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@ Verfahren und Vorrichtung zur Einstellung gleichmaéssiger Behandlungsmittelauftrdge auf
laufenden Warenbahnen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Einstellung gleichm#B8iger Behand-
lungsmittelauftrdge auf laufenden Warenbahnen, ins-
besondere auf Gewebe-und Gewirkebahnen und be- F: g.1
zweckt mit einfachen Mitteln sichere MeBwerte fiir ’
die Steuerung des Liniendruckes eines der Auftrags-
vorrichtungnachgeschalteten Quetschwerkes (iber
die Warenbahnbreite zu erhalten.

Erfindungsgem&B wird dazu vorgeschlagen, die
trockene Warenbahn (10) vor dem Behandlungsmit-
telaufirag Durchstrémungsmessungen (15) Uber die
Warenbahnbreite verteilt zu unterwerfen und die sich
dabei  ergebenden  unterschiedlichen  Durch- 12,
strdmungswerte  zur  Einstellung  der  unter-
schiedlichen Liniendrlicke der Abgquetschung (11)
des aufgetragenen Behandlungsmittels (ber die

v= Warenbahnbreite zu verwenden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Einstellung gleichm#giger Behandlungsmittelauftrige auf laufenden
Warenbahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Einstellung gieichmagiger Behand-
lungsmittelauftrdge auf laufenden Warenbahnen, in-
sbesondere auf Gewebe-und Gewirkebahnen.

Die Erfindung geht von der durch Untersuchun-
gen gewonnenen Erkenntnis aus, daB ein Zusam-
menhang zwischen der Durchstrémbarkeit von
Geweben, Gewirken oder dergi. fiir ein bestimmtes
Luftvolumen und der Farbtiefe beim Farbflottenauf-
trag auf diese Gewebe oder Gewirke besteht, d.h.
kurz unterschiedliche Durchstrdmbarkeiten flihren
auch zu unterschiedlichen Farbtiefen bei der
Férbung dieser Gewebe oder Gewirke.

Es ist nun bekannt, die unterschiedlichen Farb-
tiefen in angeférbten Warenbahnen dadurch zu ver-
gleichm&pigen, daB bei der nachgeschalteten
Abquetschung mit Foulards die Qustschdriicke
{ber die Warenbahnbreite unterschiedlich einge-
stellt werden. Bei einer bekannten Vorrichtung zur
Einstellung des Liniendruckes bei  Quet-
schwaizensystemen erfolgt dabei die Einstellung
des Liniendruckes in Abh&ngigkeit von Uber die
Breite der Warenbahn gemessener Feuchtegehalte
der Warenbahn (DE-PS 26 46 897).

Die Schwierigkeiten bei dieser Vorrichtung lie-
gen in der hdufig nicht sicheren Ermitilung der die
Regelung der Liniendrlicke ausl&senden Feuch-
temefwerte, weil diese Geréte berUhrungslos arbei-
ten missen, da eine Anlage auf der gefdrbten
Warenbahn zu Markierungen fiihren
Auferdem sind diese Feuchtemefgerite aufwendig
und teuer, so dafl in der Regel nur ein Mefgerit
verwendet wird, welches Uber die Warenbahnbreite
verschoben wird und so nur aufeinanderfolgend
MeBwerte Uber die Warenbahnbreite liefern kann.

Durch die vorliegende Erfindung sollen diese
Nachteile vermieden und die Aufgabe gel&st wer-
den, mit einfachen Mitteln sichere MeBwerte fiir die
Steuerung des Liniendruckes des nachgeschaiteten
Quetschwerkes {iber die Warenbahnbreite zu erhal-
ten.

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird dazu erfin-
dungsgemdB ein Verfahren vorgeschlagen, bei
dem die trockene Warenbahn vor dem Behand-
lungsmittelauftrag Durchstrémungsmessungen Uber
die Warenbahnbreite verteilt unterworfen wird und
die sich dabei egebenden unterschiedlichen Durch-
strdmungswerte zur  Einstellung der unter-
schiedlichen Liniendriicke der Abquetschung des
aufgetragenen Behandlungsmittels liber die Waren-
bahnbreite verwendet werden.

Bei einer Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens sollen Mittel zur Durchstrémung der
Warenbahn mit Sensoren flir die Messung der

wlrde.

70

15

20

25

30

35

40

45

50

DurchstrGmbarkeit der Warenbahnen verbunden
sein. :

Dabei k&nnen die Mittel zur Durchstrémung
der Warenbahnen mit definiertem und einstellba-
rem Druck an die Warenbahnen anprefbare
Disenkdpfe zum Aufblasen eines konstanten und
definierten Lufistromes auf die laufenden Waren-
bahnen sein. Zur Einstellung eines definierten An-
preBdruckes an die Warenbahnen sollen dabei mit
den Diisenkdpfen Gewichte auswechselbar verbun-
den sein. Als Sensoren sollen vorzugsweise Stau-
druckmesser verwendest werden.

Die Mittel zur Durchstrémungsmessung der
Warenbahen k&nnen auch als unterhalb der
Warenbahnen angeordnete und an diesen anlie-
gende SaugdlsenkSpfe mit Drosselblenden und
Geschwindigkeitsmessern ausgebildet sein.

Weiterhin k8nnen’die Mittel zur Druchstrémung
der Warenbahnen als in an Traversen gehaltenen,
{iber die grdBte Breite der Warenbahnen sich er-
streckenden FUhrungskandlen frei verschiebbare
AuBenmepBkdfpfe ausgebildet sein. Bei einer sol-
chen Ausbildung der erfindungsgemégen Vorrich-
tung werden Faltenbildungen in den Warenbahnen,
die bei einzelnen getrennten DiisenkSpfen gele-
gentlich auftreten k&nnen, sicher vermieden,
auflerdem ist damit eine leichte Anpassung an
unterschiedliche Warenbahnbreiten erreichbar.

ZweckmipBig kdnnen in den Fihrungskaniien
oderfund an den AuBenkdpfen Gleitflihrungen flr
die AuBenmefkdpfe vorgesehen werden. Zur ein-
wandfreien Filhrung der Warenbahnen soilen die
Fihrungskanéle an ihren den Warenebahnen zuge-
wandten Seiten mit Leitblechen fiir die Warenbah-
nen versehen sein.

Die Mittel zur Durchstrémung der Warenbah-
nen mit den Sensoren kénnen gegebenenfalls iber
Regeleinrichtungen mit Mitteln fiir die Einstellung
des Liniendruckes von Quetschwalzen in Verbin-
dung stehen. Dabei k&nnen als Mittel zur Einstel-
lung des Liniendruckes der Quetschwalzen bei-
spielsweise in an sich bekannter Weise hydrauli-
sche Zylinder dienen, die zum einen mit dem Wal-
zenkern und zum anderen mit dem Mantelrohr ein-
er als Mantelrohwalze ausgebildeten Quetschwalze
verbunden sind.

An Hand der beiliegenden Zeichnungen soll
die Erfindung nachfolgend noch nZher erldutert
werden. Auf den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgem&Be Vorrichtung
mit Dilsenk8pfen zum Aufblasen eines Lufistromes
auf die Warenbahn,

Fig. 2 eine
Saugdiisenkdpfen,

solche Vorrichtung mit
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Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Vorrich-
tung mit auf Traversen frei verschiebbaren
AufenmeBkdpfen,

Fig. 4 die gleiche Vorrichtung im Lings-
schnitt und

Fig. 5 eine Ausflhrungsform eines Quet-
schwerkes flir einstellbaren Liniendruck der
Abguetschung.

In den Fig. 1 und 2 ist mit 10 eine Warenbahn
bezeichnet, auf die in einer Flottenauftragvorrich-
tung 12 beispielsweise sine Farbflotte aufgetragen
wird. Hinter der Flottenauf tragvorrichtung ist ein
Foulard 11 angeordnet, durch den (berschiissige
Flotte von der Warenbahn abgequetscht und
gleichzeitig eine Vergleichm&Bigung der Flottenver-
teilung auf der Warenbahn erreicht wird.

Wihrend bisher die Feuchtigkeit der Waren-
bahn zur Einstellung des Liniendruckes der Quet-
schwalzen {ber die Warenbahnbreite nach der
Flottenauftragvorrichtung  durch  beriihrungstreie
Feuchtigkeitsmesser mit den eingangs genannten
Méngein gemessen wurde, ist in Fig. 1 vor der
Flottenauftragvorrichtung ein  Diisenkopf 13 an-
geordnet, der durch sin Gewicht 14 mit definiertem
Druck auf der Warenbahn aufliegt. Durch den
Disenkopf wird ein definierter-konstanter Luftstrom
auf die Warenbahn aufgeblasen und mittels eines
Staudruckmessers 15 der mit wechselnder
Druchigssigkeit der Warenbahn sich &4ndernde
Staudruck gemessen. Die Mefwerte werden an ein-
en Microprozessor 19 gegeben, durch den dann
der Liniendruck der Abquetschung der Warenbahn
{ber die Warenbahnbreite gesteuert wird.

In Fig. 2 ist der in Fig. 1 dargestelite
Dusenkopf fir die Staudruckmessung durch einen
Saugdlsenkopf 16 -ersetzt, mit dem unter-
schiedliche Luftstrdéme durch unterschiedliche
Durchiédssigkeit der trockenen Warenbahn bei-
spielsweise mittels Drossslblenden 17 und Ge-
schwindigkeitsmessern 18 gemessen werden. Die
MeBwerte werden auch hier an einen Microprozes-
sor 19 zur Ubernahme der Steuerungs-und Rege-
lungsaufgaben fir den Liniendruck der Foulardwal-
zen gegeben.

Bei der in Fig. 3 und 4 dargestellten Vorrich-
tung sind oberhalb und gegebenenfalls auch noch
unterhalb der zu behandelnden noch trockenen
Warenbahnen 10, Megskdpfe 29 angeordnet. Die
MeBkdpfe sind (ber die Warenbahnbreite ver-
schieblich gelagert, so daB auch bei unter-
schiedlich breiten Warenbahnen immer sine opti-
male Lage der Mefk&pfe an den Warenbahnen,
2.B. ohne daf Faltenbildungen an den Warenbah-
nen auftreten kdnnen, einstelibar ist.

Die MeBkdpfe, die mit einer flexiblen Luftzufuhr
32 verbunden sein sollen, sind in Fiihrungskanilen
27 auf Gleitflihrungen 30 verschieblich gelagert.
Die Fihrungskandle werden durch sich {iber die
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Breite der Warenbahnen erstreckende Traversen
28, die an einem Traggestell befestigt sind, gehal-
ten.

Wie in diesen Figuren angedeutet ist, laufen
die Warenbahnen 10, wenn in die Mefkdpfe 29
keine Luft eingeflihrt wird an den Warenlsitblechen
21 anliegend an den Mepk&pfen vorbei. Bei
Luftbeaufschiagung heben sich die Warenbahnen
geringfligig ab und laufen am Megkopf im Abstand
Ah vorbei. Der Staudruck eines konstanten und
definierten Luftstromes beim Aufblasen auf die
Warenbahnen bis zu deren geringfligigem Aufhe-
ben von dem MeBkdpfen gibt ein MaB flr die
Luftdurchldssigkeit der Warenbahnen, welches
auch bei dieser Vorrichtung zur Einstellung des
Liniendruckes von z.B. Foulardwalzen verwendet
werden kann,

Eine geeignete Ausbildung eines Foulards ist
in Fig. 3 dargestslit. Dabei wird die Warenbahn 10
zwischen Walzen 24 und 25 abgequetscht. Die
Walzen sind Ublicherweise mit einer elastischen
Beschichtung 26 versehen. Um die Druckverteilung
Uber die Warenbahnbreite besinflussen zu kénnen,
kann das Manteirohr 23 der Walze 25 sowohi in
der Mitte Uber die Achse des Walzenkerns 22
durch die ZuBeren Zylinder 20 als auch an den
Enden Uber die inneren Zylinder 21 belastet wer-
den. Erfolgt die Belastung vorwiegend durch die
Zylinder 20, so wird die Bahn stdrker in der Mitte
als an den Kanten abgequetscht. Wird der Druck in
den Zylinderen 21 héher eingestellt, so werden die
Kanten stdrker abgequetscht. Gesteuert werden die
Zylinder Uber den Microprozessor 19 in
Abhéngigkeit von den MeBwerten fir die Luft-
durchldssigkeit der  Warenbahn an  den
Dusenkdpfen 13 bzw. 18, wodurch sich bsispiels-
weise beim Farben mit einfachen Mittein sine Ein-
stellung gleichméBiger Behandlungsmittelauftrige
auf laufenden Warenbahnen erzielen |46t

Anspriiche

1. Verfahren zur Einstellung gleichma&giger Be-
handlungsmittelauftrdge auf laufenden Warenbah-
nen, insbes. Gewebe-und Gerwirkebahnen, dadurch
gekennzeichnet, daB die trockenen Warenbahnen
vor  dem Behandlungsmittelaufirag ~ Durch-
strémungsmessungen {ber die Warenbahnbreite
verteilt unterworfen werden und die sich ergeben-
den Werte =zur Einstellung unterschiedlicher
Liniendriicke der Abquetschung des aufgetragenen
Behandiungsmittels {iber die Warenbahnbrsite ver-
wendet werden.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dag Mittel zur Druchstrdmung der Warenbahnen
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(10) mit Sensoren (15, 18) flr die Messung der
Durchstrémbarkeit der Warenbahnen verbunden
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mittel zur Durchstrémung
der Warenbahnen (10) mit definiertem und einstell-
barem Druck an die Warenbahnen anprefbar
Diisenképfe (13) zum Aufblasen eines konstanten
und definierten Luftstromes auf die laufenden
Warenbahnen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Einstellung eines definierten
Anprefdruckes der Disenkdpfe (13) an die Waren-
bahnen (10) mit den Dilsenkdpfen Gewichte (14)
auswechselbar verbunden sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dafi die Sensoren Staudruckmes-
ser (15) sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mittel zur Durchstrémung
der Warenbahnen (10} als unterhalb der Warenbah-
nen angeordnete und an diesen anliegende
Saugdlsenkdpfe (16) mit Drosselblenden (17) und
Geschwindigkeitsmessern (18) ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anpsruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mittel zur Durchstrémung
der Warenbahnen (10) als in an Traversen (28)
gehaltenen {ber die gréBte Breite der Warenbah-
nen (10) sich erstreckenden Fiihrungskandlen (27)
frei verschiebbare AufienmeBkdpfe (29) ausgebildet
sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in den Fihrungskandlen (27)
oderrund an den  AuBenmeBkdpfen  (29)
Gleitfthrungen (30) fiir die AuBenmefkdpfe vorge-
sehen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fihrungskanile (27) an
ihren den Warenbahnen (10) zugewandten Seiten
mit Leitblechen (31) fir die Warenbahnen versehen
sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel zur Durch-
strémung der Warenbahnen (10) mit den Sensoren
(15, 18) iiber Regeleinrichtungen mit Mitteln fir die
Einstellung des Liniendruckes von Quetschwalzen
(24, 25) in Verbindung stehen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mittel zur Einstellung des
Liniendruckes der Quetschwalzen (24, 25) hydrauii-
sche Zylinder (20, 21) sind, die zum einen mit dem
Walzenkern (22) und zum anderen mit dem Mantel-
rohr (23) einer als Mantelrohrwalze ausgebildeten
Quetschwalze verbunden sind.
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