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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spannmaschine zur
Warmebehandlung einer textilen Warenbahn entspre-
chend dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Es ist allgemein bekannt, verschiedene War-
mebehandlungsarten, z.B. Trocknen und/oder Fixieren,
von textilen Warenbahnen in einer Spannmaschine
durchzufihren. Hierbei wird die Warenbahn in Langs-
richtung kontinuierlich durch die Spannmaschine hin-
durchtransportiert, indem sie an ihren Langsrandern
festgehalten und dabei in ihrer Breite gespannt und der
Warmebehandlung unterworfen wird, die im allgemei-
nen durch Aufblasen von temperierten Gasen, insbe-
sondere von Heil3luft, ggf. aber auch durch geeignete
Warmestrahler erfolgen kann.

[0003] In den aus der Praxis bekannten Spannma-
schinen werden die zu behandelnden Warenbahnen an
ihren beiden Langsrandern durch geeignete Haltemittel
(Kluppen oder Nadelleisten) erfal3t, die an zwei Spann-
bzw. Transportketten befestigt sind, so da® die Waren-
bahnen dann im breitgefiihrten Zustand und bei konti-
nuierlichem Transport warmebehandelt werden kon-
nen. Die beiden Transportketten werden dabei mit ent-
sprechendem Querabstand zueinander im Bereich der
Langsrander der Warenbahn in Fiihrungsschienen ge-
fuhrt.

[0004] Im Hinblick auf einseitig oder beidseitig der zu
behandelnden Warenbahn angeordneten Einrichtun-
gen zur Warmebehandlung wére es wunschenswert,
wenn die Warenbahn wahrend ihres Transportes durch
die Spannmaschine in einer Warenbahn-Transportebe-
ne gehalten wirde, die etwa durch die querverlaufende
Verbindungsebene zwischen den beiden Transportket-
ten (im Haltebereich der Warenbahn-Langsrander) ge-
bildet wird.

[0005] Im praktischen Betrieb sind bei einer Warme-
behandlung von textilen Warenbahnen jedoch einige
Abhangigkeiten zu beachten, die sich aus der Struktur
der Warenbahn, der Breite, dem Flachengewicht der
Warenbahn, ihrer Elastizitat, dem Eingriff des Behand-
lungsmittels, insbesondere der auf die Warenbahn auf-
geblasenen Gase, und dergleichen ergeben. Diese Ab-
hangigkeiten fihren dazu, dall die Warenbahnen mehr
oder weniger straff gespannt werden, wodurch sich
mehr oder weniger gro3e Durchhdnge der Warenbahn
nach der einen oder anderen Warenbahnseite ergeben.
[0006] Hinzu kommt noch, dal® am Warenbahneinlauf
der Spannmaschine bzw. des Maschinengehauses eine
vorgegebene Voreilung der Warenbahn (bei ihrer Auf-
nahme beispielsweise in Nadelleisten) zu einem be-
stimmten UberschulR in der Lange, d.h. zur Faltenlage
der Warenbahn und dadurch mitunter bedingten fall-
schirmahnlichen Effekten fiihrt. Dementsprechend
weist die Warenbahn bei ihrer Warmebehandlung inner-
halb der Spannmaschine im Bereich des Warenbahn-
einlaufes vielfach eine geringere Breitenspannung auf
als am Warenbahnauslauf, wo die Krumpfung der
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Schulfaden und/oder Kettfaden abgelaufenistund eine
Endstabilitdt der Warenbahn erreicht ist.

[0007] Aufgrund dieser unterschiedlichen Abhangig-
keiten und Behandlungsfaktoren kann es stellenweise
zu unerwiinschten Qualitédtsverschlechterungen (z.B.
durch unterschiedlich starke Einwirkungen der Behand-
lungsgase und durch Kontakte mit Disen oder anderen
Behandlungskérpern) der Warenbahnen kommen.
[0008] Aus der DE-A-195 20 637 ist eine Spannma-
schine zur Warmebehandlung einer textilen Warenbahn
bekannt, bei der im Sinne einer fortlaufend gleichblei-
benden Warenqualitdt Fehlorientierungen der Waren-
bahn (insbesondere starke Auslenkbewegungen der
Warenbahn in Richtung der einen und/oder anderen
Seite) unmittelbar erkannt und zuverlassig korrigiert
werden konnen. Hierflr wird die Warenbahn hinsichtlich
eines Durchhangs mit Hilfe von Lichtsendern und -emp-
fangern fortlaufend (iberwacht. Beim Uberschreiten ei-
nes vorbestimmten Durchhangs wird ein Regeleingriff
zum Zurlckfihren durchhangender Warenbahnab-
schnitte in den Bereich der Warenbahn-Transportebene
vorgenommen.

[0009] In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
dieser bekannten Spannmaschine werden die von den
Lichtsendern ausgesandten Lichtstrahlen im wesentli-
chen in Langsrichtung durch die Spannmaschine ge-
richtet, wobei die Lichtstrahlen auf der einen Waren-
bahnseite etwa in Transportrichtung und auf der ande-
ren Warenbahnseite etwa entgegengesetzt zur Trans-
portrichtung der Warenbahn durch die Spannmaschine
geschickt werden. Die Anordnung von Lichtsender und
Lichtempfanger auRerhalb der Spannmaschine ist ins-
besondere bei hochtemperierten Spannmaschinen-
Ausfiihrungen wie Trockner und/oder Fixiermaschinen
von besonderem Vorteil.

[0010] Die Anbringung von Lichtsendern und -emp-
fangern innerhalb von hochtemperierten Spannmaschi-
nen ist nur mit relativ groRem zusatzlichen Aufwand
durchfiihrbar. Werden jedoch mehrere Lichtsensoren in
Transportrichtung hintereinander innerhalb der Spann-
maschine angeordnet, ist eine relativ genaue Lokalisie-
rung des Durchhangs in Transportrichtung maoglich.
[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die Spannmaschine zur Warmebehandlung einer
textilen Warenbahn gemafR dem Oberbegriff des An-
spruches 1 dahingehend zu verbessern, dal} die Mittel
zur Erkennung eines Durchhangs der Warenbahn pro-
blemlos auch bei hochtemperierten Spannmaschinen
eingesetzt werden kdénnen und zudem eine Lokalisie-
rung des Durchhanges in Transportrichtung ermdgli-
chen.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 ge-
I6st.

[0013] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriche.

[0014] Erfindungsgemaf werden die Mittel zur Erken-
nung eines Durchhangs der Warenbahn durch zwei mit
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Abstand voneinander angeordnete Kontaktelemente
gebildet, die bei einem vorbestimmten Durchhang der
Warenbahn mit dieser in Berlihrung kommen, wodurch
ein Stromkreis geschlossen wird. Die Kontaktelemente
stehen ferner mit einer Steuereinrichtung in Verbindung,
die bei geschlossenem Stromkreis eine Korrektur des
Durchhangs der Warenbahn bewirkt.

[0015] Die Erfindung macht von dem Gedanken Ge-
brauch, daf} bei nassen Warenbahnen durchaus ver-
wertbare Stromsignale zu erzielen sind. Die Stromsi-
gnale werden zwar mit zunehmender Trockenheit der
Textilbahn geringer, sind aber in dem Bereich der Durch-
hangerfassung, namlich in den ersten Feldern der
Spannmaschine, also im nassen Bereich, so grof3, daR
ein entsprechendes Steuersignal erzeugt werden kann.
[0016] Die Reduzierung eines zumindest quer zur
Transportrichtung der Warenbahn entstehenden Durch-
hangs der Warenbahn a3t sich dann besonders einfach
realisieren, wenn die Einrichtung zur Warmebehand-
lung der Warenbahn durch Diseneinrichtungen zum
Aufblasen temperierter Gase auf die ihnen zugewandte
Seite der Warenbahn gebildet werden. Ein den Durch-
hang korrigierender Regeleingriff kann dann insbeson-
dere durch Anderung der Gasstrémung, insbesondere
beziglich der Gasmenge, aus den Diisen der Disen-
einrichtungen erfolgen. Die Steuereinrichtung steht in
diesem Fall beispielsweise mitdem Geblase der Disen-
einrichtung zur Veranderung der Drehzahl oder einer
Verstellklappe innerhalb der Diseneinrichtung in Ver-
bindung.

[0017] Die Kontaktelemente kdnnen beispielsweise
als Kontaktschienen oder Kontaktrollen ausgebildet
werden.

[0018] Die Kontaktelemente kdnnen in Transportrich-
tung der Warenbahn nebeneinander oder hintereinan-
der angeordnet werden.

[0019] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung werden anhand einer nachfolgenden Beschrei-
bung einiger Ausflihrungsbeispiele und der Zeichnung
naher erlautert.

[0020] In der Zeichnung zeigen

Fig.1 eine schematische Aufsicht einer Spannma-
schine gemal einem ersten Ausflhrungsbei-
spiel,

Fig.2 eine schematische Schnittdarstellung langs
der Linie ll-Il der Fig.1,

Fig.3 eine schematische Aufsicht einer Spannma-
schine gemaR einem zweiten Ausfiihrungsbei-
spiel,

Fig. 4  eine schematische Seitenansicht der Mittel zur
Erkennung eines Durchhangs der Warenbahn
gemal einem ersten Ausfluhrungsbeispiel,

Fig.5 eine Schnittdarstellung lI&angs der Linie V-V der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig.4,

eine schematische Seitenansicht der Mittel zur
Erkennung eines Durchhangs der Warenbahn
gemal einem zweiten Ausfihrungsbeispiel
und

Fig.6

Fig.7 eine Schnittdarstellung l&ngs der Linie VII-VII

der Fig.6.

[0021] Da es sich bei diesen Spannmaschinen weit-
gehend um ansonsten herkdmmlich ausgefiihrte
Spannmaschinen handelt, sind diese in den vorliegen-
den Zeichnungen der Einfachheit halber so stark ver-
einfacht, dal} lediglich die zur Erlduterung der erfin-
dungswesentlichen Merkmale maRRgebenden Teile - im
wesentlichen nur schematisch - angedeutet sind.
[0022] Das inden Fig.1 und 2 dargestellte erste Aus-
fuhrungsbeispiel einer Spannmaschine 1 ist zur War-
mebehandlung, insbesondere zum Trocknen und/oder
Fixieren, einer textilen Warenbahn 2 ausgebildet. Die
Warenbahn 2 wird wahrend dieser Warmebehandlung
im breitgespannten Zustand fortlaufend (kontinuierlich)
durch die Spannmaschine 1 hindurchtransportiert.
[0023] Die Spannmaschine 1 enthalt in Gblicher Wei-
se ein Maschinengehause 3, das in seiner Langsrich-
tung in mehrere Behandlungszonen unterteilt sein kann
und an seinem einen Ende einen Warenbahneinlauf 4
und an seinem anderen Ende einen Warenbahnauslauf
5 - jeweils etwa in Form eines querverlaufenden Schilit-
zes - aufweist. Die Warenbahn 2 wird somit wahrend
ihnrer Warmebehandlung in Langsrichtung durch die
Spannmaschine 1 hindurchtransportiert. Die Transpor-
trichtung ist mit dem Pfeil 6 (Fig.1) gekennzeichnet. Als
Einrichtungen zum gleichzeitigen Breitspannen und
Langstransportieren der Warenbahn 2 sind in tblicher
Weise zwei nur ganz schematisch angedeutete Spann-
bzw. Transportketten 7, 8 vorgesehen, die mit
Spannkluppen oder Nadelleisten derart ausgestattet
sind, daR die Warenbahn 2 an ihren beiden Langsréan-
dern 2a, 2b erfalt und festgehalten werden kann.
[0024] Die querverlaufende Verbindungsebene zwi-
schen den beiden Transportketten 7, 8 (im Haltebereich
der Warenbahn-Langsrander) wird im folgenden als
Warenbahn-Transporteben 9 bezeichnet. Auf wenig-
stens einer Seite der Warenbahn-Transportebene 9 so-
wie mit zweckmafRigem Abstand von dieser sind Disen-
einrichtungen 10 in Form von Disenkasten zum Aufbla-
sen temperierter Gase, insbesondere von Warmluft auf
die ihnen zugewandte Warenbahnseite angeordnet. Im
veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiel sind zu beiden
Seiten der Warenbahn 2 bzw. der Warenbahn-Trans-
portebene 9 Diisenkéasten in Form eines oberen Diisen-
kastens 10a und eines unteren Diisenkastens 10b vor-
gesehen, wobei zu dieser Diiseneinrichtung 10 ein Ge-
blase 11 zur Erzeugung einer Luftzirkulation sowie we-
nigstens eine Regelklappe 19 gehdren, um jeder Wa-
renbahnseite ein Behandlungsgas in einer erforderli-
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chen, einstellbaren bzw. steuerbaren Menge zufiihren
zu kénnen.

[0025] Bei der in der Zeichnung veranschaulichten
Spannmaschine 1 ist ferner angenommen, daf es sich
hier um eine Ausflihrungsart handelt, bei der die Waren-
bahn 2 im wesentlichen in horizontaler Richtung durch
die Spannmaschine 1 hindurchtransportiert wird. Die
Warenbahn-Transportebene 9 deckt sich bei der Dar-
stellung in Fig.2 im wesentlichen mit der idealen Mittel-
lage der Warenbahn 2 wahrend ihrer Behandlung.
[0026] Die Lage der Warenbahn 2 wird im wesentli-
chen durch die Spann- bzw. Transportketten 7, 8 und
die Menge der durch die Diseneinrichtungen 10 aufge-
blasenen Gase bestimmt. Wie eingangs bereits erlau-
tert, gibt es viele Faktoren, wie Struktur der Warenbahn,
deren Breite, das Flachengewicht der Warenbahn, ihre
Elastizitat und dergleichen, die die Lage der Warenbahn
2 beeinflussen kdénnen.

[0027] Diese verschiedenen Effekte bewirken
zwangslaufig einen mehr oder weniger grolRen Durch-
hang der Warenbahn 2 quer zur Transportrichtung 6, d.
h. zu der einen oder anderen Seite der Warenbahn-
Transportebene 9. Ein derartiger Durchhang kann je-
doch zu einer ungleichmafRigen Behandlung der Waren-
bahn flhren. Besonders gravierende Schaden kénnen
insbesondere dann auftreten, wenn der Durchhang so
groB ist, dal® die Warenbahn 2 mit den Diseneinrich-
tungen 10 in Kontakt kommt.

[0028] Zur Erkennung eines Durchhangs der Waren-
bahn 2 sind auf wenigstens einer Seite der Warenbahn
Mittel 12, 13 zur Erkennung eines Durchhangs der Wa-
renbahn vorgesehen. Diese Mittel werden durch zwei
mit Abstand voneinander angeordnete Kontaktelemen-
te 12a, 12b bzw. 13a, 13b gebildet, die in den Fig.4 und
5 naher dargestellt sind.

[0029] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Kontaktelemente auf beiden Seiten der Warenbahn 2
bzw. der Warenbahn-Transportebene 9 vorgesehen.
[0030] Die in den Fig.4 und 5 dargestellten Kontakt-
elemente 12a, 12b bzw. 13a, 13b sind als mit Abstand
voneinander angeordnete, gebogene Drahtelektroden
ausgebildet.

[0031] Bei einem entsprechenden Durchhang der
Warenbahn kommt diese mit den Kontaktelementen in
Berlhrung. Durch den Feuchtigkeitsgehalt der Waren-
bahn ist diese bedingt leitfahig, so daf Gber die Waren-
bahn ein elektrischer Kontakt zwischen den beiden be-
nachbarten Kontaktelementen 12a, 12b (siehe Fig.5)
hergestellt wird. Die Kontaktelemente 12a, 12b sind
Uber Leitungen 14a, 14b mit einer Steuereinrichtungen
16 verbunden.

[0032] An den beiden Kontaktelementen 12a, 12b
liegt eine Spannung von beispielsweise 24 V an, so dalR
durch die Berlihrung der Warenbahn ein Stromkreis ge-
schlossen und dadurch ein Stromsignal erzeugt wird,
das als Steuersignal zur Steuereinrichtung 16 gelangt.
In entsprechender Weise sind die Kontaktelemente
13a, 13b Uber Steuerleitungen 15a, 15b mit der Steuer-
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einrichtung 16 verbunden.

[0033] Die Steuereinrichtung 16 bewirkt in Abhangig-
keit des Steuersignals der Kontaktelemente eine Kor-
rektur des Durchhangs, indem sie im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR Fig.2 Gber Leitungen 17a, 17b
eine Einrichtung 18 zur Verstellung der Klappe 19 an-
steuert. Durch Verstellung der Klappe 19 kann das Ver-
haltnis der aus den oberen bzw. unteren Disenkéasten
10a, 10b strémenden Menge des Behandlungsgases
verandert werden. So wird bei einem Durchhang der
Warenbahn 2 in Richtung des unteren Disenkastens 2b
die Menge des Behandlungsgases im unteren Dilsen-
kasten 10b im Verhaltnis zum oberen Dusenkasten 10a
erhoéht werden.

[0034] Beiden der Erfindung zugrundeliegenden Ver-
suchen hat sich gezeigt, dal} bei nassen Warenbahnen
verwertbare Stromsignale erzielt werden, die zwar mit
zunehmender Trockenheit der Warenbahn geringer,
aber in dem Bereich der Durchhangerfassung, ndmlich
in den ersten Behandlungszonen des Trockners, ein
ausreichend grofRes Stromsignal erzeugen. Unter Um-
stdnden mul das Signal in der Steuereinrichtung 16
verstarkt werden.

[0035] Die Kontaktelemente haben den besonderen
Vorteil, daf} sie auch im heilRen Bereich der Spannma-
schine, wo der Durchhang erwartungsgemag auftritt,
eingebaut werden kdnnen.

[0036] Die in Fig.1 dargestellte Spannmaschine be-
steht aus drei Behandlungszonen bzw. -feldern, die je-
weils in zwei Halbfelder unterteilt werden. Jedes Halb-
feld weist ein separates Geblase 11 auf.

[0037] InderinFig.1 dargestellten Spannmaschine 1
sind in jedem Halbfeld in der Mitte zwischen den Spann-
bzw. Transportketten 7, 8 Kontaktelemente 12, 13 vor-
gesehen. Auf diese Weise 1803t sich gezielt feststellen,
in welchem Halbfeld ein Durchhang auftritt, der dann ge-
zielt korrigiert werden kann.

[0038] Denkbar ware es jedoch auch, dafy Uber die
Warenbahnbreite, d.h. quer zur Transportrichtung 6,
statt einem Kontaktelementenpaar zwei oder mehrere
Kontaktelementenpaare angeordnet werden. In Fig.1 ist
eine derartige Anordnung mit drei Kontaktelementen-
paaren im ersten Halbfeld schematisch angedeutet.
[0039] In den Fig.6 und 7 sind Mittel 12', 13' zur Er-
kennung eines Durchhangs der Warenbahn 2 gemaf
einem zweiten Ausflihrungsbeispiel dargestellt. Hier
werden die Kontaktelemente durch Kontaktrollen 12'a,
12'b bzw. 13'a, 13'b gebildet. Die Kontaktrollen bieten
bei Beriihrung mit der Warenbahn 2, wie das in den Fig.
6, 7 dargestellt ist, eine gegentber den Kontaktschie-
nen gemaf Fig.4 und 5 groRere Auflageflache. Anson-
sten wird in analoger Weise durch Kontakt der Waren-
bahn mit den zusammengehdrigen beiden Kontaktrol-
len der Stromkreis geschlossen.

[0040] In Fig.3 ist eine Spannmschine 1' gemaR ei-
nem zweiten Ausflihrungsbeispiel dargestellt, die sich
von dem Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig.1 nur in der
Art der Erzeugung der Luftzirkulation innerhalb eines
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Halbfeldes unterscheidet. Wahrend gemaR Fig.1 fir
den oberen und unteren Disenkasten 10a, 10b lediglich
ein Geblase 11 und eine mit diesem zusammenwirken-
de Verstellklappe 19 vorgesehen war, sind fur das Aus-
fihrungsbeispiel gemaf Fig.3 flr die oberen und unte-
ren Disenkasten jeweils getrennte Geblase 11a, 11b
vorgesehen. Demzufolgen entfallt bei diesem Ausflh-
rungsbeispiel auch die Verstellklappe.

[0041] Ansonsten sind auch bei diesem Ausfiihrungs-
beispiel Mittel zur Erkennung eines Durchhangs der
Warenbahn vorgesehen, die mit einer Steuereinrich-
tung 16 zusammenwirken. Die von der Steuereinrich-
tung 16 zu bewirkende Korrektur eines etwaigen Durch-
hangs kann bei diesem Ausfiihrungsbeispiel durch Ver-
anderung der Drehzahl eines oder beider Geblase 11a,
11b erfolgen.

[0042] Dieinden Fig.4 und 5 bzw. 6 und 7 dargestell-
ten Kontaktelemente zeichnen sich insbesondere da-
durch aus, daf} sie ohne Probleme auch im heifen Be-
reich der Spannmaschinen angeordnet werden kénnen
und zudem besonders kostenginstig gefertigt werden
kénnen.

Patentanspriiche

1. Spannmaschine (1; 1') zur Warmebehandlung ei-
ner textilen Warenbahn (2), die im breitgespannten
Zustand fortlaufend durch die Maschine hindurch-
transportiert und dabei warmebehandelt wird, ent-
haltend

a) ein Maschinengehdause (3) mit einem Waren-
bahneinlauf (4) an einem Gehauseende und ei-
nem Warenbahnauslauf (5) am anderen Ge-
hauseende,

b) Einrichtungen (7, 8) zum Breitspannen und
Langstransportieren der Warenbahn vom Wa-
renbahneinlauf zum Warenbahnauslauf,

c) auf wenigstens einer Seite der Warenbahn
(2) angeordnete Einrichtungen (10) zur War-
mebehandlung der Warenbahn,

d) Mittel (12, 13; 12', 13") zur Erkennung eines
zumindest quer zur Transportrichtung der Wa-
renbahn entstehenden Durchhangs der Wa-
renbahn, die auf wenigstens einer Seite der
Warenbahn angeordnet sind,

e) sowie eine Steuereinrichtung (16), die in Ab-
hangigkeit eines Steuersignals der Mittel zur
Erkennung eines Durchhangs der Warenbahn
eine Korrektur des Durchhangs bewirkt,

dadurch gekennzeichnet, da
die Mittel zur Erkennung eines Durchhangs der Wa-
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10.

renbahn durch zwei mit Abstand voneinander an-
geordnete Kontaktelemente (12a, 12b; 12'a, 12'b)
gebildet werden, die bei einem vorbestimmten
Durchhang der Warenbahn mit dieser in Berlihrung
kommen und dadurch ein Stromkreis geschlossen
und das Steuersignal fur die Steuereinrichtung (16)
erzeugt wird.

Spannmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kontaktelemente als Kon-
taktschienen (12a, 12b, 13a, 13b) ausgebildet sind.

Spannmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl die Kontaktelemente als Kon-
taktrollen (12'a, 12'b, 13'a, 13'b) ausgebildet sind.

Spannmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einrichtungen (10) zur War-
mebehandlung der Warenbahn (2) auf beiden Sei-
ten der Warenbahn angeordnet sind.

Spannmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Einrichtungen (10) zur Warmebehandlung der Wa-
renbahn durch Duseneinrichtungen zum Aufblasen
temperierter Gase auf der ihnen zugewandten Sei-
te der Warenbahn gebildet sind.

Spannmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl in Transportrichtung (6) der
Warenbahn (2) mehrere Kontaktelementenpaare
vorgesehen sind.

Spannmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB quer zur Transportrichtung der
Warenbahn mehrere Kontaktelementenpaare vor-
gesehen sind.

Spannmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (16) mit
den Duseneinrichtungen zur Reduzierung des
Durchhangs in Verbindung steht.

Spannmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Diseneinrichtung ein Ge-
blase aufweist, dessen Drehzahl von der Steuerein-
richtung (16) zur Reduzierung des Durchhangs ver-
anderbar ist.

Spannmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Diiseneinrichtung auf bei-
den Seiten der Warenbahn (2) angeordnete Diisen-
kasten (10a, 10b) aufweist, wobei das Verhaltnis
der aus den beiden Disenkasten stromenden Men-
ge eines Behandlungsgases durch die Steuerein-
richtung (16) zur Korrektur eines etwaigen Durch-
hangs veranderbar ist.



9 EP 0959 167 B1 10

11. Spannmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (16) mit
den Duseneinrichtungen derart zusammenwirkt,
daR die Gasstromung der Diseneinrichtung zur
Korrektur eines etwaigen Durchhangs veranderbar
ist.

Claims

Tentering machine (1; 1') for the heat-treatment of
a textile material web (2) which is transported
through the machine continuously in the stretched
state and heat-treated, containing

a) a machine housing (3) having a material web
inlet (4) at one end of the housing and a material
web outlet (5) at the other end of the housing,

b) devices (7, 8) for stretching and transporting
longitudinally the material web from the mate-
rial web inlet to the material web outlet,

c) devices (10) for heat-treating the material
web, which devices are arranged at at least one
side of the material web (2),

d) means (12, 13; 12', 13') for detecting sagging
of the material web produced at least trans-
versely to the transport direction of the material
web, which means are arranged at at least one
side of the material web,

e) as well as a control device (16) which brings
about a correction of the sagging dependent on
a control signal of the sagging detecting means
of the material web,

characterised in that

the sagging detecting means of the material web
are formed by two contact elements (12a, 12b; 12'a,
12'b), which are arranged spaced from each other
and which come into contact with the material web
when the material web sags to a predetermined de-
gree, an electric circuit thereby being closed and the
control signal for the control device (16) being gen-
erated.

Tentering machine according to claim 1, character-
ised in that the contact elements are in the form of
contact bars (12a, 12b, 13a, 13b).

Tentering machine according to claim 1, character-
ised in that the contact elements are in the form of
contact rollers (12'a, 12'b, 13'a, 13'b).

Tentering machine according to claim 1, character-
ised in that the devices (10) for the heat-treatment
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of the material web (2) are arranged at both sides
of the material web.

Tentering machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the devices
(10) for the heat-treatment of the material web are
formed by nozzle devices for blowing gases having
a specific temperature onto the side of the material
web that faces the nozzle devices.

Tentering machine according to claim 1, character-
ised in that a plurality of pairs of contact elements
are provided in the transport direction (6) of the ma-
terial web (2).

Tentering machine according to claim 1, character-
ised in that a plurality of pairs of contact elements
are provided transversely to the transport direction
of the material web.

Tentering machine according to claim 5, character-
ised in that the control device (16) is connected to
the nozzle devices to reduce the sagging.

Tentering machine according to claim 8, character-
ised in that the nozzle device has a ventilator
whose speed can be changed by the control device
(16) to reduce the sagging.

Tentering machine according to claim 8, character-
ised in that the nozzle device has nozzle casings
(10a, 10b) which are arranged at both sides of the
material web (2), the ratio of the quantity of a treat-
ment gas which flows from the two nozzle casings
being able to be changed by the control device (16)
to correct any sagging.

Tentering machine according to claim 5, character-
ised in that the control device (16) co-operates with
the nozzle devices so that the gas flow of the nozzle
device can be changed to correct any sagging.

Revendications

Rameuse (1 ; 1') pour le traitement thermique d'une
nappe textile (2) qui est transportée a I'état tendu
en largeur en continu a travers la machine et qui 'y
est traitée thermiquement, comportant

a) un boitier de machine (3) comportant une en-
trée de nappe (4) a une extrémité du boitier et
une sortie de nappe (5) a l'autre extrémité du
boitier,

b) des dispositifs (7, 8) pour tendre en largeur
et transporter en direction longitudinale la nap-
pe depuis I'entrée de nappe jusqu'a la sortie de
nappe,
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c) des dispositifs (10) pour le traitement thermi-
que de la nappe agencés sur au moins un cbté
de la nappe (2),

d) des moyens (12, 13 ; 12', 13"), qui sont agen-
cés sur au moins une face de la nappe, pour
reconnaitre un fléchissement de la nappe qui
se forme au moins perpendiculairement a la di-
rection de transport de la nappe,

e) ainsi qu'un dispositif de commande (16) qui,
en fonction d'un signal de commande des
moyens pour reconnaitre un fléchissement de
la nappe, provoque une correction du fléchis-
sement,

caractérisée en ce que :

les moyens pour reconnaitre un fléchissement
de la nappe sont formés par deux éléments de
contact (12a, 12b; 12'a, 12'b) agencés a dis-
tance I'un de l'autre qui viennent en contact
avec la nappe lors d'un fléchissement prédéter-
miné de celle-ci, ce par quoi un circuit électri-
que est fermé et le signal de commande pour
le dispositif de commande (16) est généré.

Rameuse selon larevendication 1, caractérisée en
ce que les éléments de contact sont réalisés sous
forme de rails de contact (12a, 12b, 13a, 13b).

Rameuse selon larevendication 1, caractérisée en
ce que les éléments de contact sont réalisés sous
forme de galets de contact (12'a, 12'b, 13'a, 13'b).

Rameuse selon larevendication 1, caractérisée en
ce que les dispositifs (10) pour le traitement ther-
mique de la nappe (2) sont agencés des deux cotés
de la nappe.

Rameuse selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que les dispositifs (10)
pour le traitement thermique de la nappe sont for-
més par des dispositifs a buses pour souffler des
gaz tempérés sur la face de la nappe, qui est tour-
née vers ceux-ci.

Rameuse selon larevendication 1, caractérisée en
ce que plusieurs paires d'éléments de contact sont
prévues en direction de transport (6) de la nappe

).

Rameuse selon larevendication 1, caractérisée en
ce que plusieurs paires d'éléments de contact sont
prévus perpendiculairement a la direction de trans-
port de la nappe.

Rameuse selon larevendication 5, caractérisée en
ce que le dispositif de commande (16) est en liaison
avec les dispositifs a buses pour réduire le fléchis-
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sement.

Rameuse selon larevendication 8, caractérisée en
ce que le dispositif a buses comprend un ventila-
teur dont la vitesse de rotation est réglable par le
dispositif de commande (16) pour réduire le fléchis-
sement.

Rameuse selon larevendication 8, caractérisée en
ce que le dispositif a buses comprend des caissons
a buses (10a, 10b) agencés des deux cOtés de la
nappe (2), le rapport entre la quantité d'un gaz de
traitement s'écoulant hors des deux caissons a bu-
ses étant réglable par le dispositif de commande
(16) pour corriger un fléechissement éventuel.

Rameuse selon la revendication 5, caractérisée en
ce que le dispositif de commande (16) coopére
avec les dispositifs a buses de telle sorte que I'écou-
lement de gaz du dispositif a buses est réglable
pour la correction d'un fléchissement éventuel.
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