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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff von Anspruch 1 sowie eine zur Durch-
flihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung ge-
maB Anspruch 3.

Um eine Warenbahn bearbeiten oder auch nur
auf einen Wickel nehmen zu k&nnen, muB die in
einem Vorratsbehdlter befindliche Ware ausgebrei-
tet und durch die Vorrichtung ausgerichtet geflihrt
werden. Zum faltenfreien Ausbreiten dienen Aus-
streifwalzen, aber auch Fihrungs- und Breitstrek-
kenwalzen, wenn es darum geht, beim Ausbreiten
die Warenbahn in einer bestimmten Richtung zu
fUhren, bzw. ihre Laufrichtung zu korrigieren. Die
auf der Breitstreckwalze ausgebreitete Warenbahn
zieht sich im Weiterlauf wieder in eine schmalere
Lage zurlick, wenn sie nicht nach dem Verlassen
der Latten- oder Breitstreckwalze von einer Fixier-
walze aufgenommen und in ihrer Breitenlage stabi-
lisiert wird. Inwieweit sich die Warenbahn wieder
zusammenzieht oder sogar seitlich Uberdehnt wird,
ist insbesondere bei sehr empfindlicher und weit-
maschiger Ware von der Zugkraft abhdngig, mit
der die Warenbahn Uber die Breitstreckwalze zur
Fixierwalze flr den Durchlauf gezogen wird. Die
Drehung der Fihrungs- und Breitstreckwalze wird
ausschlieBlich durch die Haftung der darliberlaufen-
den Warenbahn erzeugt, die dabei entsprechend
ihrer faltigen Lage und Laufrichtung mehr oder
weniger von der Flhrungs- und Breitstreckwalze
durch seitliches Verschwenken gegléttet und korri-
giert wird. Hierbei treten stidndig unterschiedliche
Zugkrifte in der Warenbahn auf, die zu erheblichen
Spannungen in dem Gewebe flihren. Die Folge ist
eine vollig verzogene Gewebebahn und ein ent-
sprechender Bahnwickel, was sich auch auf die
weitere Be- und Verarbeitung der Warenbahn sehr
nachteilig auswirkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend
zu verbessern, daB die ausgebreitete und ausge-
richtete Ware ohne Deformationen und Verzug und
stets mit gleicher Spannkraft auf die Fixierwalze
zum Stabilisieren kommt, und ferner eine Vorrich-
tung dafiir zu schaffen.

Die gestellte Aufgabe wird mit den im kenn-
zeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angege-
benen Merkmalen gel&st.

Die Fixierwalze ist durch die Lagerung in
DruckmeBdosen zur MeBwalze ausgebildet, denn
die Uber die Fixierwalze laufende und umgelenkte
Warenbahn Ubt dort den jeweiligen Druck aus, mit
dem sie durch die Vorrichtung gezogen wird. Diese
Druckkomponente wird von der DruckmeBdose als
Steuerwert Uber einen Verstérker auf einen Antrieb
der Flhrungs- und Breitstreckwalze bzw. Segmen-
tregelwalze weitergegeben. Dieser Antrieb be-
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schleunigt oder verzbgert den Weiterlauf auf der
Breitstreckwalze und bietet somit einen kontinuierli-
chen Bahnzug, wodurch die Ausbreitung selbst bei
sehr empfindlichen Geweben ausgewogen und
ohne Verspannungen erfolgt. Insbesondere bei
stdrkerer Flhrungsregelung, also bei gréBeren seit-
lichen Zug- und Verschiebekréften, verstirken sich
auch die Bahnzugkrifte, was schlieBlich durch
schnelleren Antrieb der Breitstreckwalze ausgegli-
chen wird. Die Praxis hat gezeigt, daB bei glattem
Geradelauf der Warenbahn die Bahnzugkraft sich
sogar vermindert. Die aus der DruckmefBdose ab-
gegebenen Regelsignale reduzieren in dem Fall
den Antrieb der Breitstreckwalze, so daB durch
diese Regelung eine gleichmiBige Bahnzugkraft
zwischen der Flhrungs- und Breitstreckwalze und
der Fixierwalze gegeben ist und Verspannungen in
der Warenbahn vermieden werden.

Eine vorteilhafte Verfahrensvariante und Verfei-
nerung der Steuerung geht aus Anspruch 2 hervor.
Da die Gesamtzugkraft, mit der die Warenbahn
durch die Vorrichtung gezogen wird, eine gewisse
Bedeutung bei den schwankenden Bahnzugkriften
zwischen der Breitstreckwalze und der Fixierwalze
hat, werden diese Werte von dem nachgeordneten
Antrieb Uber einen Tachogenerator abgenommen
und im Verstdrker zu den von der MeBwalze ermit-
telten Werten in Relation gesetzt. Diese Verknip-
fung gibt eine besonders feinflinlige Abstimmung
der Regelsignale flir den Antrieb der Breitstreck-
walze. Darliber hinaus ist als Variante gedacht, den
Verstdrker mit Sollwert-Vorgaben zu beaufschla-
gen, um die Bahnzugkraft in einer vorbestimmien
GroBenordnung zu halten. Durch diese Kombina-
tion kann jede beliebige Ware, ob sie robust oder
sehr empfindsam im Gewebe ausgelegt ist, in recht
vorteilhafter und einfacher Weise unter gleichmasi-
ger und ausgewogener Spannung in ihrer Lage
fixiert werden, damit eine weitere problemlose Be-
arbeitung erfolgen kann.

Zum Durchflihren des Verfahrens eignet sich
eine Vorrichtung, wie sie aus Anspruch 3 hervor-
geht. Durch die Verwendung von DruckmeBdosen
bei der Lagerung der Fixierwalze k&nnen die Zug-
krdfte gemessen werden, mit denen die Waren-
bahn Uber die Fixierwalze gezogen wird. Die Fixier-
walze wird somit zur MeBwalze ausgebildet. Es
kénnen sowoh! ein als auch beide Achslager der
Fixierwalze mit DruckmeBdosen versehen sein.
Dies wird von der jeweiligen gewiinschten Mefige-
nauigkeit abhdngen. Die in den DruckmeBdosen
ermittelten Werte werden Uber einen Verstérker an
einen Antrieb flr die Flihrungs- und Breitstreckwal-
ze gegeben, woraufhin die Flhrungs- und Breit-
streckwalze in ihrer Drehung entsprechend be-
schleunigt, gedrosselt oder kontinuierlich gehalten
wird. Die von der Fixierwalze abgenommenen MeB-
werte bestimmen die Drehgeschwindigkeit der Fiih-
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rungs- und Breitstreckwalze und gleichen dadurch
die Bahnzugkraft zwischen der Breitstreckwalze
und der Fixierwalze auf einen konstanten Wert aus.
Sobald die Bahnzugkraft weitgehend gleichmiBig
auf die ausgebreitete Warenbahn wirkt, treten auch
keine Verspannungen in dem Gewebe auf, was
insbesondere fir empfindsame und dinne oder
weitmaschige Ware vorteilhaft ist.

Es hat sich als sehr vorteilhaft erwiesen, die
Vorrichtung entsprechend Anspruch 4 auszubilden.
Der Elektromotor 148t sich am leichtesten in seiner
Drehzah! steuern und dariiber hinaus ist er sowoh|
in seiner GroBe als auch in seinem Gewicht gin-
stig, so daB er direkt auf der Walzenachse ange-
flanscht werden kann. Wenn man die Steuerung
noch feinfihliger gestalten will, so wird man ein
Getriebe zwischen dem Elekiromotor und der Wal-
zenachse vorsehen. Es wére allerdings auch nicht
ausgeschlossen, anstelle eines Elektromotors einen
anderen feinfihligen Antrieb zu wihlen, der eben-
falls auf Beschleunigung und Drosselung Uber
Steuerwerte anspricht. Hierbei ist beispielsweise
auch an einen Hydraulikmotor gedacht.

Eine weitere, wichtige Ausflihrung geht aus An-
spruch 5 hervor. Mit der Zuordnung eines Sollwert-
Vorgabereglers an den Verstirker wird dem Dreh-
antrieb flr die FUhrungs- und Breitstreckwalze ein
Grundwert vorgegeben, der bei der Bahnzugmes-
sung mindestens ermittelt werden soll. Darauf wird
das Antriebs- oder Abbremsmoment fiir die Breit-
streckwalze bestimmt.

In der Praxis hat es sich ferner als vorteilhaft
erwiesen, die Merkmale von Anspruch 6 einzuset-
zen. Die miteinander durch elekirische Schaltver-
bindungen verkniipften Elemente geben dem An-
triebsmotor der Breitstreckwalze eine genaue Lauf-
geschwindigkeit, um die Bahnzugkraft in der Wa-
renbahn ausgewogen und gleichmiBig zu halten.
Insbesondere das Einbinden der Warenbahnzug-
vorrichtung in die ermittelien MeBwerte geben ge-
naue Steuerimpulse auf den Motorantrieb flir die
Breitstreckwalze, um konstante Verhdlinisse im
Warenlauf zu bekommen. Unerwiinschte Verspan-
nungen werden vermieden und definierte Verhili-
nisse in der Ware sind gew&hrleistet.

SchlieBlich ist auch das Merkmal von Anspruch
7 von besonderer Bedeutung. Diese Vorrichtung
188t sich als Baueinheit nicht nur einfach und giin-
stig in die Warenbahn-BearbeitungsstraBe unter-
bringen, sondern sie 4Bt sich auch sehr schnell
auswechseln, falls irgendwelche Reparaturen erfor-
derlich sind, so daB die notwendigen Ausfallzeiten
der gesamten BearbeitungsstraBe auf ein unbedeu-
tendes MaB reduziert wird.

Anhand eines in der Zeichnung dargestellien
Ausflihrungsbeispiels einer Vorrichtung wird auch
das erfindungsgeméfBe Verfahren nachstehend er-
ldutert.
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Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht der Vorrichtung.

Die Warenbahn 2 wird beispielsweise aus ei-
nem Behélter 1 entnommen und Uber eine Aus-
streifwalzeneinheit 3 in ihre Bahnbreite ausgebrei-
tet. Von dort wird die Warenbahn 2 einer Flihrungs-
und Breitstreckwalze 4, die auch als Segmentregel-
walze bezeichnet wird, zugeflhrt. Auf dieser Breit-
streckwalze 4 wird die Warenbahn 2 faltenfrei aus-
gebreitet und zusdtzlich durch seitliches Ver-
schwenken der gesamten Breitstreckwalze 4 in die
vorbestimmte Richtung gefiihrt. Dieses seitliche
Verschwenken erfolgt mittels eines Stellmotors 5,
der von der Fihrungs- und Breitstreckwalze 4
nachgeordneten Flihlern 6 die Randkante der Wa-
renbahn 2 auf ihre Lage abtastet und Uber einen
Stellengeber 7 den Stellmotor 5 beaufschlagt. Da-
mit die auf der Flhrungs- und Breitstreckwalze 4
faltenfrei ausgebreitete Warenbahn 2 ihre ausge-
breitete Lage beibehdlt und sich nicht seitlich zu-
sammenzieht, ist der Flihrungs- und Breitstreckwal-
ze 4 unmittelbar eine Fixierwalze 8 nachgeordnet.
Diese Fixierwalze 8 ist mit ihren Achsen in Druck-
meBdosen 9 gelagert, die bevorzugt an beiden
Achsenenden vorgesehen sind. Durch diese Druck-
meBdosen 9 wird die Fixierwalze zu einer MeBwal-
ze, mit der die Bahnzugkraft gemessen wird, mit
der die Warenbahn 2 Uber die Fihrungs- und Breit-
streckwalze 4 zur Fixierwalze 8 gezogen wird. Von
der Fixierwalze 8, die von der Warenbahn 2 um
mindestens 90° umschlungen wird, fihrt die Wa-
renbahn 2 zu einer nachgeordneten Warenbahn-
zugvorrichtung 10 weiter. An der Warenbahnzug-
vorrichtung 10 ist ein Tachogenerator 11 vorgese-
hen, mit dem die Bahngeschwindigkeit gemessen
werden kann.

Die an der Fixierwalze 8 auftretenden resultie-
renden Zug- und Druckkréfte, die von der herum-
laufenden und auf Zug stehenden Warenbahn 2
hervorgerufen werden, werden von den Druckmef-
dosen 9 als Steuerwerte abgenommen und einem
Verstdrker 12 zugeleitet, der Regelsignale Uber
eine Leitung 13 an einen Antrieb 14 fir die Fih-
rungs- und Breitstreckwalze 4 weitergibt. Dieser
Antrieb 14 ist ein Elektromotor mit angeflanschiem
Getriebe 19, der an die Achse 15 der Fihrungs-
und Breitstreckwalze 4 angesetzt ist und direkt auf
diese wirkt. Dem Verstdrker 12 ist ein Sollwert-
Vorgaberegler 16 beigeordnet, Uber den eine Min-
destzugkraft in den Warenbahndurchlauf eingege-
ben werden kann. AuBerdem steht der Verstdrker
12 mit dem Tachogenerator 11 Uber eine Leitung
17 in elektrischer Schaltverbindung, so daB in den
vom Verstarker 12 Uber die Leitung 13 auf den
Antrieb bzw. Motor 14 gegebenen Regelsignalen
die Bahnlaufgeschwindigkeit aus der Warenbahn-
zugvorrichtung 10 mitberlicksichtigt wird. Dem
Stellengeber 7 ist ein Regelgerit 18 zugeschaltet,
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mit dem die Empfindlichkeit des Fihlers 6 fiir die
Steuerung des Stellmotors 5 eingestellt werden
kann.

Wenn die Warenbahn 2 Uber die Flhrungs-
und Breitstreckwalze 4 l4uft und ausgebreitet wird
und zusdtzlich in ihre vorbestimmte Lage ver-
schwenkt wird, was die nachgeordneten Flihler 6
hervorrufen, so treten durch die verschiedenen
Zugkrdfte erhebliche und unterschiedliche Span-
nungen in der Warenbahn 2 auf, wodurch sich
diese in der Gewebestruktur, insbesondere wenn
diese weitmaschig ist, verzieht. Um dies zu verhin-
dern, muB die Bahnzugkraft hinter der Flhrungs-
und Breitstreckwalze 4 weitgehend konstant und
ausgeglichen gehalten werden, bis die Warenbahn
auf der Fixierwalze 8 in ihrer Lage stabilisiert ist.
Dieser Ausgleich wird durch den Antrieb 14 an der
Filihrungs- und Breitsireckwalze 4 hervorgerufen,
der die ankommende Warenbahn 2 durch erh&hte
Drehung schneller der Fixierwalze 8 zufiihrt oder
durch Drehzahlverminderung den Bahnzug erh&ht.
Diese einfache Ausflihrung gestattet es, sehr diffizi-
le und empfindsame Gewebe in gewlinschter Wei-
se auszubreiten und ungewlinschte Verspannungen
von der Ware fernzuhalten.

Die Fihrungs- und Breitstreckwalze 4 mit dem
Drehantrieb 10 und die nachgeordnete Fixierwalze
8 sowie der Verstidrker 12 und die zugehdrigen
Schaltteile mit ihren elekirischen Leitverbindungen
sind eine Baueinheit, was in der Zeichnung mit der
strichtierten Linie 20 dokumentiert ist. Diese Bau-
einheit wird auf einer nicht dargestellien Konsole
gehalten, die an der Gesamtvorrichtung ange-
flanscht ist und sich in einfacher Weise in die
VerarbeitungsstraBe der Gewebebahn einfligen
oder herausnehmen 146t.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Regeln der Bahnzugkraft einer
Uber eine Flhrungs- und Breitstreckwalze (4)
mit nachgeordneter Fixierwalze (8) geflhrien
und ausgebreiteten Textilbahn (2), dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der auf DruckmeBdosen
(9) gelagerten Fixierwalze (8) Zug-/Druckkrifte
als Steuerwerte abgenommen und Uber einen
Verstdrker (12) als Regelsignale auf einen An-
trieb (14) der Flhrungs- und Breitsireckwalze
(4) weitergegeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verstdrker (12) von einem
der Fixierwalze (8) nachgeordneten Antrieb mit
Tachogenerator (11) die Drehzahlwerte einge-
geben bekommt, diese in Relation zu den ein-
gegebenen Zug- /Druckkraftwerten setzt und in
Kombination mit einem Sollwert-Vorgaberegler
(16) Regelsignale an den Antrieb (14) der Fiih-
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rungs- und Breitstreckwalze (4) gibt.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, mit einer Flihrungs-
und Breitstreckwalze (4) und einer nachgeord-
neten Fixierwalze (8), der wiederum eine Wa-
renbahnzugvorrichtung (10) zum Transport der
Warenbahn (2) nachgeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fixierwalze (8) in minde-
stens einer DruckmeBdose (9) gelagert ist, und
die Flhrungs- und Breitstreckwalze (4) einen
Drehantrieb (14) aufweist, der mit der Druck-
meBdose (9) Uber einen Verstdrker (12) in
Wirkverbindung steht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Drehantrieb (14) ein regelba-
rer Elektromotor ist, der Uiber ein Getriebe (19)
an der Fihrungs- und Breitstreckwalzenachse
(15) angreift.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Verstdrker (12) ein Sollwert-
Vorgaberegler (16) zugeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verstirker (12) mit der
DruckmeBdose (9), dem Drehantrieb (14), dem
Sollwert-Vorgaberegler (16) und der Waren-
bahnzugvorrichtung (10) in elektrischer Schalt-
verbindung steht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flhrungs- und Breitstreck-
walze (4) mit dem Drehantrieb (14), die nach-
geordnete Fixierwalze (8) und der Verstirker
(12) eine Baueinheit bilden.

Claims

1. Process for controlling the force exerted on a
moving web (2) being pulled across a batten
roller (4) and a fixing roller (8) located down-
stream of the batten roller (4) to guide and
spread the web (2), characterized in, that a
control signal representative of the compres-
sive/pulling force of the web (2) is generated
by pressure sensing means (9) being coupled
to the fixing roller (8), and said control signal is
transmitted through an amplifier (12) to an ad-
justable drive (14) of the batten roller (4).

2. Process according to claim 1, characterized in,
that a second control signal representative of
the rotational speed of a drive (14) located
downstream of the fixing roller (8) is generated
by a tachometer (11) and transmitted to the
amplifier (12), which relates the second control
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signal to the control signal representative of
the compressive/pulling force of the web (2) in
combination with an adjustable controller for
selecting a predeterminated force value (16),
and transmitting a control signal to the adjust-
able drive (14) of the batten roller (4).

3. Apparatus for carrying out the process accord-
ing to claims 1 or 2, with a batten roller (4) and
a fixing roller (8) located downstream to the
batten roller (4) and with web pulling means
(10) for transporting the web (2) located down-
stream to the fixing roller (8), characterized in,
that the fixing roller (8) is resting on at least a
pressure sensing mean (9), and the batten
roller (4) is coupled to the fixing roller (8), and
the batten roller (4) is coupled to a drive (14)
being in connection with the pressure sensing
mean (9) through an amplifier (12).

4. Apparatus according to claim 3, characterized
in, that the drive (14) is a variable speed elec-
tric motor, coupled to an axle (15) of the batten
roller (4) by gear means (19).

5. Apparatus according to claim 3, characterized
in, that the amplifier (12) is coupled to an
adjustable controller for selecting a predeter-
mined force value (16).

6. Apparatus according to claim 3, characterized
in, that the amplifier (12) is electrically con-
nected with the pressure sensing mean (19),
the drive (14), the adjustable controller for se-
lecting a predetermined force value (16) and
the web pulling means (10).

7. Apparatus according to claim 3, characterized
in, that the batten roller (4) is forming a unity
together with the drive (14), the fixing roller (8)
located downstream to the batten roller (4) and
the amplifier (12).

Revendications

1. Procédé de réglage de la force de traction
d'une nappe textile guidée et élargie par un
rouleau de guidage et d'élargissement (4) suivi
par un rouleau fixateur (8), caractérisé en ce
que des forces de fraction/compression sont
prélevées, en tant que valeurs de commande,
a partir du rouleau fixateur (8) monté sur des
dynamometres (9) et sont transmises, en fant
que signaux de réglage, par l'intermédiaire
d'un amplificateur (12), & un entrainement (14)
du rouleau de guidage et d'élargissement (4).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'amplificateur (12) regoit en entrée
la valeur de vitesse de rotation d'un entraine-
ment monté aprés le rouleau fixateur (8) et
muni d'un générateur tachymétrique (11), fixe
cette valeur en relation aux valeurs des forces
de traction/compression introduites et, en com-
binaison avec un dispositif de réglage de va-
leur de consigne (16), transmet des signaux de
réglage & l'entrainement (14) du rouleau de
guidage et d'élargissement (4).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1 ou 2, comprenant un
rouleau de guidage et d'élargissement (4) et
un rouleau fixateur (8) disposé aprés lui, 4 la
suite duquel est prévu un dispositif de traction
de nappe de tissu (10) pour le transport de la
nappe de tissu (2), caractérisé en ce que le
rouleau fixateur (8) est monté dans au moins
un capteur de mesure de pression (9), et en ce
que le rouleau de guidage et d'élargissement
(4) présente un enirainement en rotation (14)
qui est en relation de coopération avec le
capteur de mesure de pression (9) au moyen
d'un amplificateur (12).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'entralnement en rotation (14) est
un moteur électrique réglable qui s'engréne
avec l'axe (15) du rouleau de guidage et
d'élargissement au moyen d'un engrenage
(19).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu'un dispositif de réglage de valeur de
consigne (16) est monté a la suite de 'amplifi-
cateur (12).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'amplificateur (12) forme un circuit
électrique avec le capteur de mesure de pres-
sion (9), I'entrainement en rotation (14), le dis-
positif de réglage de valeur de consigne (16)
et le dispositif de traction de nappe de tissu
(10).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le rouleau de guidage et d'élargis-
sement (4) avec I'entralnement en rotation
(14), le rouleau fixateur (8) monté aprés lui et
'amplificateur (12) forment une unité de
construction.
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FIG. 1
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