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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Einstellung gleichmé&pgiger Behand-
lungsmitielaufirdge auf laufenden Warenbahnen,
insbesondere auf Gewebe- und Gewirkebahnen.

Die Erfindung geht von der durch Untersuchun-
gen gewonnenen Erkenninis aus, daf ein Zusam-
menhang zwischen der Durchstrémbarkeit von Ge-
weben, Gewirken oder dergl. flir ein bestimmies
Luftvolumen und der Farbtiefe beim Farbflottenauf-
frag auf diese Gewebe oder Gewirke besteht, d.h.
kurz unterschiedliche Durchstrémbarkeiten flihren
auch zu unterschiedlichen Farbtiefen bei der Fér-
bung dieser Gewebe oder Gewirke.

Es ist nun bekannt, die unterschiedlichen Farb-
tiefen in angeférbten Warenbahnen dadurch zu ver-
gleichm&Bigen, daB bei der nachgeschalteten Ab-
quetschung mit Foulards die Quetschdriicke (iber
die Warenbahnbreite unterschiedlich eingestellt
werden. Bei einer bekannten Vorrichtung zur Ein-
stellung des Liniendruckes bei Quetschwalzensy-
stemen erfolgt dabei die Einstellung des Linien-
druckes in Abhingigkeit von Uber die Breite der
Warenbahn gemessener Feuchtegehalte der Wa-
renbahn (DE-PS 26 46 897).

Die Schwierigkeiten bei dieser Vorrichtung lie-
gen in der hdufig nicht sicheren Ermittlung der die
Regelung der Liniendriicke ausl&senden Feuchte-
meBwerte, weil diese Geréte berlihrungsios arbei-
ten miissen, da eine Anlage auf der gefirbten
Warenbahn zu Markierungen flihren wiirde. AuBer-
dem sind diese FeuchtemeBgerédte aufwendig und
teuer, so daB in der Regel nur ein MeBgerdt ver-
wendet wird, welches (ber die Warenbahnbreite
verschoben wird und so nur aufeinanderfolgend
MeBwerte iber die Warenbahnbreite liefern kann.

Durch die vorliegende Erfindung sollen diese
Nachteile vermieden und die Aufgabe gel8st wer-
den, mit einfachen Mitteln sichere MeBwerte fUr die
Steuerung des Liniendruckes des nachgeschalteten
Quetschwerkes Uber die Warenbahnbreite zu erhal-
ten.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird dazu erfin-
dungsgemdB ein Verfahren vorgeschlagen, bei
dem die trockene Warenbahn vor dem Behand-
lungsmittelauftrag Durchsird mungsmessungen Uber
die Warenbahnbreite verteilt unterworfen wird und
die sich dabei egebenden unterschiedlichen Durch-
strémungswerte zur Einstellung der unterschiedli-
chen Liniendriicke der Abquetschung des aufgetra-
genen Behandlungsmitiels Uber die Warenbahn-
breite verwendet werden.

Bei einer Vorrichtung zur Durchflinrung dieses
Verfahrens sollen Mitiel zur Durchstrdmung der
Warenbahn mit Sensoren flir die Messung der
Burchstrémbarkeit der Warenbahnen verbunden
sein.
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Dabei k&nnen die Mittel zur Durchsirdmung
der Warenbahnen mit definiertem und einstellba-
rem Druck an die Warenbahnen anprefibare Di-
senk8pfe zum Aufblasen eines konstanten und de-
finierten Lufisiromes auf die laufenden Warenbah-
nen sein. Zur Einstellung eines definierien AnpreB-
druckes an die Warenbahnen sollen dabei mit den
Disenképien Gewichie auswechselbar verbunden
sein. Als Sensoren sollen vorzugsweise Staudruck-
messer verwendet werden.

Die Mittel zur Durchstrémungsmessung der
Warenbahen k&nnen auch als unierhalb der Wa-
renbahnen angeordnete und an diesen anliegende
Saugdiisenk8pfe mit Drosselblenden und Ge-
schwindigkeitsmessern ausgebildet sein.

Weiterhin kdnnen die Mittel zur Druchstrémung
der Warenbahnen als in an Traversen gehalienen,
{iber die grdBte Breite der Warenbahnen sich er-
streckenden Flihrungskanilen frei verschiebbare
AuBienmeskdipfe ausgebildet sein. Bei einer sol-
chen Ausbildung der erfindungsgemé&pen Vorrich-
tung werden Faltenbildungen in den Warenbahnen,
die bei einzelnen getrennten Disenkdpien gele-
gentlich auftreten k&nnen, sicher vermieden, aufer-
dem ist damit eine leichie Anpassung an unter-
schiedliche Warenbahnbreiten erreichbar.

ZweckméBig kdnnen in den Flhrungskanélen
oder/und an den AuBenkdpfen Gleitflihrungen flir
die AuBenmefkdpfe vorgesshen werden. Zur ein-
wandfreien Flhrung der Warenbahnen sollen die
Fihrungskanile an ihren den Warenebahnen zugs-
wandten Seiten mit Leitblechen fiir die Warenbah-
nen versehen sein.

Die Mittel zur Durchstrémung der Warenbah-
nen mit den Sensoren kdnnen gegebenenfalls liber
Regeleinrichtungen mit Mitteln flir die Einstellung
des Liniendruckes von Quetschwalzen in Verbin-
dung stehen. Dabei kdnnen 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 Mantelrohi ei-
ner als Mantelrohwalze ausgebildeten Quei-
schwalze verbunden sind.

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

Fig. 1 eine erfindungsgeméife Vorrichiung
mit Dlisenk&pfen zum Aufblasen eines
Luftstromes auf die Warenbahn,
eine solche Vorrichiung mit Saugdi-
senkdpfen,
einen Querschnitt durch eine Vorrich-
tung mit auf Traversen frei verschieb-
baren AuBenmeBk&pfen,
die gleiche Vorrichtung im Lings-
schnitt und

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 eine Ausflihrungsform eines Quet-
schwerkes flr einstellbaren Linien-
druck der Abquetschung.

In den Fig. 1 und 2 ist mit 10 eine Warenbahn
bezeichnet, auf die in einer Flottenaufiragvorrich-
tung 12 beispielsweise eine Farbflotte aufgetragen
wird. Hinter der Flottenauftragvorrichtung ist ein
Foulard 11 angeordnet, durch den Uberschissige
Flotte von der Warenbahn abgequetscht und
gleichzeitig eine Vergleichm&Bigung der Flottenver-
tellung auf der Warenbahn erreicht wird.

Wahrend bisher die Feuchtigkeit der Waren-
bahn zur Einstellung des Liniendruckes der Quet-
schwalzen (ber die Warenbahnbreite nach der
Flottenauftragvorrichtung  durch  berlihrungsfreie
Feuchtigkeitsmesser mit den eingangs genannten
Mingeln gemessen wurde, ist in Fig. 1 vor der
Flottenauftragvorrichtung ein Dlsenkopf 13 ange-
ordnet, der durch ein Gewicht 14 mit definiertem
Druck auf der Warenbahn aufliegt. Durch den D{-
senkopf wird ein definierter konstanter Luftsirom
auf die Warenbahn aufgeblasen und mittels eines
Staudruckmessers 15 der mit wechselnder Druch-
|&ssigkeit der Warenbahn sich &ndernde Staudruck
gemessen. Die MefBwerte werden an einen Micro-
prozessor 19 gegeben, durch den dann der Linien-
druck der Abquetschung der Warenbahn Uber die
Warenbahnbreite gesteuert wird.

in Fig. 2 ist der in Fig. 1 dargestellte Disen-
kopf flr die Staudruckmessung durch einen Saug-
dusenkopf 16 ersetzt, mit dem unterschiedliche
Luftstréme durch unterschiedliche Durchldssigkeit
der frockenen Warenbahn beispielsweise mittels
Drosselblenden 17 und Geschwindigkeitsmessern
18 gemessen werden. Die MeBwerte werden auch
hier an einen Microprozessor 19 zur Ubernahme
der Steuerungs- und Regelungsaufgaben flir den
Liniendruck der Foulardwalzen gegeben.

Bei der in Fig. 3 und 4 dargesteliten Vorrich-
tung sind oberhalb und gegebenenfalls auch noch
unterhalb der zu behandelnden noch trockenen
Warenbahnen 10, MeBkdpfe 29 angeordnet. Die
MeBkdpfe sind Uber die Warenbahnbreite ver-
schieblich gelagert, so daB auch bei unterschied-
lich breiten Warenbahnen immer eine optimale
Lage der MeBkdpfe an den Warenbahnen, z.B.
ohne daB Faltenbildungen an den Warenbahnen
auftreten kénnen, einstellbar ist.

Die MeBkd&pfe, die mit einer flexiblen Luftzufuhr
32 verbunden sein sollen, sind in Flihrungskandlen
27 auf Gleitflihrungen 30 verschieblich gelagert.
Die Flhrungskandle werden durch sich Uber die
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 MeBkdpfe 29
keine Luft eingefiinrt wird an den Warenleitblechen
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21 anliegend an den MeBk&pfen vorbei. Bei Luftbe-
aufschlagung heben sich die Warenbahnen gering-
flgig ab und laufen am MeBkopf im Abstand Ah
vorbei. Der Staudruck eines konstanten und defi-
nierten Lufistromes beim Aufblasen auf die Waren-
bahnen bis zu deren geringfligigem Aufheben von
dem MeBkdpfen gibt ein MaB fiir die Luftdurchigs-
sigkeit 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 dargestellt. Dabei wird die Warenbahn 10
zwischen Waizen 24 und 25 abgequetscht. Die
Walzen sind {iblicherweise mit einer elastischen
Beschichtung 26 versehen. Um die Druckverteilung
iber die Warenbahnbreite beeinflussen zu kdnnen,
kann das Mantelrohr 23 der Walze 25 sowohl in
der Mitte Uber die Achse des Walzenkerns 22
durch die duBeren 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 stirker in der Mitte
als an den Kanten abgequetscht. Wird der Druck in
den Zylinderen 21 hdher eingestellt, so werden die
Kanten stirker abgequetscht. Gesteuert werden die
Zylinder Uber den Microprozessor 19 in Abhéngig-
keit von den MeBwerten flir die Luftdurchldssigkeit
der Warenbahn an den Disenkdpfen 13 bzw. 16,
wodurch sich beispielsweise beim Féarben mit ein-
fachen Mitteln eine Einstellung gleichméBiger Be-
handlungsmittelauftrage auf laufenden Warenbah-
nen erzielen 184t.

Anspriiche

1. Verfahren zur Einstellung gleichmégBiger Be-
handlungsmittelaufirige auf laufenden Waren-
bahnen, insbes. Gewebe-und Gewirkebahnen,
dadurch gekennzeichnet, daB die tfrockenen
Warenbahnen vor dem Behandiungsmittelauf-
trag Durchstrdmungsmessungen liber die Wa-
renbahnbreite verteilt unterworfen werden und
die sich ergebenden Werte zur Einstellung un-
terschiediicher Liniendrlicke der Abquetschung
des aufgetragenen Behandiungsmittels Uber
die Warenbahnbreite verwendet werden.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB Mittel zur Durchstrémung der Warenbah-
nen (10) mit Sensoren (15, 18) fiir die Mes-
sung der Durchstrémbarkeit der Warenbahnen
verbunden sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel zur Durchstrmung der
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Warenbahnen (10) mit definiertem und einstell-
barem Druck an die Warenbahnen anprefibare
Dusenk&pie (13) zum Aufblasen eines konstan-
ten und definierten Luftstromes auf die laufen-
den Warenbahnen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Einstellung eines definierien
AnpreBdruckes der Disenkdpfe (13) an die
Warenbahnen (10) mit den Disenkdpfen Ge-
wichie (14) auswechselbar verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die Sensoren Staudruck-
messer (15) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel zur DurchstrSmung der
Warenbahnen (10) als unterhalb der Waren-
bahnen angeordnete und an diesen anliegends
Saugdiisenkdpfe (16) mit Drosselblenden (17)
und Geschwindigkeitsmessern (18) ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel zur Durchstrémung der
Warenbahnen (10) als in an Traversen (28)
gehaltenen liber die gréBte Breite der Waren-
bahnen (10} sich erstreckenden Flihrungskani-
len (27) frei verschiebbare AuBenmefkdpie
{29) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in den FiihrungskanZlen (27)
oder/und an den AuBenmefkdpfen (29) Gleit-
fihrungen (30) fiir die AuBenmeBk&pfe vorge-
sehen sind.

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

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

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Mittel zur Einstellung
des Liniendruckes der Quetschwalzen (24, 25)
hydraulische Zylinder (20, 21) sind, die zum
einen mit dem Walzenkern (22) und zum ande-
ren mit dem Mantelrohr (23) einer als Mantel-
rohrwalze ausgebildeten Quetschwalze verbun-
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den sind.

Claims

Method for adjusting uniform application of
freatment agents onic running fabric webs, in
particular webs of woven and knitted fabrics,
whereby the dry fabric webs, prior to applica-
tion of the ireatment ageni, are - distribuied
over the width of the fabric web - subjected o
through-flow measurements, whereby the re-
sulting values are used for adjusting differing
linear pressures for squeezing off the treat-
ment agent applied across the widih of the
fabric web.

Device for carrying out the method according
to claim 1, whereby the means for penetrating
the fabric webs (10) are connecied to sensors
(15, 18) for measuring permeability of the fab-
ric webs.

Device according to claim 2, whereby the
means for penetrating the fabric webs (10) are
nozzle heads (13) to be pressed againsi the
fabric webs with defined and acljustable pres-
sure to impart a constant and defined air flow
onto the running fabric webs.

Device according to claim 3, whereby, in order
to adjust a dsfined pressure of the nozzle
heads (13) against the fabric webs (10),
weights (14) which are exchangeable are con-
nected to the nozzle heads.

Device according to claims 2 o 4, whereby the
sensors are air-pressure meters (15).

Device according o claim 2, whereby the
means for penetrating the fabric webs (10) are
designed as suction nozzle heads (16) posi-
tioned underneath the fabric webs and in con-
tact with these, with throttle diaphragms (17)
and speed indicators (18).

Device according to claim 2, whereby the
means for penetrating the fabric webs (10) are
designed as external measuring heads (29),
freely shiftable in guide channels (27) which
are mounted on cross bars (28) and running
over the greater part of the widih of fabric
webs (10).

Device according to claim 7, whereby inside
the guide channels (27) orand at the external
measuring heads (29) slides tracks (30) for the
external measuring heads are provided.
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Device according to claims 7 and 8, whereby
the guide channels (27) are provided with
guide plates (31) for the fabric webs along
their sides facing the fabric webs (10).

Device according to claims 2 to 9, whereby the
means for penetration of the fabric webs (10)
are connected io the sensors (15, 18) through
control equipment with means for setting the
linear pressure of squeeze rollers (24, 25).

Device according to claim 10, whereby the
means for setting the linear pressure of the
squeeze rollers (24, 25) are hydraulic cylinders
(20, 21), connected on the one hand with the
roller core (22) and on the other hand with the
outer sleeve of a nip roller designed as outer
sleeved roller.

Revendications

Procédé pour le réglage de I'application unifor-
me de produits de traitement sur des bandes
de tissu en marche, en particulier sur des
tissus standard et des tissus a mailles, carac-
térisé par la soumission des bandes de tissu
s&ches avani I'application du produit de traite-
ment & des mesures de la perméabilité du
tissu, et cela sur toute la largeur utile et par
I'application des valeurs en résultant au régla-
ge de difiérentes pressions linéaires pour I'ex-
primage du produit de traitement appliqué sur
toute la largeur utile.

Dispositif pour I'exécution d'un procédé selon
la demande 1, caractérisé par le raccordement
de moyens pour la perméabilité des bandes
de tissu (10) & des sondes (15, 18) pour mesu-
rer la perméabilité des bandes de tissu.

Dispositif selon la demande 2, caractérisé par
I'équipement des moyens pour la perméabilité
des bandes de tissu (10) de téies de tuyéres
(13) pouvant étre pressées contre les bandes
de tissu & une pression de serrage définie et
réglable pour le soufflage d'un courant d'air
constant et défini sur les bandes de tissu en
marche.

Dispositif selon la demande 3, caractérisé par
le raccordement de poids interchangeables
(14) aux t8tes de tuyéres (13) pour le réglage
d'une pression de serrage définie des {8tes de
tuy&res conire les bandes de tissu (10).

Dispositif selon les demandes 2 2 4, caractéri-
sé par les sondes qui constituent des sondes
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10.

11.

de Pitot (15).

Dispositif selon la demande 2, caractérisé par
la réalisation des moyens pour la perméabilité
des bandes de tissu (10) en tant que tétes de

" tuyéres d'aspiration (168) en-dessous des ban-

des de tissu et pressées contre celles-ci avec
des diaphragmes d'éiranglement (17) et des
tachymeétres (18).

Dispositif selon la demande 2, caractérisé par
la rdalisation des moyens pour la perméabilité
des bandes de tissu (10) en tant que téies de
mesure externes (29) librement déplacables
montées sur des traverses (28) dans des ca-
naux de guidage (27) qui s'étendent sur toute
la largeur utile.

Dispositif selon la demande 7, caractérisé par
le montage de coulisses (30) pour les tétes de
mesures externes (29) dans les canaux de
guidage (27) et / ou sur les tétes de mesure
externes.

Dispositif selon les demandes 7 et 8, caractéri-
sé par I'équipement des canaux de guidage de
tOles de guidage du tissu (31) pour les bandes
de tissu, et cela du cbté touchant les bandes
de tissu (10).

Dispositif selon les demandes 2 & 9, caractéri-
sé par le raccordement des moyens pour la
perméabilité des bandes de tissu (10) avec
des sondes (15, 18) par des dispositifs de
réglage 4 des moyens pour le réglage de la
pression linéaire de rouleaux exprimeurs (24,
25).

Dispositif selon la demande 10, caractérisé par
la réalisation des moyens pour le réglage de la
pression linéaire des rouleaux exprimeurs (24,
25) en tant que cylindres hydrauliques (20, 21)
qui sont raccordés au noyau du rouleau (22) et
au tube de chemisage d'un rouleau exprimeur
réalisé en tant que rouleau en tube de chemi-
sage.
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