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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur War-
mebehandlung einer im ausgebreiteten Zustand fortlau-
fend transportierten Warenbahn, insbesondere zum
Trocknen und/oder Fixieren einer textilen Warenbahn,
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Es ist aus der Praxis allgemein bekannt, dafl3
es in Warmebehandlungsvorrichtungen zu uner-
wiinschten Uberhitzungen (z.B. Ubertrocknungen) von
Warenbahnabschnitten kommen kann, wenn ein Still-
stand beim Warenbahntransport auftritt. Um dies zu ver-
meiden, sind bereits verschiedene MalRnahmen be-
kannt, durch die auf die Behandlungsgasstréme ent-
sprechend eingewirkt werden soll. Dabei ist es jedoch
wulnschenswert, dafl wahrend eines solchen Stillstands
die Aufheizeinrichtung zum Aufheizen des Behand-
lungsgases moglichst unverdndert weiterbetrieben
wird, um beim Wiederanfahren des Warenbahntrans-
ports die Behandlungsgase mit etwa der gleichen Tem-
peratur wie vor dem Stillstand weiterbehandeln zu kon-
nen.

[0003] Bei Warmebehandlungsvorrichtungen, in de-
nen oberhalb und unterhalb der Warenbahn-Transpor-
tebene sich quer dazu erstreckende Disenkasten als
Dusensysteme vorgesehen sind, ist es bekannt, etwa
im Zustrdmbereich sowohl zu den oberen Disenkasten
als auch zu den unteren Disenkasten Bypassklappen
vorzusehen, die bei einem Stillstand des Warenbahn-
transportes so eingestellt werden kdnnen, dal® mog-
lichst wenig oder gar kein Behandlungsgas auf die Wa-
renbahn aufgeblasen, sondern dieses Behandlungsgas
um die Warenbahn herumgelenkt und lber einen Ab-
strdmraum einem entsprechenden Umluftsystem inner-
halb eines Behandlungsfeldes zurlickgefiihrt wird. Ein
Beispiel dafir ist etwa in der DE-C-36 27 904 offenbart,
nach der die oberen und unteren Disenkasten lber ei-
nen gemeinsamen Druckkanal mit der Druckseite eines
gemeinsamen Ventilators in Verbindung stehen, der
den Umluftstrom erzeugt. In diesem gemeinsamen
Druckkanal kénnen aulerdem noch weitere Klappen
zur Regelung bzw. Drosselung der Umluftstréme vorge-
sehen sein.

[0004] Aus der EP-B-0 303 887 ist ferner eine War-
mebehandlungsvorrichtung bekannt, in der die Behand-
lungsluft ebenfalls durch obere und untere Disenkasten
auf die fortlaufend transportierte Warenbahn geblasen
wird, wobei auch hier ein Umluftventilator die oberen
und unteren Diisenkéasten durch ein F-férmiges Uber-
gangsstick gemeinsam mit Umluft versorgt. In diesem
Falle istin einer Seitenwand des Ventilatorgehauses ei-
ne durch eine Bypassklappe verschlieBbare und frei-
gebbare Bypass-Offnung vorgesehen, wiahrend den Zu-
stromdéffnungen der oberen und unteren Diisenkasten
verstellbare Drosselklappen zugeordnet sind.

[0005] Im praktischen Betrieb dieser bekannten War-
mebehandlungsvorrichtungen hat sich die Anordnung
von Bypassklappen, Drosselklappen und Regelklappen
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sowohl in mechanischer Hinsicht als auch in regeltech-
nischer Hinsicht als umstandlich und z.T. aufwendig er-
wiesen. Darliber hinaus wird durch ein Drosseln von
Luftstrdmen unndtig Energie verbraucht.

[0006] Bei einer anderen bekannten Warmebehand-
lungsvorrichtung gemal dem DE 298 01 875 U, von der
im Oberbegriff des Anspruches 1 ausgegangen wird,
kénnen in jedem Behandlungsfeld zwei Ventilatoren in
der Nahe derselben Gehauselangswand angeordnet
sein, von denen der eine Ventilator ein oberes Disen-
kastensystem und der andere Ventilator ein unteres Di-
senkastensystem mit einem zirkulierenden Behand-
lungsgasstrom versorgt. Hierdurch kann eine beson-
ders gezielte, separate Gaszuflihrung einerseits fiir die
oberen und andererseits fir die unteren Disenkasten-
systeme vorgenommen werden. Um auch in diesem
Falle bei einem Stillstand des Warenbahntransportes
Hitzeschaden an der Warenbahn vermeiden zu kénnen,
sind beispielsweise in Gaszuflihrkanalen zu den oberen
und unteren Dusenkastensystemen wiederum entspre-
chende Bypass- bzw. Umschaltklappen angeordnet,
durch die die Zustrémenden zu den oberen und unteren
Diisenkasten bei einem Stillstand des Warenbahntrans-
portes abgesperrt und eine Bypassoffnung zu einem
Gasruckstromraum freigegeben wird.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung gemafl dem Oberbegriff des An-
spruches 1 in der Weise weiterzuverbessern, dafl3 wah-
rend des Bypassbetriebes (bei Stillstand des Waren-
bahntransports) ein ausreichender Bypassstrom aus
zirkulierendem Behandlungsgas gewahrleistet und da-
bei eine Verringerung des geratemafigen bzw. mecha-
nischen Aufwandes sowie des Energieverbrauches er-
zielt werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die im Anspruch 1 angegebene Kombination von Merk-
malen erzielt.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0010] Nach dieser erfindungsgeméaen Merkmals-
kombination ist nur dem einen Dusensystem ein By-
pass-Klappensystem zugeordnet, wahrend der das an-
dere Dusensystem mit Behandlungsgas versorgende
Ventilator einen Antriebsmotor mit zugeordnetem Fre-
quenzumschalter aufweist, durch den dieser Ventilator
bei einem Stillstand des Warenbahntransports auf Mini-
maldrehzahl herunterregelbar oder abschaltbar ist.
Wenn es bei dieser erfindungsgemafen Behandlungs-
vorrichtung zu einem Stillstand des Warenbahntrans-
portes kommt, dann kann zum einen der eine Ventilator
(fur das obere Disensystem oder fir das untere Disen-
system) mit Hilfe des Frequenzumschalters auf eine Mi-
nimaldrehzahl heruntergeregelt oder ganz abgeschaltet
werden, so dafl durch diesen Ventilator dann nur noch
eine ganz geringe unschadliche Behandlungsgasmen-
ge Uber das zugehdrige Disensystem umgewalzt oder
der Behandlungsgasstrom fiir dieses Dlsensystem
ganz abgeschaltet wird. Dagegen kann der andere Ven-
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tilator weitgehend unverandert weiterarbeiten, weil der
von ihm erzeugte Behandlungsgasstrom durch das zu-
gehdrige Bypass-Klappensystem um die Warenbahn
herum bzw. daran vorbeigelenkt und direkt zum Be-
handlungsgas-Zufiihrsystem rezirkuliert wird, wodurch
die darin vorgesehene Heizeinrichtung in ihrer Einstel-
lung unverandert bleiben kann, damit beim Wiederan-
fahren des Warenbahntransports und damit der ganzen
Warmebehandlung das Behandlungsgas weitgehend
verzdgerungsfrei auf die gleiche Temperatur wie vor
dem Stillstand eingestellt ist. Durch diese erfindungsge-
maRe Ausbildung braucht im wesentlichen nur eine By-
passklappe (fur das eine Dlsensystem) vorgesehen zu
werden (mit entsprechend niedrigem mechanischen
Aufwand). Mit Hilfe eines heutzutage relativ preiswerten
Frequenzumschalters kann - Gber den entsprechenden
Antriebsmotor - der andere Ventilator (flir das nicht mit
einem Bypass-Klappensystem versehene Disensy-
stem) auf sehr einfache Weise - wie erwahnt - auf Mini-
maldrehzahl heruntergeregelt oder ganz abgeschaltet
werden, was in jedem Falle - neben einer einfachen
Drosselmdglichkeit - eine Energieeinsparung mit sich
bringt.

[0011] Grundsatzlich ist es mdglich, das Bypass-
Klappensystem entweder dem oberen Disensystem
oder dem unteren Disensystem zuzuordnen, um den
Heizkreislauf der Behandlungsgasstréme aufrechtzuer-
halten. Besonders zweckmafig ist es jedoch, wenn das
Bypass-Klappensystem dem unteren Duisensystem
und der durch den Frequenzumschalter regelbare erste
Ventilator dem oberen Dlisensystem zugeordnet ist. Auf
diese Weise kann der den Heizkreislauf aufrechterhal-
tende Gasstrémungsweg verhaltnismaRig kurz gehal-
ten werden.

[0012] Die Erfindung sei nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung veranschaulichten Ausfiihrungsbei-
spieles naher erlautert. In dieser weitgehend schema-
tisch gehaltenen Zeichnung zeigen

Fig.1  eine Querschnittsansicht (etwa entlang der Li-
nie I-1 in Fig.2) durch die erfindungsgemafe
Warmebehandlungsvorrichtung;

Fig.2 eine teilweise geschnittene Teil-GrundriRan-
sicht (etwa entlang der Linie II-l in Fig.1) der
Warmebehandlungsvorrichtung (bei einer Aus-
fuhrung mit mehreren unmittelbar aufeinander-
folgenden Behandlungsfeldern).

[0013] Die Zeichnung zeigt eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemaflen Warmebehand-
lungsvorrichtung, namlich in der Ausfiihrung als Spann-
maschine zum Trocknen und/oder Fixieren einer texti-
len Warenbahn WB. Die Spannmaschine enthalt in (ib-
licher Weise ein weitgehend geschlossenes Vorrich-
tungs- bzw. Maschinengehduse 1, in dem wenigstens
ein Behandlungsfeld F ausgebildet ist; vorzugsweise
sind jedoch - wie in Fig.2 zu erkennen - in Warenbahn-
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Transportrichtung (entsprechend Pfeil 2 in Fig.2) meh-
rere unmittelbar aufeinanderfolgende Behandlungsfel-
der F vorgesehen. Oberhalb und unterhalb der - in Fig.
1 durch die Warenbahn WB selbst definierten - Waren-
bahntransportebene sind obere und untere Disensy-
steme zum Aufblasen von Behandlungsgas auf die zu-
gehdrigen oberen und unteren Warenbahnseiten ange-
ordnet. Bei der hier beschriebenen Spannmaschine
wird in jedem Behandlungsfeld F das obere Diisensy-
stem durch eine obere Diisenkastengruppe 3 und das
untere Disensystem durch eine untere Disenkasten-
gruppe 4 gebildet, wobei diese quer Uber die Behand-
lungsbreite der Spannmaschine reichenden Diisenka-
stengruppen jeweils durch eine Anzahl von einzelnen
Dusenkasten in an sich bekannter Weise ausgebildet
sind. Wahrend des Warmebehandlungsbetriebes kann
in herkdbmmlicher Weise Behandlungsgas auf die Ober-
und Unterseiten der Warenbahn WB aufgeblasen wer-
den, wie es in Fig.1 durch Pfeile angedeutet ist. Die Wa-
renbahn wird bei dieser Warmebehandlung im ausge-
breiteten bzw. breitgespannten Zustand fortlaufend ent-
sprechend dem Pfeil 2 in Langsrichtung durch die
Spannmaschine hindurchtransportiert, wobei fir diesen
Warenbahntransport - wie in Spannmaschinen allge-
mein Ublich - im Bereich jeder Warenbahnléngsseite
endlos umlaufende und entsprechend antreibbare
Spannketten 6 vorgesehen sind.

[0014] Wie bereits erwahnt worden ist, erfolgt die
Warmebehandlung der Warenbahn WB mit Hilfe von
darauf aufgeblasenem Behandlungsgas, bei dem es
sich vorzugsweise um entsprechend aufgeheizte Luft
handelt, die in an sich bekannter Weise durch Umluft-
strdme (= zirkulierende Behandlungsgasstréme) gebil-
det wird, wie es durch Pfeile in der Zeichnung angedeu-
tet ist.

[0015] Zur Erzeugung dieser Umluftstrome sind in je-
dem Behandlungsfeld F zwei Ventilatoren 7, 8 vorgese-
hen, von denen die Druckseite 7a des ersten Ventilators
7 Uber einen ersten Gaszufiihrkanal 9 mit der Zustrém-
6ffnung 3a der oberen Disenkastengruppe 3 und die
Druckseite 8a des zweiten Ventilators 8 Uber einen
zweiten Gaszufiihrkanal 10 mit der Zustrémo6ffnung 4a
der unteren Dlsenkastengruppe 4 verbunden ist. Fur
beide Ventilatoren 7, 8 in jedem Behandlungsfeld F ist
ein gemeinsames Behandlungsgas-Zufuhrsystem vor-
gesehen, das einen mit den Ansaugseiten 7b bzw. 8b
beider Ventilatoren 7, 8 verbundenen Gasansaugkanal
11, eine Filtereinrichtung 12 zum Abscheiden von Ver-
unreinigungen (Fasern, Flusen und dergleichen) aus
der zurlckzufiihrenden Umluft sowie eine Heizeinrich-
tung 13 zum Aufheizen bzw. Wiederaufheizen der Um-
luft vor den Ventilatoren 7, 8 enthéalt. Wie in der Zeich-
nung zu erkennen ist, verlauft der Gasansaugkanal 11
etwa quer Uber die Spannmaschine bzw. quer zur Wa-
renbahn-Transportrichtung (Pfeil 2), wobei dieser Gas-
ansaugkanal 11 durch ein entsprechendes Ubergangs-
stiick 11a an die Ansaugseiten 7b, 8b der beiden Ven-
tilatoren 7, 8 angeschlossen ist.
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[0016] In Fig.2 1&aRt sich erkennen, dal die beiden
Ventilatoren 7, 8 in dem bzw. in jedem Behandlungsfeld
F nahe der Innenseite derselben Gehauselangswand
1a sowie in Langsrichtung der Spannmaschine im we-
sentlichen hintereinanderliegend angeordnet sind, wo-
beiihre Antriebsmotoren 7c bzw. 8c im wesentlichen au-
Rerhalb dieser Gehduselangswand 1a angeordnet sind.
[0017] Beidieser Anordnung und Zusammenordnung
der Ventilatoren 7, 8 und Disenkastengruppen 3, 4 in
jedem Behandlungsfeld F sind die beiden Gaszufiihrka-
nale 9, 10, die die Druckseiten der Ventilatoren mit den
jeweils zugeordneten oberen und unteren Disenka-
stengruppen verbinden, in besonders glinstiger Weise
einander kreuzend angeordnet. Letzteres ist der Ein-
fachheit halber in der Zeichnung nicht naher veran-
schaulicht, kann jedoch in der gleichen Weise gesche-
hen, wie es in der eingangs erwahnten DE-298 01 875
U (und in der noch nicht veréffentlichten deutschen Pa-
tentanmeldung 198 04 396.1) ausfihrlich erlautert ist.

[0018] Damit bei einem wahrend der Warmebehand-
lung der Warenbahn WB unvorhergesehenen Stillstand
des Warenbahn-Transportes Hitzeschaden (z.B. durch
eine Ubertrocknung) vermieden werden kénnen, ist es
erforderlich, wahrend eines solchen Stillstandes die Be-
handlungsgasstrome bzw. Umluftstrome weitgehend
oder vollkommen von der Warenbahn WB fernzuhalten.
Zu diesem Zweck ist es bei der erfindungsgemafien
Vorrichtung bzw. Spannmaschine vorgesehen, daR
zum einen nur dem einen Dlsensystem, und zwar ge-
mafR Fig.1 vorzugsweise der unteren Diisenkastengrup-
pe 4 ein Bypass-Klappensystem zugeordnet ist und da®
zum andern der erste Ventilator 7, der das andere DU-
sensystem, d.h. in der hier beschriebenen Spannma-
schine die obere Diisenkastengruppe 3 mit Behand-
lungsgas bzw. Umluft versorgt, einen Antriebsmotor 7¢
mit einem zugeordneten - in Fig.2 jeweils nur angedeu-
teten - Frequenzumschalter 14 aufweist, der zweckma-
Rig in einer noch zu erlduternden Steuereinrichtung 17
integriert ist und durch den dieser Ventilator 7 bei einem
Stillstand des Warenbahn-Transports auf Minimaldreh-
zahl heruntergeregelt oder abgeschaltet wird. Das By-
pass-Klappensystem fir die untere Disenkastengrup-
pe 4 kann geratemaRig bzw. mechanisch verhaltnisma-
Rig einfach ausgebildet sein. Es enthalt eine Bypas-
sklappe 15, die im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel in
dem die Druckseite 8a des zweiten Ventilators 8 mit der
Zustrémoffnung 4a der unteren Diisenkastengruppe 4
verbindenden Gaszufiihrkanal 9 angeordnet ist. Diese
Bypassklappe 15 kann mit Hilfe eines in Fig.1 angedeu-
teten Gelenkgesténges (Stelleinrichtung) 16 zwischen
einer Offnungsstellung - wie sie in Fig.1 dargestellt ist-
in der die Zustrémoffnung 4a zur unteren Disenkasten-
gruppe 4 freigegeben ist, und einer - in Fig.1 nur gestri-
chelt angedeuteten - Bypassstellung verstellt werden,
in der die Zustrdmoéffnung 4a verschlossen, also die
Strdmungsverbindung zwischen dem zweiten Gaszu-
fuhrkanal 10 und der unteren Disenkastengruppe 4 ab-
gesperrt und damit die vom zweiten Ventilator 8 zustro-
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mende Umluft direkt in einen Gasriickfiihrraum 19 in-
nerhalb des Maschinengehduses 1 umlenkbar ist.
[0019] Durch diese kombinierten MalRnahmen ist es
somit mdglich, den Heizkreislauf, der durch den vom
zweiten Ventilator 8 erzeugten Umluftstrom gebildet
wird, bei unveranderter Heizleistung der Heizeinrich-
tung 13 aufrechtzuerhalten, ohne dafl} die Warenbahn
von diesem Heizkreislauf bzw. diesem Umluftstrom be-
rihrt wird. Gleichzeitig wird die Drehzahl des die obere
Disenkastengruppe 3 versorgenden ersten Ventilators
7 zumindest auf eine Minimaldrehzahl soweit herunter-
geregelt, dal Hitzeschaden an der Warenbahn WB ver-
mieden werden kdénnen, oder der Antriebsmotor 7c¢ die-
ses ersten Ventilators 7 kann auch ganz abgeschaltet
werden. Auch diese MalRnahmen lassen sich mit einfa-
chen Schaltmitteln erreichen, wobei noch der Vorteil ei-
ner Energieeinsparung hinzukommt.

[0020] An dieser Stelle sei auch noch erganzt, dal es
auch zweckmaRig sein kann, fir den Antriebsmotor 8c
des zweiten Ventilators 8 jedes Behandlungsfeldes F
ebenfalls einen Frequenzumformer in der Weise vorzu-
sehen, daf} dadurch eine allgemeine Mengenregelung
des von diesem zweiten Ventilator 8 erzeugten Behand-
lungsgasstromes/Umluftstromes erzeugt werden kann.
Durch die Verwendung der heutzutage relativ preiswer-
ten Frequenzumschalter fiir die Antriebsmotoren 7c¢, 8c
beider Ventilatoren 7, 8 jedes Behandlungsfeldes F
kann somit auf energiesparende Weise eine sehr ge-
naue Luftmengenregelung fir die oberen und unteren
Diisenkastengruppen 3, 4 vorgenommen werden, ohne
daR dazu mechanisch aufwendige Drosselklappen (mit
Stelleinrichtungen etc.) vorgesehen werden missen.
[0021] Wie in den Fig.1 und 2 stark vereinfacht sche-
matisch dargestellt ist, ist fur diese Spannmaschine fer-
ner eine Steuereinrichtung 17 vorgesehen, die in jedem
Behandlungsfeld F - wie durch diinne Linien angedeutet
- zum einen zumindest mit der Warenbahn-Transport-
einrichtung, also mit den Spannketten 6 (oder mit deren
Antriebseinrichtung) in Signalverbindung und zum an-
dern mit dem Frequenzumschalter 14 fiir den Antriebs-
motor 7¢ des ersten Ventilators 7 sowie mit einem Klap-
pensteller 18 in Schaltverbindung steht, der Uber das
Gelenkgestange 16 mit der Bypassklappe 15 verbun-
den ist. Zu dieser Steuereinrichtung 17 ist zweckmaRig
der Frequenzumschalter 14 fur den Antriebsmotor 7c je-
des ersten Ventilators 7 und gegebenenfalls der Fre-
quenzumschalter fur den Antriebsmotor 8c jedes zwei-
ten Ventilators 8 integriert.

[0022] Diese Steuereinrichtung 17 ist dabei derart
ausgefuhrt, daR bei einem Stillstandssignal von den
Spannketten 6 (ber den Frequenzumschalter 14 die
Drehzahl des ersten Ventilators 7 auf einen Minimalwert
oder auf Null heruntergeregelt bzw. der Antriebsmotor
7c dieses ersten Ventilators 7 abgeschaltet werden
kann, wahrend gleichzeitig die Bypassklappe 15 Uber
den Klappensteller 18 in ihre oben erwéhnte Bypass-
stellung verstellt wird. In entsprechender Weise wird
selbstverstandlich nach Beendigung eines solchen Wa-
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renbahnstillstandes Uber die Steuereinrichtung 17 so-
fort der vor diesem Warenbahnstillstand eingestellte Be-
handlungszustand wieder hergestellt, d.h. wenn die
Spannketten 6 wieder angetrieben werden, erhalt die
Steuereinrichtung 17 ein entsprechendes Signal, so
dal® dann Uber den Frequenzumschalter 14 der erste
Ventilator 7 auf seine optimale Betriebsdrehzahl hoch-
geregelt und gleichzeitig die Bypassklappe 15 tber den
Klappensteller 18 in ihre oben erlauterte Offnungsstel-
lung zurlickgestellt wird. Die zuvor geschilderten Regel-
und SchaltmaRnahmen gelten selbstverstandlich glei-
chermalen fiir alle Behandlungsfelder F der Spannma-
schine wobei jedoch nur eine Steuereinrichtung 17 er-
forderlich ist.

[0023] Aus den vorhergehenden Erlauterungen wird
somit deutlich, daB bei dieser erfindungsgemafRen Vor-
richtung bzw. Spannmaschine in jedem Behandlungs-
feld F ein gesondertes Umluftsystem mit zwei Ventila-
toren 7, 8, einer oberen und einer unteren Disenkasten-
gruppe 3 bzw. 4 sowie einem gemeinsamen Behand-
lungsgas-Zufiihrsystem angeordnet ist. Dabei sind fer-
ner alle Behandlungsfelder F im wesentlichen in glei-
cher Weise baukastenartig aufgebaut, wobei - wie in
Fig.2 veranschaulicht - zweckmaRig in Warenbahn-
Transportrichtung (Pfeil 2) aufeinanderfolgende Be-
handlungsfelder F in bezug auf ihre Umluftsysteme je-
weils spiegelbildlich zueinander angeordnet sind.
[0024] Was die Heizeinrichtung 13 anbelangt, so
kann diese flr die durch beide Ventilatoren 7, 8 erzeug-
ten Umluftstrdme gemeinsame Heizeinrichtung in jeder
geeigneten Weise in dem Behandlungsgas-Zufiihrsy-
stem ausgebildet und angeordnet sein. Bei dem in der
Zeichnung veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiel wird
es vorgezogen, die Heizeinrichtung durch eine direkt
heizende, mit Gas oder leichtem Heiz6l betriebene
Brennereinrichtung 13 zu bilden, die zweckmaRig an
der den Ventilatoren 7, 8 gegeniiberliegenden Gehau-
selangswand 1b sowie wenigstens teilweise innerhalb
der Filtereinrichtung 12 angeordnet ist und dabei tber
eine Ansaugdise 11b direkt in das auf diese Gehause-
langswand 1b gerichtete offene Ende des Gasansaug-
kanales 11 arbeitet.

[0025] Die gemeinsame Heizeinrichtung fir beide
Ventilatoren 7, 8 jedes Behandlungsfeldes F kdnnte im
Bedarfsfalle auch - in an sich bekannter Weise - durch
einen im Bereich des Gasansaugkanales 11 angeord-
neten und von rickgefiihrtem Behandlungsgas durch-
stromten indirekten Warmetauscher gebildet sein.
[0026] Wahrend die erfindungsgemae Warmebe-
handlungsvorrichtung zuvor anhand der Zeichnung in
Form einer Spannmaschine zum Trocknen und/oder Fi-
xieren von textilen Warenbahnen erlautert worden ist,
kann diese erfindungsgemafRe Vorrichtung jedoch bei-
spielsweise auch in Form eines Tragbandtrockners oder
dergleichen ausgebildet sein, wo dann im wesentlichen
lediglich andere Transporteinrichtungen fiir die breitge-
fuhrte Warenbahn vorgesehen sind, die Hauptmerk-
malskombination der erfindungsgemafen Vorrichtung
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jedoch nach dem gleichen Prinzip verwirklicht ist.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Warmebehandlung einer im breit-
gefiihrten Zustand fortlaufend transportierten Wa-
renbahn (WB), insbesondere zum Trocknen und/
oder Fixieren einer textilen Warenbahn, enthaltend

a) ein Vorrichtungsgehause (1), in dem wenig-
stens ein Behandlungsfeld (F) ausgebildet ist,

b) oberhalb und unterhalb der Warenbahn-
Transportebene angeordnete obere und untere
Dusensysteme (3, 4) zum Aufblasen von Be-
handlungsgas auf die entsprechenden Waren-
bahnseiten,

c) zwei im Behandlungsfeld (F) vorgesehene,
zur Erzeugung zirkulierender Behandlungs-
gasstréme ausgebildete Ventilatoren (7, 8), von
denen die Druckseite (7a) des ersten Ventila-
tors mit der Zustromoéffnung (3a) des oberen
Dusensystems (3) und die Druckseite (8a) des
zweiten Ventilators (8) mit der Zustrdmoffnung
(4a) des unteren Disensystems (4) verbunden
ist,

d) ein fir beide Ventilatoren (7, 8) gemeinsa-
mes Behandlungsgas-Zufiihrsystem, das ei-
nen mit den Ansaugseiten (7b, 8b) beider Ven-
tilatoren verbundenen, etwa quer zur Waren-
bahn-Transportrichtung (2) verlaufenden Gas-
ansaugkanal (11), eine Filtereinrichtung (12)
zum Abscheiden von Verunreinigungen aus
riickzufiihrendem Behandlungsgas sowie eine
Heizeinrichtung (13) zum Aufheizen des Be-
handlungsgases vor den Ventilatoren enthalt,

e) ein Bypass-Klappensystem (15, 16) zum
Umlenken von Behandlungsgas um die Waren-
bahn (WB) bei einem Stillstand des Waren-
bahn-Transports,
gekennzeichnet durch die Kombination fol-
gender Merkmale:

f) das Bypass-Klappensystem (15, 16) ist ei-
nem der beiden Diisensysteme (4) zugeordnet;

g) der das andere Disensystem (3) mit Be-
handlungsgas versorgende Ventilator (7) weist
einen Antriebsmotor (7c) mit einem zugeordne-
ten Frequenzumschalter (14) auf, durch den
dieser Ventilator bei einem Stillstand des Wa-
renbahn-Transports auf Minimaldrehzahl her-
unterregelbar oder abschaltbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bypass-Klappensystem (15, 16)
dem unteren Disensystem (4) und der durch den
Frequenzumschalter (14) regelbare erste Ventilator
(7) dem oberen Diisensystem (3) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bypass-Klappensystem eine
Bypassklappe (15) enthalt, die in einem die Druck-
seite (8a) des zweiten Ventilators (8) mit der Zu-
stromoffnung (4a) des unteren Diisensystems (4)
verbindenden Gaszufiihrkanal (9) angeordnet und
die zwischen einer Offnungsstellung, in der die Zu-
strdmoffnung (4a) zum unteren Dusensystem (4)
freigegeben ist, und einer Bypassstellung verstell-
bar ist, in der die Strémungsverbindung zum unte-
ren Diisensystem (4) abgesperrt und das vom zwei-
ten Ventilator (8) zustromende Behandlungsgas di-
rekt in einen Gasrickfihrraum (19) innerhalb des
Vorrichtungsgehauses (1) umlenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Steuereinrichtung (17) vorge-
sehen ist, die zum einen zumindest mit einer Wa-
renbahn-Transporteinrichtung (6) in Signalverbin-
dung und zum andern - mit dem Frequenzumformer
(14) des Antriebsmotors (7c) fir den ersten Venti-
lator (7) sowie mit einem Klappensteller (18) in
Schaltverbindung steht, der Gber eine Stelleinrich-
tung (16) mit der Bypassklappe (15) verbunden ist,
wobei diese Steuereinrichtung (17) derart ausge-
fuhrt ist, dall bei einem Stillstandssignal von der
Warenbahn-Transporteinrichtung (6) Gber den Fre-
quenzumschalter die Drehzahl des ersten Ventila-
tors (7) auf einen Minimalwert oder auf Null herun-
terregelbar und gleichzeitig die Bypassklappe (15)
Uber den Klappensteller (18) in ihre Bypassstellung
verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auch dem Antriebsmotor (8c) des
anderen Ventilators (8) des (jedes) Behandlungs-
feldes (F) ein Frequenzumschalter zur allgemeinen
Mengenregelung des von diesem Ventilator er-
zeugten Behandlungsgasstromes zugeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 5, gekennzeichnet durch ihre Ausfiihrung als
Spannmaschine zum Trocknen und/oder Fixieren
einer textilen Warenbahn (WB), wobei im Vorrich-
tungsgehause (1) in Warenbahn-Transportrichtung
(2) mehrere unmittelbar aufeinanderfolgende Be-
handlungsfelder (F) vorgesehen sind, in denen die
zirkulierenden Behandlungsgasstréme durch Um-
luftstrome gebildet sind, wobei in jedem Behand-
lungsfeld (F) ein gesondertes Umluftsystem mit
zwei Ventilatoren (5), einer oberen und einer unte-
ren Disenkastengruppe (3, 4) als Disensysteme
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sowie mit einem gemeinsamen Behandlungsgas-
Zufiihrsystem angeordnet ist, wobei ferner alle Be-
handlungsfelder (F) im wesentlichen in gleicher
Weise baukastenartig aufgebaut und in Waren-
bahn-Transportrichtung (2) aufeinanderfolgende
Behandlungsfelder (F) - im Grundrif3 der Vorrich-
tung betrachtet - in bezug auf ihre Umluftsysteme
jeweils spiegelbildlich zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung des Be-
handlungsgas-Zufiihrsystems durch eine direkt
heizende, mit Gas oder leichtem Heiz6l betriebene
Brennereinrichtung (13) oder durch einen im Be-
reich des Gasansaugkanales (11) angeordneten,
von Behandlungsgas durchstrdmten indirekten
Warmetauscher gebildet ist.

Claims

Apparatus for the heat treatment of a length of ma-
terial (WB) continuously transported in open width,
particularly for drying and/or fixing of a length of tex-
tile material, comprising

a) an apparatus housing (1) in which at least
one treatment zone (F) is constructed,

b) upper and lower nozzle systems (3, 4) dis-
posed above and below the transport plane of
the length of material to blow treatment gas on-
to the corresponding sides of the length of ma-
terial,

c)twofans (7, 8) which are provided in the treat-
ment zone (F) and are constructed so as to pro-
duce circulating treatment gas streams and of
which the delivery side (7a) of the first fan is
connected to the inflow opening (3a) of the up-
per nozzle system (3) and the delivery side (8a)
of the second fan (8) is connected to the inflow
opening (4a) of the lower nozzle system (4),

d) a treatment gas supply system which is com-
mon to both fans (7, 8) and comprises a gas
intake channel (11) connected to the intakes
sides (7b, 8b) of both fans and extending ap-
proximately transversely with respect to the di-
rection of transport (2) of the length of material,
a filter arrangement (12) for precipitation of
contaminants out of treatment gas to be re-
turned, and a heating arrangement (13) for
heating the treatment gas before the fans,

e) a bypass valve system (15, 16) for deflecting
treatment gas around the length of material
(WB) during shutdown of the material transport,
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characterised by the combination of the fol-
lowing features:

f) the bypass valve system (15, 1) is associated
with one of the two nozzle systems (4);

g) the fan (7) which supplies the other nozzle
system (3) with treatment gas has a drive motor
(7c) with an associated frequency change-over
switch (14) by which this fan can be adjusted
down to a minimum speed or can be switched
during shutdown of the material transport.

Apparatus as claimed in Claim 1, characterised in
that the bypass valve system (15, 16) is associated
with the lower nozzle system (4) and the first fan (7)
which can be regulated by the frequency change-
over switch (14) is associated with the upper nozzle
system (3).

Apparatus as claimed in Claim 2, characterised in
that the bypass valve system comprises a bypass
valve (15) whichis disposed in a gas supply channel
(9) connecting the delivery side (8a) of the second
fan (8) to the inflow opening (4a) of the lower nozzle
system (4) and which is adjustable between an
open position, in which the inflow opening (4a) to
the lower nozzle system (4) is opened, and a by-
pass position, in which the flow connection to the
lower nozzle system (4) is shut off and the treatment
gas flowing in from the second fan (8) can be de-
flected directly into a gas return chamber (19) within
the apparatus housing (1).

Apparatus as claimed in Claim 3, characterised in
that a control device (17) is provided which, on the
one hand, is in signal connection at least with an
arrangement (6) for transport of the length of mate-
rial and, on the other hand, is in switching connec-
tion with the frequency transformer (14) of the drive
motor (7¢) for the first fan (7) and with a valve setting
device (18) which is connected via a setting ar-
rangement (16) to the bypass valve (15), this control
device (17) being designed in such a way that when
a shutdown signal is received from the material
transport arrangement (6) by means of the frequen-
cy change-over switch the speed of the first fan (7)
can be adjusted down to a minimum value or to zero
and simultaneously the bypass valve (15) can be
moved by means of the valve setting device (18)
into its bypass position.

Apparatus as claimed in Claim 1, characterised in
that a frequency change-over switch is also asso-
ciated with the drive motor (8c) of the other fan (8)
of the (each) treatment zone (F) for general regula-
tion of the quantity of the treatment gas stream pro-
duced by this fan.
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6.

Apparatus as claimed in at least one of Claims 1 to
5, characterised by its construction as a stenter for
drying and/or fixing a length of textile material (WB),
wherein in the apparatus housing (1) in the direction
of transport (2) of the length of material a plurality
of treatment zones (F) immediately succeeding one
another are provided, in which the circulating gas
streams are formed by circulating air streams,
wherein a separate circulating air system with two
fans (5), an upper and a lower group of nozzle cas-
ings (3, 4) as nozzle systems and with a common
treatment gas supply system is disposed in each
treatment zone (F), wherein furthermore all treat-
ment zones (F) are constructed in substantially the
same way in modular fashion and treatment zones
(F) which succeed one another in the direction of
transport (2) of the length of material - when viewed
in the plan view of the apparatus - are each dis-
posed in mirror image with respect to one another
with respect to their circulating air systems.

Apparatus as claimed in Claim 1 and/or 6, charac-
terised in that the heating arrangement of the treat-
ment gas supply system is formed by a directly
heating burner arrangement (13) operated by gas
or light heating oil or is formed by an indirect heat
exchanger whichis disposed in the region of the gas
intake channel (11) and has treatment gas flowing
through it.

Revendications

Dispositif pour le traitement thermique d'une bande
d'un produit (WB) (WB = Warenbahn) transportée
en continu et guidée au large, plus particulierement
pour le séchage et / ou le fixage de bandes d'un
produit textile, ce dispositif comportant :

a) un bati du dispositif (1), dans lequel est amé-
nagée au moins une zone de traitement (F) (F
= Feld),

b) des systemes de tuyéres supérieur et infé-
rieur (3, 4), prévus au-dessus et en dessous du
plan de transport de la bande du produit en vue
du soufflage d'un gaz de traitement sur les fa-
ces correspondantes de la bande du produit,
c) deux ventilateurs (7, 8), prévus dans la zone
de traitement (F) et servant a produire des cou-
rants de gaz de traitement en circulation, ven-
tilateurs dont le coté de refoulement (7a) du
premier ventilateur est relié a I'ouverture d'ad-
mission (3a) du systéme de tuyéres supérieur
(3), et dont le coté de refoulement (8a) du
deuxiéme ventilateur (8) est relié a I'ouverture
d'admission (4a) du systéeme de tuyéres infé-
rieur (4),

d) un systéme d'admission pour le gaz de trai-
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tement qui est commun aux deux ventilateurs
(7, 8) et qui comporte un canal d'aspiration de
gaz (11) relié aux cotés d'aspiration (7b, 8b)
des deux ventilateurs et s'étendant sensible-
ment transversalement par rapport a la direc-
tion de transport de la bande du produit (2), une
installation de filtration (12) servant a séparer
des impuretés hors du gaz de traitement desti-
né au recyclage, ainsi qu'une installation de
chauffage (10) pour le chauffage du gaz de trai-
tement avant les ventilateurs,

€) un systéme a clapets de dérivation (15, 16)
pour dévier le gaz de traitement autour de la
bande du produit (WB) lors d'un arrét du trans-
port de la bande du produit, caractérisé par la
combinaison des particularités suivantes :

f) le systéeme a clapets de dérivation (15, 16)
est affecté a I'un des deux systémes de tuyeres
(3,4);

g) le ventilateur (7) alimentant I'autre systéme
de tuyeres (3) avec du gaz de traitement est
pourvu d'un moteur d'entrainement (7c) avec
un commutateur de fréquence correspondant,
par lequel on peut, lors d'un arrét du transport
de la bande du produit, ramener la vitesse de
ce ventilateur a un nombre de tours minimal ou
couper le circuit de ce ventilateur.

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le systeme a clapets de dérivation (15, 16)
est affecté au systeme de tuyéres inférieur (4) eten
ce que le premier ventilateur (7) réglable par l'inter-
médiaire du commutateur de fréquence (14), est af-
fecté au systeme de tuyéres supérieur (3).

Dispositif suivant la revendication 2, caractérisé en
ce que le systéeme a clapets de dérivation (15, 16)
contient un clapet de dérivation (15) qui est aména-
gé dans un canal d'adduction de gaz (9) reliant le
coté de refoulement (8a) du deuxiéme ventilateur
(8) a l'ouverture d'admission (4a) du systeme de
tuyeres inférieur (4) et qui peut étre réglé entre une
position d'ouverture, dans laquelle I'ouverture d'ad-
mission (4a) vers le systéme de tuyéres inférieur (4)
est libérée, et une position de dérivation, dans la-
quelle lacommunication du courant vers le systeme
de tuyeres inférieur (4) est fermé, et le gaz de trai-
tement affluant a partir du deuxiéme ventilateur (8)
peut étre dévié directement dans une chambre de
remise en circulation du gaz (19) a l'intérieur du bati
du dispositif (1).

Dispositif suivant la revendication 3, caractérisé en
ce qu'il est prévu une installation de commande
(17) qui se trouve d'une part en liaison pour un si-
gnal avec au moins une installation de transport de
la bande du produit (6) et d'autre part en liaison de
commutation avec le commutateur de fréquences
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(14) du moteur d'entrainement (7¢) pour le premier
ventilateur (7) ainsi qu'avec un positionneur de cla-
pets (18) qui est relié par l'intermédiaire d'une ins-
tallation de réglage (16) avec le clapet de dérivation
(15) ; cette installation de commande (17) étant
exécutée de telle fagon que, lors d'un signal d'arrét
de la part de l'installation de transport de la bande
du produit (6), par l'intermédiaire du commutateur
de fréquences (14), le nombre de tours du ventila-
teur (7) peut étre réglé pour étre ramené a une va-
leur minimale ou a la valeur zéro, et qu'en méme
temps le clapet de dérivation (15) peut étre amené
par l'intermédiaire du positionneur de clapets (18)
dans sa position de dérivation.

Dispositif suivant larevendication 1, caractérisé en
ce que l'autre moteur d'entrainement (8c) de l'autre
ventilateur (8) du (de chaque) zone de traitement
(F) est associé de méme a un commutateur de fré-
quences pour le réglage général de la quantité du
courant de gaz de traitement produit par ce ventila-
teur.

Dispositif suivant 'une au moins des revendications
1 a5, caractérisé par son exécution sous la forme
de machine a tendre pour le séchage et/ ou le fixa-
ge d'une bande d'un produit textile (WB), dans le-
quel plusieurs zones de traitement (F), qui se sui-
vent directement les unes les autres dans la direc-
tion de transport de la bande du produit (2), sont
aménagées a l'intérieur du bati du dispositif (1), et
les courants du gaz de traitement en circulation y
sont formés par des courants d'air de circulation,
alors que dans chaque zone de traitement (F) est
aménagé un systéme a circulation d'air séparé avec
deux ventilateurs (5), un groupe de caissons a tuyé-
res supérieur et un groupe de caissons a tuyeres
inférieur (3, 4) en tant que systéme a tuyéres, ainsi
qu'avec un systéme commun d'admission pour le
gaz de traitement, toutes les zones de traitement
(F) étant de plus congues pour I'essentiel de la mé-
me fagon suivant une conception par blocs d'élé-
ments modulaires, et les zones de traitement (F),
qui se suivent dans la direction de transport de la
bande du produit (2) étant aménagées - en consi-
dérant la projection horizontale du dispositif - par
rapport a leurs systémes a circulation d'air, chaque
fois a la maniére d'une image spéculaire les unes
par rapport aux autres.

Dispositif suivant la revendication 1 et / ou 6, ca-
ractérisé en ce que l'installation de chauffage du
systéme d'admission pour le gaz de traitement est
constituée d'une installation a chauffage direct par
brdleur (13) fonctionnant avec du gaz ou avec du
fuel léger, ou bien d'un échangeur indirect de cha-
leur, parcouru par le gaz de traitement et disposé
dans la zone du canal d'aspiration de gaz (11).
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