” wenn -wie in Fig. 2
angedeutet - die Schlauchware 1 nicht ganz zentri-
sch zu dem Quetschwalzenpaar 7 13uft, d.h. nach
der einen oder anderen L#ngsseite (vgl. Doppelp-
feil 28) versetzt 18uft.

Der in der Breitenmefeinrichtung 17 gemes-
sene Ist-Wert der Warenbreite WB wird dem Rech-
ner 16 zugeleitet, in den ein Sollwert, d.h. die
gewlinschte Warenbreite eingegeben ist. Im Rech-
ner 16 werden dann Ist-Wert und Sollwert miteinan-
der verglichen. Wenn im Rechner 16. eine Abwei-
chung zwischen Ist-Wert und Soliwert festgestellt
wird, d.h. wenn beispielsweise der Ist-Wert 500
mm und der vorgegebene Sollwert 600 mm betra-
gen, dann wird ein entsprechender Korrekturwert
gebildet, der im Rechner in ein Korrektur-Aus-
gangssignal umgewandeli wird. Dieses Korrektur-
Ausgangssignal wird einem Stellungsregler 29 des
dem Druckiuft-Dosierventil 13 zugeordneten Motors
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15 bzw. einem geeigneten Wandler (z.B. sog. I-P-
Wandler) zugeleitet, so daB dadurch die Menge der
Lufteindlsung (Uiber die Druckiufidliisen 9) in die
Schlauchware 1 im Sinne der erforderlichen Brei-
tenkorrektur dieser Schlauchware 1 gesteuert bzw. '
nachgeregelt werden kann. Wenn also beispieis-
weise der Ist-Wert der Warenbreiten WB hinter der
Dehnungszone 3 als zu klein festgestelit wird, dann
mug die Uber die Druckluftdlisen 9 in die Schiauch-
ware 1 einzuflihrende Druckiufimenge entspre-
chend erh8ht werden, um ein stirkeres
Uberdehnen der Schlauchware 1 in der Dehungs-
zone 3 herbeizuflihren, und umgekehrt.

Wenn bei diesem Uberdehnen der nassen
Schiauchware 1 vor dem Entwissern (Quet-
schwalzenpaar 7) zusdtzlich noch Weichmacher
oder eine andere Chemikalie appliziert werden soll,
dann kann dies in der weiter oben anhand Fig. 1
geschilderten Weise mit Hilfe der  Appiikations-
Spriheinrichtung 19 geschehen. Weichmacher
kann dabei beispielsweise in einer GrdBenordnung
von etwa 1 - 2 % vom Warengewicht eingesetzt
werden. Diese Applikationschemikalien werden
dabei zweckm#Big in die Saugleitung 23 der
Umwilzpumpe 21 (vgl. Fig. 1) dosiert zugegeben,
so dagB die sich dadurch ergebende Flotte mit Hilfe
der Sprihrohre 20 beidseitig bzw. allseitig direkt
vor der Quetschiuge (Quetschwalzenpaar 7) auf die
AuBenseite der Schlauchware aufgebracht werden
kann.

Anspriiche

1. Verfahren zur Behandlung von kontinuierlich
transportierter Schlauchware (1) im nassen Zu-
stand, wobei

a) in einer Dehnungszone (3) in die am An-
fang und Ende dieser Zone gegen Luftaustritt ab-
gedichtete nasse Schlauchware (1) Druckluft ein-
gedlst und die Schlauchware dadurch gezielt
iberdehnt wird,

b) hinter der Dehnungszone (3) die Breite
(WB) der Schlauchware gemessen,der festgestelite
Ist-Wert der Warenbreite mit einem vorgegebenen
Sollwert verglichen und bei Differenzen zwischen
Ist-Wert und Soliwert ein Korrekturwert gebildet
wird,

c) in Abh&ngigkeit von der GrdBe des Kor-
rekturwertes eine Nachregelung im Bereich der
Dehnungszone durchgefiinrt wird,

gekennzeichnet durch folgende weitere Merk-
male:

d) Das Uberdehnen der Schiauchware (1) -
schlieft sich unmittelbar an die letzte Stufe (2)
einer NaBbehandlung an, indem die nasse
Schiauchware aus dieser letzten
NaBbehandlungsstufe spannungsfrei und in einer
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solchen Menge der Dehnungszone (3) zugefiihrt

wird, daB der Anfang der Dehnungszone durch den’

Warenvorrat gegeniiber
wird;

e) der bei dem TIst-Wert/Sollwert-Vergleich
festgestellte Korrekturwert wird in ein Korrekiur-
Ausgangssignal umgewandelt, das die Menge der
LufteindUsung in der Dehnungszone (3) im Sinne
der erforderiichen Breitenkorrektur der Schlauch-
ware steuert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobsei die

Luftaustritt abgedichtet

Schiauchware am Ende der Dehnungszone durch -

sine Quetschiuge geflihrt und dabei entwissert
und flachgelegt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
im Bereich dicht vor der Quetschfuge zusitzlich
Chemikalien dosiert allseitig auf die nasse
Schlauchware appliziert werden.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, enthaltend

a) eine Dehnungszone (3), die von einer
oberen und unteren Abdichtungsstelle (2a, 7) ge-
gen Luftaustritt aus der Schlauchware (1) begrenzt
ist und im Bereich zwischen diesen Abdichtungs-
stellen eine Diseneinrichtung (4) aufweist,

b) eine hinter der oberen Abdichtungsstelle
(7) der Dehnungszone (3) angeordnete Brei-
tenmeBeinrichtung (17) fir die
Schiauchware (1),

dadurch gekennzeichnet, das

c) die Dehnungszone (3) unmittelbar im Be-
reich des letzten Nafbehandlungsabteiles (2) einer
NaBbehandlungsanlage vorgesehen ist und der
Ubergangsbereich (2a) zwischen diesem letzten
NaBbehandlungsabteil und der Dehnungszone die
untere Abdichtungsstelie bildet;

d) die Diseneinrichtung (4) Uber einen
Rechner (16) steuerungsmigig mit der Brei-
tenmepBeinrichiung (17) derart verbunden ist, da8
die Luftbeaufschlagung der Diseneinrichtung in
Abhéngigkeit von der Differenz zwischen gemesse-
ner und vorgegebener Warenbreite (WB) steuerbar
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ubergangsbereich (2a) zwi-
schen dem letzien NaBbehandlungsabteil (2) und
der Dehnungszone (3) eine die nasse Schlauch-
ware (1) spannungsfrei heranfiihrende und einen
Warenspeicher bildende Einrichtung, insbesondere
einen Gleitrost (6), enthilt.

5. Vorrichiung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die BreitenmeBeinrichiung eine
mit einem  Lichtvorhang (18) arbeitende
fotoelektronische MeBeinrichtung (17) ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in der Steuerverbindung zwi-
schen dem Rechner (16) und der Diiseneinrichtung
(4) ein stetig regeindes Druckluft-Dosierventil (13)
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vorgesehen ist, dem ein mit dem Rechner (16)
verbundener Wandler oder Stellungsregler (15, 29)
zugeordnet ist. .

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Dilseneinrichtung (4) zwei
Schwenkarme (8a, 8b) enthdlt, an deren freien En-
den Druckiuftdiisen (9) angebracht sind, zwischen
denen die Schlauchware (1) hindurchgeflihrt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3 sowie zur
Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die obere Abdich-
tungsstelle der Dehnungszone (3) durch Quet-
schwalzen (7) gebildet und unmittelbar vor diesen
Quetschwalzen eine Applikations-Spriiheinrichtung
(19) zum Aufspriihen von Chemikalien auf die
Schlauchware (1) vorgesehen ist.

9. Vorrichiung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Applikations-
Spriheinrichtung (19) zwei beidseitig der Schlauch-
ware (1) ange ordnete Spriihrohre (20) sowie eine
Umwilzpumpe (21) enthdlt, die einerseits mit den
Sprithrohren und andererseits mit einer Flotten-
sammeleinrichtung (24) unierhalb des letzten
NaBbehandlungsabteiles (2) in Verbindung steht,
wobei an die Saugleitung (23) der Umwalzpumpe
eine Applikationsmittel-Dosiereinrichtung (25) ange-
schiossen ist.

3]

4]
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