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Foreword

ISO (the Internatiorjal Organization for Standardization) is a worldwide federation of national
standards institutes {ISO member bodies). The work of developing International Standards is car-
ried out through 1S technical committees. Every member body interested in a subject for which
a technical committg¢e has been set up has the right to be represented on that committee. Inter-
national organizationys, governmental and non-governmental, in liaison with ISO, also take part in
the work.

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the member
bodies for approval pefore their acceptance as International Standards by the ISO Council.

International Standgrd 1SO 5250 was developed by Technical Committee ISO/TC 72, Textile
midchinery and allie§d machinery and accessories, and was circulated to the member bodies in
January 1978.

It has been approved by the member bodies of the following countries :

Belgium Ireland South Africa,-Rep. of
Bulgaria Italy Spain

Czechoslovakia Japan Switzerland

Egypt, Arab|Rep. of Mexico Turkey.

France Netherlands United Kingdom
Germany, F.JR. Poland USSR

India Romania Yugoslavia

No member body ekpressed disapproval of the document.

Avant-propgs

L'ISO (Organisation| internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationa-
les est confiée aux domités techniques)ded’1SO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique correspondant. Les organisations internationales,
gouvernementales &t non gouvefnementales, en liaison avec I'ISO, participent également aux tra-
vaux.

Les projets de Nornes.internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comi-
tés membres pour ppprobation, avant leur acceptation comme Normes internationales par le

Conseil de I'ISO.
La Norme internationale 1SO 5250 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 72, Matériel
pour l'industrie textile et matériel connexe, et a été soumise aux comités membres en janvier
1978.

Les comités membres des pays suivants |'ont approuvée :

Afrique du Sud, Rép. d’ Inde Roumanie
Allemagne, R.F. Irlande Royaume-Uni
Belgique Italie Suisse

Bulgarie Japon Tchécoslovaquie
Egypte, Rép. arabe d’ Mexique Turquie
Espagne Pays-Bas URSS

France Pologne Yougoslavie

Aucun comité membre ne I'a désapprouvée.
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BsepgeHue

UCO (MexpyHapoagHan OpraHusauua no CrtaHaapTusauuu) ABNAETCA\BCEMUPHON befepaynen
HaUMUOHaNbLHbLIX OpraHu3auui No cTaHpapTusaummn (komutetos:4nenos UCO).|[leATenbHOCTb NO
paspa6oTke MexxayHapoaHbix CTaHAapTOB NPOBOAUTCA TexHndeckumn kommretamm UCO. Kax-
AblA KOMUTET-YNeH, 3auHTepecoBaHHbIN B [EATENbHOCTU, AR KOTOpOW 6kIN cCO3faH TeXHM-
4ecKuU KOMUTET, UMeeT Npaso 6bITb NPeACTaBNEeHHbIM/B 9TOM KoMUTETe. MexxayHapoaHble npa-
BUTENbCTBEHHbIE U HENPaBUTENbCTBEHHbIE OpraHudauiu, umeouue ceasu ¢ NCO, Takxe npu-
HUMAIOT y4acTue B pa6oTax.

MNpoekTbl MexagyHapoaHbix CTaH[apToB, NPUHATBIE TEXHUYECKUMU KOMUTETAMU, paccbinaioTcA
KOMUTETaM-4neHaMm Ha ofobpeHue nepeg ux yreepxxaeHnem Cosetom UCO Bl kadecTee Mexay-
HapoaHbix CTaHARapTOB.

MexxayHapoaHbiin CtaHgapT NCO5248 6bin paspaéoTaH TexHudeckum komytetom UCOMK 72,
TekcmunbHble MawuHbl U BCnomMozamenbHoe o60pydoBaHue, U pa3ocnaH KoMuTeTam-yneHam B

AHBape 1978 ropa.

OH 6bIn 0j06PEH KOMUTETaMU-4YNEHAMU CNEAYIOWUX CTPaH :

Benbruun Monbuwin Yexocndgsakum
Bonrapuw PyMbiHUK Wsenyapun

Ervunra CoefuHEHHOro lOrocnaguu

Adgnn KoponescTsa IO>xHO-AbprKaHCKO v
Wpnangun CCCP Pecnypnuku
Wcnaxuun Typuum AnoHuun

WUranuu depepaTMBHOM

Mekcuku Pecny6nuku lepmaHumn

Hupepnanpos dpaHuum

Hu ognH KOMUTET-UNEH He OTKNOHUN AOKYMEHT.
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Textile machinery and
accessories — Dyeing
and finishing

Matériel pour I'industrie
textile — Machines de
teinture et d'apprét —

machinery — Vocabulaire relatif aux
Vocabulary for rames
stenters

TekCTUNbHbIE MaAlWMUHbI
M BCNomorarenbHoe
obopypoBaHue —
KpacunbHbie #
OTAeNnouYHble MallMHbl —
Cnosapb no

Scope and field of
application

This International Standard gives an
illustrated homenclature of machines
known as stenters, used in the textile
finishing industry (bleaching, dyeing,
printing angl finishing), for the thermal
treatment df fabric with maintenance of
the width gnd adjustment of the latter,
if necessary.

The terms |used are placed under the
following headings :

1 Typ

3 Designation of side and
indidation of dimensions

4 Elenents of construction

NOTE — In]addition to terms given in the
three official|lSO languages (English, French
and Russiar)), this International Standard
gives in anngxes the equivalent termsin Ger-
man and Itdlian; these have been included
at the reqyiest of Technical "Committee

ISO/TC 72,|and are published under the
responsibility of the ‘member bodies for
Germany F.R. (DIN),.Switzerland (SNV) and

ltaly (UNI).|However, only the terms and
definitions gjvén-in the official languages can
be considered-as ms-and-definition

References

1ISO 1036, Textile machinery and ac-
cessories Dyeing and finishing
machines — Definition of left and right
sides.

Objet et domaine
d’application

La présente Norme internationale donne
une nomenclature illustrée des machines,
dites rames, utilisées dans l'industrie de
I'ennoblissement des textiles (blanchiment,
teinture, impression et apprét), pour le/trai-
tement thermique des étoffes avéc\main-
tien de la laize et I'égalisation de<celle-ci, si
nécessaire.

Les termes retenus sont-répartis dans les
rubriques suivantes :

1 Types de rames
2 Caractéristiques des rames

Désignation du coté et indication
des dimensions

4 Eléments de construction

NOTE — En supplément aux termes donnés
dans les trois langues officielles de I'ISO
(anglais, francais, russe), la présente Norme
internationale donne, en annexes, les termes
équivalents en allemand et italien; ces termes
ont été inclus & la demande du comité technique
ISO/TC 72, et sont publiés sous la responsabili-
tés des comités membres de I’Allemagne, R.F.
(DIN), de la Suisse (SNV) et de I'ltalie (UNI).
Toutefois, seuls les termes et définitions donnés
dans les langues officielles peuvent étre considé-
Lo ooramaa toroaao o dafinitian 1SO

CYWUN bHO-WUPANbHbIM
MalWuHam

O61bekT m obnacrtb
NnpUMEHeHusn

HacTtoAawnn MexgyHapo
ycTaHaBnuBaeT WNNIOCT

nHbin CrtaHpgapTt
WPOBAHHYIO HO-

MeHKNnaTypy B 061acTi CyWunnbHO-WUPUnb-

HbIX MaliKXH, NPUMEHAEMb
npomblwneHHocTn (6eng
neyaTb U OTAENKa) AnA ng
3aaHHOW WWPUHbLI U, B C
MOCTU, ee perynuposaH
TEennoBon 06paboTKMU.

Ucnonb3yeMble TEPMUHK

X B TEKCTUNBbHOWN
Hue, KpaileHue,
NnyyYeHUA TKaHen
ly4ae Heo6xogu-
hAa B npoueccax

I pacnonoOXXeHbl

nog cnepyowmMmn SaFOI'IOEKaMVI H

1 Tunbl cywmnbHoO-W
MauwuH

2 XapakTepHasa ocof
yCTpOWCTB Cywuny
MauwuH

3 OnpepeneHue cTO
pasmepoB

4  3nemeHTbl KOHCTP

NMPUMEYAHUE — B pononxg
Tpex odulmuanbHbIX A3bIKax

pUnbHbIX

eHHOCTb
HO-WUPUMNbHbIX

OH U YKa3aHue

VKLU

tHUE K TEpMUHAM Ha
MUCO (aHrnuickom,

paHLly3CKOM U PYCCKOM), Hjcronumn MexpgyHa-

pofHbln CTaHfapT fgaet 8 N
NEeHTHble TEPMUHbI Ha HEMeL|
A3blKax; OHU 6bINKU BKNIOYEH|
Huuyeckoro Komuteta UCO/T|

WNOXKEHUU IKBUBA-
KOM 1 UTanbAHCKOM
bl no npocb6e Tex-

Références

ISO 1036, Matériel pour l'industrie textile
— Machines de teinture et d’apprét —
Définition des cotés droit et gauche.

72 n nyénukyiotca

noj OTBETCTBEHHOCTb KOMUTETOB-4neHoB defe-
paTtusHon Pecny6nuku Mepmanun (QUH), Wsen-
yapuu (CHB) n Utanuu (YHWN). OgHako, Tonbko
TEPMUHBbI U onpefeneHunn, faHHble Ha ouum-
anbHbIX A3bIKaxX, MOryT paccMaTpuBaTbCA Kak
TepMuHbl 1 onpegenenna NCO.

Ccbinku
NUCO 1036, TekcmunbHble MawuHbl U
BcnoMmozamenbHoe ob6opydoBaHue —

Kpacuanble U omoenoYHble MaWuHbl —
OnpedeneHun nesol u npasol cmopoH.")

1) OnyénukoBaH TONbKO aHrNMNUCKOM

v (bpaHLy3CKOM A3blKax.

Ha
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ISO 1505, Textile machinery and ac-
cessories — Dyeing and finishing equip-
ment — Working widths and nominal
widths.

1SO 1506, Textile machinery — Dyeing,
finishing and allied machinery — Clas-
sification and nomenclature.

ISO 5248, Textile machinery and ac-
cessories — Dyeing and finishing
machinery — Vocabulary for ancillary
devices.

ISO 1505, Matériel pour l'industrie textile et
matériel connexe — Matériels de teinture et
d’apprét — Largeurs de travail et largeurs
nominales.

ISO 1506, Matériel pour l'industrie textile
— Matériel de teinture, de finissage et
matériel connexe — Classification et
nomenclature.

1SO 5248, Matériel pour l'industrie textile
— Matériel de teinture et d’apprét — Voca-
bulaire relatif aux dispositifs annexes.

NUCO 1505, TekcmunbHble MaWwuHbl U
BcnomozamenbHoe ob6opydoBaHue — Kpa-
cunbHoe u omaoeno4yHoe obopyooBaHue —
Pabo4ue wWupuHbl U HOMUHanNbHbIe Wupu-
Hb1 1)

NCO 1506, TekcmunbHble MawuHbl. —
KpacunbHoe u omdeno4yHoe obopydosa-
Hue — KnaccuguKauua u HomeHknamypa,

NUCO 5248, TekcmunbHble MaWuUHbl U

‘BCNOMO2amenbHoe o6opydoBaHue — Kpa-

cunbHbie u omoenoyYyHble MawuHbl — Cro-

1 Types of stenter

1.1 stretching| stenter: Chamber-
less machine used to stretch fabrics
presented in opgn width. The chains
constituting the fension device can be
in a horizontal plane (see 2.1.1) or ver-
tical plane (see 2J1.2).

stenter (clip stret¢her) with a horizontal

The figure rep}esents a stretching
return chain tensfon device (see 2.1.1).

Types de rames

rame a égaliser: Machine a simple par-
cours sans tunnel servant a tendre les étof-
fes, présentées au large. Les chaines, cons-
tituant le dispositif de tension, peuvent se
mouvoir dans un plan horizontal (voir
2.1.1) ou vertical (voir 2.1.2).

La figure représente une rame a égaliser
avec dispositif horizontal de tension a e¢hai-
nes (voir 2.1.1).

Baps—Tro—BeHomozamensHsinn  ycmpoU-
cmsam.

Tunbl CywNnbHOAMPUN B H bIX
MauluH

ofgHononbHaR, liMpunbHas MmalmHa: Ma-
wuHa 6e3’kaMepbl, NPpUMEHAEMAA ANA WK-
peHuA(TRaAAen Bpacnpasky. Lienn, obpa-
3ylOWMUe" HaTAXKHOE YCTPOWCTBO, MOryT
6BITb pacnono)XeHbl B ropu3PHTanbHOM
(cm. 2.1.1) unn BepTukKanbHou|(cM. 2.1.2)
NIoOCKOCTHU.

Ha pucyHke nokasaHa ogHonojibHaA wWu-
punbHaA MalunHa C ropu3oHTanbHLIM pac-
nonoXxeHuem uenen (cm. 2.1.1).

Entry Delivery

Entrée el — — — — ———— — C—— —— —— ——— — —— — — — — — — — —— —— Bortie

Bxoa Bbixof
g

1.2 other single-pass stenters:
Machines with | chambers used to
stretch and to trept the fabric presented
in open width. The direction of the ingci-
dent air is either|parallel (see 2.2.4) or
perpendicular (see 2.2.2) to the{fabric.
The chains constituting the\ tension
device can be in § horizontal plane (see
2.1.1) or vertical plane (see 2.1.2).

The figure show:
tal return stenter

assingle-pass horizon-
2.1.1)

L1 I
P =

autresrames a simple parcours: Machi-
nes.avec tunnel servant a tendre et a traiter
les étoffes présentées au large. La direction
de l'air insufflé est, soit parallele (voir
2.2.1), soit perpendiculaire (voir 2.2.2) a
I'étoffe. Les chaines constituant le disposi-
tif de tension, peuvent se mouvoir dans un
plan horizontal (voir 2.1.1) ou vertical (voir
2.1.2).

La figure représente une rame a simple par-
cours plan de l'étoffe, avec dispositif hori-

-

OfHONONbHAA CYWWMAbHO-WMPUFIbHAA Ma-
wuHa : MawuHa c kKamepow, NnpefiHasHa4YeH-
HOW ANA WMpeHna n 06paboTKu [TKaHU Bpa-
cnpaBKy. HanpasneHne uupkKyjpupytowero
BO3fyxa nu6o napanenbHo (cM. R.2.1), nuéo
nepneHauKynapHo (cM. 2.2.2) TKaHu. Lienn,
obpasyowmne HaTAXHOe YCTPOWMCTBO, MO-
ryT 6biTb pacnofioXeHbl B FOPU3OHTaNb-
HOW (CM.2.1.1) nu BEPTUKANbHOWM (CM.2.1.2)
NAOCKOCTHU.

Ha pucyHke nokasaHa CywunbHo-Wwnpunb-

zontal de tension a chaines (voir 2.1.1).

HaA MaluHa C rOPM3OHTaNbHbIM pacnono-
XKeHueM uenen (c™m. 2.1.1).

Entry Delivery

Entrée — e o o o [ e o o o ————— — — — —— — — — —— L o - = - Sortie

Bxop Bbixoa
—~ i

D O

1) Onyé6nukoBaH TOMbKO Ha aHrMUMCKOM M
ppaHLy3CKOM A3blIKaXx.
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1.3 doub

le-pass stenter!) : Machine

used to stretch and to treat the fabric
presented in open width on one forward
and one return pass through the stenter.
The chains constituting the tension
device move in a vertical plane (see

2.1.2). The
is either pa
dicular (see

1.4 mult

direction of the incident air
rallel (see 2.2.1) or perpen-
2.2.2) to the fabric.

rame a un étage!): Machine servant &
tendre et a traiter les étoffes présentées au
large sur un aller et un retour a travers la
rame. Les chaines constituant le dispositif
de tension se meuvent dans un plan vertical
(voir 2.1.2). La direction de I'air insufflé est
soit paralléle (voir 2.2.1), soit perpendicu-
laire (voir 2.2.2) a I'étoffe.

ISO 5250-1982 (E/F/R)
MNCO 5250-1982 (A/®d/P)

ABYXNONbHaA OAHOCTafAMMHAA CYWUNbLHO-
wupunbHaa mawmHa'l): MawnHa npumense-
Mas ANA WWMPEHWA U CYWKWN pacnpasneH-
HOW TKaHW Npu OQHOKPaTHOM MpPOXoXKge-
HUW ee Yepe3 CYWUNbHO-WUPUNBHYIO Ma-
WUHY Tyga u o6patHo. Llenn, o6pasyowume
HaTAXKHOE YCTPOWCTBO, ABUraloTCA B Bep-
TUKanbHOM NNOCKOCTU (CM. 2.1.2). Hanpas-
neHue UMpKynupyiowero so3gyxa nuéo na-
pannenbHo (cM. 2.2.1), Nn60 nepneHAnNKy-
NAPHO (CM. 2.2.2) TKaHU.

-pass stenter: Machine

used to stretch and to treat the fabric

presented
several fo
through th

in open width providing
'ward and return passes
e thermal treatment zone.

The chaing constituting the tension

S

Delivery
Sortie
Bbixog

rame a plusieurs étage : Machine servant
a tendre et a traiter les étoffes présentées
au large et sur plusieurs aller et retour, a
travers la zone de traitement thermique.
Les chaines constituant le dispositif de ten-
sion se meuvent dans un plan vertical (voir

MHOrononbHaa CywunbHQ-WMPpUNbHaA Ma-
wMHa: MawuHa npuMmeHAeMas AnA wupe-
HWA U CYWKWN pacnpaBneHHOW TKaHu, KOTO-
pan coBepliaeT HeCkonbkp NpoxoAoB Tyaa
M o6paTHO Yepes 30Hy TefinoBow o6pa6oT-
kn. Lienu, o6pasyiowme HATAXKHOE YCTpOnt-

device are ih a vertical plane (see 2.1.2).  2.1.2). ka direction de I'air insuffié est soit  cTBO, gBUralOTCA B BEpPTUKaNbHOM NNOCKO-
The directign of the incident air is either  paralléle~(voir 2.2.1), soit perpendiculaire cTtu (cm. 2.1.2). HanpaspeHue uupkynu-
parallel (seg 2.2.1) or perpendicular (see  (voit\2.2.2) & I'étoffe. pylouwero Bo3gyxa nu6p napannenbHo
2.2.2) to the fabric. (cM. 2.2.1), nu60 nNEPNEHAUKYNAPHO
La figure représente une rame a deux éta-  (CM. 2.2.2) TKaHMu.
The figure|shows a four-pass stenter .~ ges (deux allers et deux retours).
(four passefs). Ha pucyHke nokasaHa YeTbipexnonbHan
CYWWUNbHO-WUPUNBbHAA MWUHA.
Entrly
Entlée
Bxop i
e e o e e - —— - — —— = —— - Rass |
® ] Htage |
( — / ,’_---_-__——_————-—'/ Gragua |
! \
/ e, — — = =N Pass Il
{ Etage II
S - an e ms G En emem SR S e G e e = Cragua |l

Delivery

7/77{////7// =

1) A doubl

Sortie
Bbixoa

e pass corresponds to one for-

ward and one return pass of the fabric.

1) Un étage correspond a un aller et un retour

de I'étoffe.

1) OpHa cTaguA cOOTBETCTBYET OJHOMY Mpo-

XOAYy TKaHu Tyha u o6partHo.
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2 Machine features

2.1 Chain arrangement

2.1.1 horizontal: Arrangement in
which the forward and return paths of
the two chains are in the same horizon-
tal plane.

Caractéristiques des rames

Disposition des chaines

horizontale: Disposition dans laquelle le
parcours des deux chaines a l'aller et au
retour est situé dans un méme plan hori-
zontal.

XapaKkTepuCcTUKU YCTPOUCTB
CYWHUNbHO-WHUPUNbHbIX MaWMUH

PacnonoxeHue yenew

ropusoHtTanbHoe: PacnonoxeHue uenen,
npu KOTOPOM ABUXEHUEe ABYX Lienen Tyaa
1 06paTHO OCYWECTBNAETCA B OAHON N TON
>Ke ropu3oHTanbHOM NAOCKOCTU.

2.1.2 vertical : Arrangement in which
the forward and |return paths of each
chain are in a vertical plane.

verticale : Disposition dans laquelle le par-
cours de.chaque chaine a l'aller et au retour
est situé)dans un plan vertical.

BepTUKanbHOe: PacnonoxeHue uenew,
npu KOTOPOM fABUXXEHME ABYX Lienen Tyga
1 06paTHO OCYIEeCTBNAETCA B HepTUKaNb-
HOW NNOCKOCTW.
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na
L.l

[ HSP Py Py
UII'GDI.IUII ol

AL il i
elacern air

2.21 parallel to the fabric: The air is

v

slane narallel to that of the

W
blown in a pianeé paranei 1¢ that Ol

fabric (laterally or longitudinally).

paralléle a I'étoffe : L'air est insufflé dans
un plan paralléle a celui de I'étoffe (latérale-
ment ou longitudinalement).

ISO 5250-1982 (E/F/R)
ACO 5250-1982 (A/® /P)

napannenbHO TKaHu : Bo3ayx npogysaeTca
B NAOCKOCTW, NapannensHOW NAOCKOCTH

TKaHW B 60KOBOM UMK MPOAONLHOM Ha-
npaBfieHnm.

L] )]

2.2.2 perpendicular to the fabric:

The air is
the plane
above, fro

blown perpendicularly onto
of the fabric either from
m below or from above and

below simyltaneously.

3 Designation of side and

indicatig

3.1 Des

n of dimensions

gnation of side

(conforming to 1ISO 1036}

/4

perpendiculaire a I'étoffe : L'air est insuf-
flé perpendiculairement au plan de |'étoffe
soit par le haut, soit par le bas, soit par le
haut et le bas simultanément.

Désignation du coté et
indications des dimensions

Désignation du coté
(conforme & I'ISO 1036)

nepReHauKynapHo Tkanu: Bosgyx npopay-
BaeTCcA NepneHAnKYnApHY NNOCKOCTU TKa-
HW CHU3Y UNK CBEPXY OJHOBPEMEHHO.

OnpepeneHue cTopd
pa3mepos

H U yKa3aHue

OnpepeneHue CTOPOH

(8 cooTBeTcTBMU C NCO 1036)

Left
Gauche
JleBan ctopoHa
P ———
Entry - b == Delivery
Entrée e e e = e e = = = = e e e Sortie
Bxoa Bbixoa
i i
*_- e el R YR ————————————SpEE A Y
l ‘\P———-— [ - —
Right
Droite

3.1.1

MpasanA cTopoHa

right-hand side: Side which,

for an observer looking in the direction
of fabric entry, is on the right.

cdté droit: Coté qui, pour un observateur
regardant dans le sens de l'entrée de
I'étoffe, est a sa droite.

npasas CTOPOHa MauwMHbi : [paBo CTOpo-
HOW MalWnHb! CYATAETCA CTOPOHA, KOTopas
HaxoguTCA cripaBa OT pa6o4ero, CMOTpA-
Wero B HanpasneHUy ABUXKEHUA TKaHW.
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3.1.2 left-hand side: Side which, for
an observer looking in the direction of
fabric entry, is on the left.

NOTE — The definition of right and left sides
is intended to allow the designation, without
ambiguity, of the position of various parts.

cdté gauche: Coté qui, pour un observa-
teur regardant dans le sens de |'entrée de
|'étoffe, est a sa gauche.

NOTE — La définition des cotés droit et gauche
a pour objet de permettre la désignation, sans
ambiguité, de I'emplacement des divers or-
ganes.

neean CTOPOHa MalWUHbI : JIEBOM CTOPOHOWM
MallnHbl CYNTAETCA CTOPOHA, KOTOPaA Ha-
XOAWUTCA cnesa OT pabo4ero, CMOTPAWEro
NO HaMNpaBnNeHio ABUXKEHUA TKaHU.

NMPUMEYAHUE — Onpepenexnve npason U ne-
BOW CTOPOH npecneayeT Lenb BHECTU ACHOCTb B
onpeaeneHune NONOXXeHWUA pasnuyHbIX YacTen.

3.2 Indication of length Indication de ia longueur VYkasaHue gnuHbl
3
[-‘ e 20
/.
I - ) |
3 ) — /)1
— =T
Entry Delivery
Bxop U ¢ Bbixopn
= -
o
Py
3.2.1 length of thamber (/;) longueur du tunnel (/;) anuua kamepbl (/)
3.2.2 length of|stenter (4): Overall longueur de la rame, (/;): Longueur dela pgnuea CywMNbHO-WMPUNbLHOW | MaWMUHbL
length of stenten, not including any rame hors tout, non compris le ou les dis- (h): Ta6apuTHas AnuHa cymEano-um-
devices or elementts added to the entry  positifs et élément§ annexes d’entrée et de  punbHOM MawuHbl, He BKMO4aR yCTpow-
and exit ends. sortie. CTBA W 3NEMEeHTbl, YCTaHOBNgHHble Ha
BXOf€e U BbiXoAe.
3.2.3 length of installation (5): longueur de l'installation (/3): Longueur AnuHa ycTaHOBKU (f3): O6wan |pnuna cy-
Total length of the stenter, including totale-de la rame, y compris le ou les dispo-  WUNBbHO-WWPUNBHOWM MalWWHbI, | BKNOYaA
I

any devices and glements added to the

sitifs et éléments annexes d’entrée et de

BCE YCTPOWCTBA U 9NEMEHTbI, yqraHOBNEeH-
Hble Ha BXOfEe U BbixoAe MawuHbl.

YkazaHue WUMpUHbI

entry and exit ends. sortie.
3.3 Indication of width Indication de la iargeur
‘__—_---—_ ——1—_—
g Y g
7 - - — — — ——— —— —

3.3.1 width of stenter (w;): Width
of the stenter in a functional state, not
including additional devices and
elements at the entry or exit ends.

largeur de la rame (w;): Largeur de la
rame en état de fonctionnement, non com-
pris les dispositifs et &éments annexes
d’entrée et de sortie.

WMPHHA CYWHAbHO-WHPUNBHOW MaWMUHbI
(wq): WupuHa CywMNbHO-WMPUNBLHOW Ma-
WWHBLI B COCTOAHUM CPYHKLMOHWUPOBAHUA,
WCKNIOYaA AONONHUTENbHbIE YCTPOMCTBA
1 3NEMEHTbI Ha BXOfe U BbIXO[e MaWWHbI.
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3.3.2 total width (w,): Maximum
width of the machine, which includes
additional devices and elements at the
entry and delivery ends.

3.3.3 installation width (wj3): Total
width of the space necessary for the
operation and maintenance of the
machine and possible dismantling of the
machine.

3.34 no
the greatest width between the clips or
the pins of [the tension chain.

3.3.5 working width: Maximum ef-
fective width of fabric able to be treated
by the stenger.

3.4 Indigation of height

largeur de linstallation (w5): Largeur
maximale de l'installation, y compris les
dispositifs et éléments annexes d'entrée et
de sortie.

largeur d‘implantation (ws): Largeur
totale de l'installation, y compris la place
nécessaire pour I’entretien et le démontage
éventuel des installations.

inale: Largeur égale a la plus

1SO 5250-1982 (E/F/R)
MCO 5250-1982 (A/®/P)

ob6ujan wupuna (w,): MakcumansHas wWwu-
puHa, KOTOpaA BKMIOYaeT [OMONHUTENb-
Hble YCTPOWCTBA W 3NEMEHTbl Ha BXofAe U
BbIXOfe MaluHbI.

wMpuHa ycTaHoBkM (wj3): O6uwas wupuHa
NpoCcTpaHcTBa, Heobxofgumoro anAa paéo-
Tbl, 06CNY>XUBAHUA U IBEHTYaNbHOro fe-
MOHTaXKa MalnHbl.

HOMWHanbHasa wupuHa: WupuHa, pasHan

grande largeur entre les pinces ou les picots
des chaines de tension.

largeur de travail: Largeur maximale
effective de I'étoffe pouvant étre traitée par
la rame.

Indication de la hauteur

Entry
Entrée
Bxop
—

3.4.1 heiiht of stenter (h4): Height
of the stemter chamber not including
devices and elements added at the entry
and delivery ends.

3.4.2 height of installation\ (4,):
Maximum [ height of installation in-
cluding deyices and elements.added at
the entry apd delivery ends:

4 Elements of construction

Hanbonblewn WUPUHE MEPKAY HOXKEBbIMU
Unu nronbyatbibIMUKAYANAMN HATAXKHbIX
uenen.

TUBHAA WMPMHA TKaHuW, d6pa6aTbiBaeman

pabouvas wupuHa: MaKCMﬂnan bHaA agpdek-
CYWUNHBHO-WMPUNBHON MWNHOWN.

VKka3saHue BbiCOTbl

Delivery
Sortie
Bbixog

hauteur de la rame (h;): Hauteur de la
rame, non compris les dispositifs et élé-
meénts annexes d’entrée et de sortie.

hauteur de linstallation (h,): Hauteur
maximale de l'installation, y compris les
dispositifs et éléments annexes d’entrée et
de sortie.

Eléments de construction

4.1 Division of the stenter into
zones

4.1.1 4.1.2

Division d une rame en zones

4.1.3

7‘-—

BLICOTA CYWWNbHO-WMPUALHOA MaWUHbI
(hq): BbicoTa CywMNbHOLWMPUNBLHOW Ma-
WWHBI, UCKNIOYAA YCTPOWCTBA U dNEMeH-
Thl Ha BXOfE W BbIXOAE MAWMUHbI.

MakcumanbHan
YafA yCTpOMWCTBa
bIXOA4E MalnHbI.

BbICOTa ycTaHoBku (hs)
BbICOTA YCTAHOBKM, BKINK
W 3neMeHTbl Ha BXOAE U

OnemeHTbl KOHCTPYKL UK

Pa3/ICNEAWE CYWMITEHO-WHPHAbHbIX
MalWnH HAa 30HbI

414 4.1.5

— —

— e e o - - — —— —— — — —

—'—

e e —

P — —

e b

b
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4.1.1 feed zone: Part of the stenter
in which the fabric is secured by the
pins or clips.

4.1.2 intermediate zone: Part of the
stenter found between the feed zone
(4.1.1) and the thermal treatment zone
(4.1.3) and where the fabric is subjected
to tension.

4.1.3 thermal

chamber) : Part ¢f the stenter in which

the fabric is supjected to a rise in’

temperature.

4.1.3.1 drying 2one: Part of the ther-
mal treatment zole in which the fabric,
during its passage, is relieved of its ex-
cess moisture.

4.1.3.2 setting |zone: Part of the
thermal treatmenf zone permitting the
attainment of the necessary treatment
temperatures fol setting the textile
material, or fixing dyes or finishes.

4.1.4 cooling jzone: Part of the
stenter between the thermal treatment
zone (4.1.3) anfl the delivery zone
(4.1.5). The fabriq could be subjected to
forced cooling in|this zone.

4.1.5 delivery |zone: Part of the
stenter in which the fabric is released.

4.2 stenter chain: Chain carrier
allowing for guidgnce and width control
of the fabric.

4.2.1 chain link with\pins: Piece of
the stenter chain |(4:2) used to take the
fabric by pinning
fabric.

zone d’introduction: Partie de la rame
dans laquelle I'étoffe est prise par des
picots ou par des pinces.

zone intermédiaire: Partie de la rame
située entre la zone d’introduction (4.1.1)
et la zone de traitement thermique (4.1.3)
et ou I'étoffe se trouve mise sous tension.

nel): Partie d'une rame dans laquelle
I'étoffe est soumise a une élévation de la
température.

zone de séchage: Partie de la zone de
traitement thermique dans laquelle I’étoffe,
pendant son parcours, est débarrassée de
son exces d’humidité.

zone de fixage : Partie de la zone de traite-
ment thermique permettant d’atteindre les
températures de traitement nécessaires au
fixage de la matiére textile, ou des colo*
rants, ou des appréts.

zone de refroidissement/Partie de la
rame se trouvant entre la‘zone de traite-
ment thermique (4.1.3)\et la zone de sortie
(4.1.5). L'étoffe péut faire I'objet d'un
refroidissement-foreé dans cette zone.

zone de\sortie: Partie de la rame dans
lagquelle”l’étoffe est libérée.

chaine de tension: Chaine transporteuse
permettant le guidage et la mise au large de
I'étoffe.

maillon de chaine avec picots: Piéce de

Pin plate
Plaquette a picots
WUronbyarana nnacTuHa

30Ha BBOAHOro nonA: Yactb CyuwnnbHO-
WHUPUNBbHOM MaIUHbI, B KOTOPOW TKaHb Ha-
KanbiBaeTCcA Ha UMbl UNWU 3aKpennAeTcA
HOXXEeBbIMU Knynnamu.

npomeXyTouyHas 30Ha: YacTb cywunbHoO-
WUPUNBHON MaWWHbI, HAXOQAWAACA MEX-
Ay 30Hon BBoAHoro nona (4.1.1) n 3oHoOM

Tepmuyeckon obpaboTku (4.1.3), rpge
-TKaHb NOABEpPraeTCA HaTAXEHMUIO.
o unu Kame-

Hbl, B KOTOPOW TKaHb NOABEPT:
60TKe Npu NoBbIWEHHQU\TEMMNepaType.

30Ha CYWKM : HacT b/30HbI TEPMUMECKON 06-
paboTKW, B,-KOTOPOW TKaHb B| nMpoLecce
npoxoXxaeHusa o0CcBO60XXQaeTCA OT WU36bl-
TOYHOM Bfraru.

30Ha ctabunusayum (pukcayuu): Yactb
30Hbl TepMUMyeckon o6paboTKW, B KOTO-
pon AOCTUraloTCA Heo6xopuMple Temne-
patypbl 06paboTKuM AnA cTagununsauum
TEKCTUNBLHOro MaTepuana, [hukcayum
KpacuTenem nnv oTAenku.

30Ha oxnaxpgeHua: HacTb CyWunbHO-WMK-
PUNBLHOM MaWWHblI MeXAYy 30HOW TepMu-
Yyeckomn 06pa6oTku (4.1.3) n BbirlyCKHOW 30-
How (4.1.5). B 3TOM 30HE TKaHb MOXET nopj-
BepraTtbCA NpUHyaMTENbHOMY | oxnaxpge-
HUIO.

pPUNbHOM MalMnHbI, B KOTOPOW TKaHb OCBO-

BbINYCKHAA 30Ha: YacTb cqu/mbHo-tuM-
60>K1aeTCA OT HaTAXKHbIX Lenep.

yenb CYWHNbHO-WUPUALHOW | MaWMWHbLI:
TpaHcnopTupyiowana Lenb, o6etnedymsaeT
HanpaBneHWe U perynupoBaHue WUPUHbI
TKaHu.

3BEHO Uenu C uronb4atoi NNaCTUHOW:
3BEHO Lenu CyWWNbHO-WUPUNBHON Malin-
4 DMEHAEMOCAA-HaRanbiBaHUA

KPOMKM TKaHW.
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cnain Nk Witn Ciip: riéce

“*.L.4
the stenter chain (4.2) used to take the
fabric by gripping the selvedge of that
fabric.

nf
Gi

H 1P A i
maillon de chaine avec pince: Piéce de

la chaine de tension (4.2) utilisée pour pren-
dre I'étoffe par pincement de la lisiére de
I'étoffe.

N

NN\ NN

ISO 5250-1982 (E/F/R)

[V VaYaY /)

WCO 5250-1982 (A/®/P)

3BEHO Hyenu C HoXesbIM Knynr

ueny cyumnnbHO-WNMPUNbLHOWM MalnHbL (4.2),
npMMeHAeMoe [nA 3axBaTa KPOMKMU o6pa-
6aTbiBaEMON TKaHWU.

4.2.3 chain link with combined
system oﬂpins and clips: Piece of the
stenter chdin (4.2) combining the func-
tions of pirs and clips.

4.2.4 clip: v
link with chp (see 4.2. 2)

4.2.41 hammer clip: Device de-
signed to hold the selvedges of the
fabric, principally for vertically guided
chains (see 2.1.2).

A AN

Clip
Pince
Hoxxesom knynn

maillon de chaine avec dispositif<com-
biné de pince et de picots: Piéce de la
chaine de tension (4.2) combinant.lés fonc-
tions des picots et des pinces

Combined clip and pin device
Dispositif combiné de pince et de picots
KoMm6MHUpoBaHHbIWM KNYMn

avec pince (voir 4.2.2).

pince a marteau: Dispositif de prise des
lisieres de I'étoffe, principalement sur les
chaines guidées verticalement (voir 2.1.2).

3BEHO Lenu C KOMGMHUPOBAHHbLIM Knyn-
nom: 3BeHO Uenu CywufibHO-WUPUNbHOM

MawuHbl (4.2), coyeTaljowee yHKUUMU
Wronb4aTon NNacTUHbl Y HOXKEBOro KNyn-
na.

3BE€Ha KNynnHow

uenu (cm. 4.2.2).

knynn Xammep: YCTpPOMCTBO, nNpefHasHa-
YeHHOe ANnA yAep>XUBaHUA KPOMOK TKaHM,
B OCHOBHOM fANA BEpTMKaNbHO HanpasnAe-
MbIX uenen (cm. 2.1.2).
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4.2.4.2 wobbler clip: Device de-
signed to take the selvedges of the
fabric, principally for horizontally
guided chains (see 2.1.1).

The wobbler clip may be:
— friction roller;

— light pressure (for lightweight
and delicate fabrics);

— heavier pressure (for production
on merceriZing and coating
machines).

4.25 pin platel Active part of the
chain link with th¢ pins (see 4.2.1). The
pins may be distrilbuted in one or several
rows and be of fone of the following
types:

— smooth pins;
— moulded pips;

— hooked pink.

4.3 Adjustment of the width

4.3.1 adjustment of the width in
the feed zone: Oevice in the feed zone
(see 4.1.1) by megdns of which the chain
adapts itself, by| a special detection
component, to| variations in the
selvedges of the fabric position.

4.3.1.1 additional adjustment of
the width in the feed zone: DeviCe
for extending the pngular adjustment of
the chain rail in the inlet.

4.3.2 adjustmenpt of'\the width in
the intermediate¢ zone and possubly
in the thermal treatme

vice in the intermediate zone (see 4 1.2)
and possibly in the thermal treatment
zone (see 4.1.3) which permits the ad-
justment of the fabric to the desired
width.

4.3.2.1 additional adjustment of
the width in the intermediate zone
and possibly in the thermal treat-
ment zone : Device in the intermediate
zone (see 4.1.2) and possibly in the
thermal treatment zone (see 4.1.3) for
setting the tentering width according to
the shrinkage value.

10

pince a tateur: Dispositif de prise des
lisieres de I'étoffe, principalement sur les
chaines guidées horizontalement (voir
2.1.1).

Les tateurs de pinces peuvent étre:
— a galet;

— a faible pression (pour étoffes lége-
res et sensibles);

— a pression plus forte (pour les pro-

xnynn Wobbler: YctpoitcTso, npegHasHa-
YeHHoe [NnA YAEepXUBaHWUA KPOMOK TKaHu,
B OCHOBHOM [NA ropo30HTanbHO Harnpas-
nAeMbIX yenen (cm. 2.1.1).

Knynn Wobbler moxeT umeTts cnepgytoume
pasHOBUHOCTU KOHCTPYKLMM :

— (PPUKLUOHHbLI PONTNKOBbIA;

— C He3HauuTenbHbIM AaBneHneM (AnA
NETrKUX N HEXKHbIX TKaHEN);

ductions des machines d’enduction et
de mercerisation).

plaquette a picots : Elément actif du mail-
lon de chaine avec des picots (voir 4.2.1).
Ces picots peuvent étre disposés sur un ou
plusieurs rangs et de I'un des types sui-
vants:

— picots lisses;
— picots faconnés (ou moulés);

— picots a crochets.

NG

Réglage de la largeur

réglage de la‘Jargeur dans la zone
d’introduction ;" Dispositif de la zone
d’introduction (voir 4.1.1) au moyen duquel
la chaine. s'adapte, grace a des organes
spécidux) de détection, aux variations de la
position des lisieres de |I'étoffe.

réglage additionnel de la largeur dans
la zone d’introduction: Dispositif de la
zone d'introduction qui permet |'allonge-
ment de la conicité du chemin de chaine a
I'introduction.

réglage de la largeur dans la zone inter-
medlalre, eventuellement dans Ia zone

1]
zone intermédiaire (voir 4.1.2), éventuelle-
ment de la zone de traitement thermique
(voir 4.1.3), qui permet le réglage de la lar-
geur de I'étoffe a la valeur souhaitée.

réglage additionnel de la largeur dans
la zone intermédiaire, éventuellement
dans la zone de traitement thermique:
Dispositif de la zone intermédiaire (voir
4.1.2) et, éventuellement, de la zone de
traitement thermique (voir 4.1.3), qui per-
met de régler la tension sur la largeur de
I'étoffe pour limiter son rétrécissement a
une valeur déterminée.

— C YCUNEHHbIM ,qasneweml(gnn pa6o-
Tbl Ha Mepcepu3aLMoHHBIX MawmnHax n
MawunHax AnA HAHECEHUA NOKPbITUN).

3BeHa uyenu ¢ urnamu (cm. 4.2.1)} Urnel Mo-
ryT 6biTb pacnpepgerieHbl B O4{H UNu He-
CKONbKO PAROB U 6biTb Crneaylowmx Bu-
[oB:

uroneyaraa nnacTuHa: AKTMBIaH 4YacTb

— Thagkue urnbl;
— nuTble (POPMOBaHHbIE) U[NbI;

— Urnbl B BUAE KPIOYKOB.

PerynuposaHue WUPUH bi

perynupoBaHue WUPKHbI B 30HE BBOJHOIO
nons : YCTPOMCTBO B 30He BBOAHOMO MonA
B BUAe CrneuuManbHoro garyuka, ¢ rnomo-
WbIO KOTOPOTO Lenb rnpucnocafnueaeTcn
K M3MEHEeHUAM MONOXKEHUA KPONIOK TKaHM.

AONONHUTENbHOE YCTPOMCTBO ANA Perynu-
poBaHUA WWPUHBI B 30HE Baomroro nons:
YCTPOMCTBO ANA YrnoBOrO peérynupoBa-
HWA HaMpaBnAWWX Uenen npy WupeHuu
TKaHu Ha BXOfAe.

perynuposaHue WWPUHbLI TKaHY B npome-
)XYTOYHOM 30HEe U 3BeHTyanbHO B 30He Tep-
NpoMexy-
TOYHOW. 30HE (CM 4.1.2) n 3BeHTyanbHO B
30He TepMoo6paboTKu (CM. 4.1.3), KOTOpOE
Nno3BOsMAeT OCYWECTBNATL WUPEHNE TKaHu
0O 3afaHHOW BENUUYUHBbI.

AONONHUTENbHOE perynupoBaHue WUPKU-
Hbl B NPOMEXYTOYHOW 3GHE U IBEHTYaNb-
HO B 30He TepmMoo6paboTku: YCTpPOUCTBO
B MPOMEXXYTOYHOWM 30He (CM. 4.1.2) 1 OBeH-
TyanbHO B 30HE TEPMUUYECKOU 06paboTKn
(cm. 4.1.3) pnA perynnpoBaHuA BENNYUHbI
WWPEeHUA B COOTBETCTBUWU C BENUYUHOWN
ycagKku.
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4.3.3 adjustment of the width in the
delivery zone: Device in the delivery
zone (see 4.1.5) which permits the ad-
justment of the fabric to the desired
width.

4.3.3.1 additional adjustment of
the width in the delivery zone:
Device in the delivery zone (see 4.1.5)
for setting the tentering width accord-
ing to the shrinkage value.

réglage de la largeur dans la zone de
sortie: Dispositif de la zone de sortie
(voir 4.1.5) qui permet le réglage de la lar-
geur de I'étoffe a la valeur souhaitée.

réglage additionnel de la largeur dans
la zone de sortie : Dispositif de la zone de
sortie (voir 4.1.5) qui permet de régler la
tension sur la largeur de I'étoffe pour limiter
son rétrécissement a une valeur déter-

minée.

ISO 5250-1982 (E/F/R)
MNCO 5250-1982 (A/®/P)

perynupoBaHue WUPUHbI B BbINYCKHOK
30He: YCTpPOMCTBO B BbINYCKHOW 30HE
(cm. 4.1.5), kOoTOpOE NO3BONAET MPOU3BO-
OUTb perynupoBaHuve WWpUHbl TKaHn [o
3ajaHHOW BENUYUHbI.

AONONHUTENbHOE perynupoBaHue WMPUHbi
TKaHW B BbINYCKHOMW 30He: YCTPOMCTBO B
BbIMYCKHOW 30He (cM. 4.1.5) anAa perynupo-
BaHWA WUPUHbI TKaHM B COOTBETCTBMU C
BENMYNHON YCafKW.

4.3.4 width indicator: Device for
reading the| distance between the clips
or the pins jof the two chains.

4.3.5 fabilic feed: Device used to in-
troduce the selvedges of the fabric into
the clips (sge 4.2.4) or onto the pin plate
(see 4.2.5).

4.4 Devices for heating air

4.4.1 air filter: Device to remove air-
borne fibrgs from air recycled to the
driers.

4.4.2 heating unit: Source of heat
enabling thg air blown onto the fabric to
be brought|to the required temperature.

4.4.3 cir
ing the he
fabric.

lation fan: Device allow-
ed air to be blown onto the

4.4.4 air hozzle: Device allowing the
direction of a jet of air onto the-fabric.

445 exlrust fan: Device by means
of which the air charged with moisture
or contamipants is,évacuated.

4.5 Dev
selvedges

4.5.1 selvedge uncurler: Device
designed to open the curled or creased
selvedges of the fabric.

45.2 selvedge detector: Feeler
used to detect the position of the
selvedges of the fabric.

4.5.2.1 mechanical selvedge detec-
tor: Selvedge detector with lever
feeler.

indicateur de largeur: Dispositif de lec-
ture de I'écart entre les pinces ou les picots
des deux chaines.

dispositif d'introduction: Dispositif ser-
vant & introduire les lisiéres de |'étoffe dans
les pinces (voir 4.2.4) ou sur les plaquettes
a picots (voir 4.2.5).

Dispositif pour I'air chaud

filtre a air: Dispositif servant.a’débarrasser
des fibriles entrainées de, I'air recyclé vers
les séchoirs.

corps de chauffey Source de chaleur per-
mettant de porter a la température voulue
Iair soufflé sur |'étoffe.

ventilateur de circulation : Dispositif per-
mettant de souffler de 1'air chaud sur
|'étoffe.

tuyére a air: Dispositif permettant de diri-
ger un jet d'air sur |'étoffe.

ventilateur d’extraction: Dispositif per-
mettant |'évacuation de I'air chargé d"humi-
dité ou pollué.

dérouleur de lisiére: Dispositif destiné a
ouvrir les lisiéres roulées ou rabattues de
I'étoffe.

tateur de lisiére: Organe palpeur servant
a détecter la position des lisieres de I'étoffe.

tateur de lisiére mécanique: Tateur de
lisiére avec commande mécanique du levier
palpeur.

MHAUMKaTOp (yKasatens)
CTBO ANA onpegeneHna
LY HOXXEBbIMUKNyNnamm
MU nnacTuHami nNpoTuUB
newn.

PUHBI : YCTpom-
CCTOAHUA MEeX-
nu uronbYyarbl-
NMOMNOXXHbIX Lie-

BBOJYMK TKaHW: YCTPOMUETBO [NA BBEAe-
ANA® KPOMOK TKaHU B HQXXeBble Knynnbl
(em. 4.2.4) nnu HakanbiBaHuA Ha uronbYa-
Tbie NNAacTUHbI (CM. 4.2.5)

YcTpoucTBa ANnA Harperoro sosgyxa

BO3AYylWHbIN UnbTP: YcTponcTtso AnAa
ygoaneHusa BONOKOH U3 BQ3ayxa, Peumnpky-
NUpYyoWero K cywunkam.

HarpeBaTenbHasa YycTaHdBka: WMCTOYHMK
Tenna, HarpesalWWi rogaBaeMbi Ha
TKaHb BO3[yX 40 3afaHHQM TemMnepaTypsbl.

UUPKYNALUOHHBIA BeHTYNATop: YcTpown-
CTBO, OCYyWeCcTBRAOWEEe Npaavy HarpeToro
BO3[yXa Ha TKaHb.

BO3fQYyWHOE CONNo: YCTPOWCTBO, OCYylye-
cTBRAOWEe nogadvy CTpyu BO3gyxa Ha
TKaHb.

BbITAXXHOW BEHTUAATOP : YCTPOUCTBO, OCY-
wecTBnAouee yganeHue posfyxa c snaron
UNu 3arpA3HEHNAMM.

KPOMOK

YCTPOMCTBO AnA pa3BepTbiBaHUA (packpy-
YMBaHMA) KPOMOK: YCTPOWCTBO, NpepHas-
HayeHHoe ANA pacKpbiTUA 3aKPYyYEHHbIX
WUNn 3aMATbIX KPOMOK TKaHW.

wyn gna Kpomku : Llyn, npegHasHaueHHbIN
ONA O6HApy>XXeHWA MONOXKEHUA KPOMKM
TKaHy.

mexaHuuveckui wyn ana kpomkw : Wyn anA
KPOMKM PbIYa>XHbIM WWYyrOM.

"
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45.2.2 electrical selvedge detec-
tor: Selvedge detector with electrically
controlled feeler.

45.2.3 photoelectric selvedge
detector: Selvedge detector with light
ray and photoelectric cell.

4.5.2.4 pneumatic selvedge detec-
tor: Selvedge detector with jet of air.

4.5.3 overfeed T
troducing the fabric into the stenter at a
speed higher thap that of the chains.

4.5.4 control df clipping or pinning
(fail-safe or kndck-off device) : Safe-
ty device for stopping the machine
when one or bpth selvedges of the
fabric are not held by the clips (see
4.2.4) or the pin [plates (see 4.2.5).

4.5.5 Devices for adjustment of the
fabric

4.5.5.1 device [for unclipping: De-
vice permitting the release of the fabric
selvedges from the clips (see 4.2.4) in
the delivery zond (see 4.1.5).

4.5.5.2 device|for unpinning: De-
vice permitting the release of the fabric
selvedges from the pin plates (see 4.2.5)
in the delivery zdne (see 4.1.5).

45.6 control for unclipping and
de-pinning on delivery : Safety device
for stopping the |machine when one or
both selvedges |of the fabric, in-the
delivery zone (see 4.1.5), are“not
disengaged from|the clips (see-4.2.4) or
pin plates (see 4)2.5).

4.6 Devices f
material before and after the
stenter chain

4.6.1 guide roller (see ISO 5246, item
3.2.1): An undriven roller designed to
guide and support a material. The roller
is caused to move by the material.

4.6.2 drive roller (see ISO 5248, item
3.2.2): Driven roller designed to con-
tribute to the movement of the material.
The roller is driven by the axle.
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tateur de lisiére électrique: Tateur de
lisiere avec commande électrique du levier
palpeur.

tateur de lisiere photoélectrique:
Tateur de lisiere avec rayon lumineux et
cellule photoélectrique.

tateur de lisiére pneumatique: Tateur
de lisiere par jet d'air.

iSp T
permettant d’introduire I'étoffe dans la
rame a une vitesse supérieure a celle de
I'avancement des chaines.

controleur de pincement ou de
piquage : Dispositif de sécurité arrétant la
machine lorsque I'une ou les deux lisiéres
de I'étoffe ne sont plus prises par les pinces
(voir 4.2.4) ou par les plaquettes a picots
(voir 4.2.5).

Dispositifs de dégagement de I'étoffe

dispositif de dépincement: 'Dispositif
permettant le retrait des lisieres de I'étoffe
hors des pinces (voir 4.2.4)'dans la zone de
sortie (voir 4.1.5).

dispositif de dépicotage : Dispositif per-
mettant le retrait des lisiéres de |'étoffe hors
des plaquettes a picots (voir 4.2.5) dans la
zone de.sortie (voir 4.1.5).

contrdleur de dépincement ou de dépi-
cotage de sortie: Dispositif de sécurité
arrétant la machine lorsque l'une ou les
deux lisieres de |'étoffe, dans la zone de
sortie (voir 4.1.5) ne se dégagent pas des
pinces (voir 4.2.4) ou des plaquettes a
picots (voir 4.2.5).

matiére avant et apreés la chaine de
la rame

rouleau de guidage (voir ISO 5248, terme
3.2.1): Rouleau non commandé destiné &
guider et a supporter une matiére. Le rou-
leau est mis en mouvement par la matiére.

rouleau d’entrainement (voir 1SO 5248,
terme 3.2.2) : Rouleau commandé destiné a
mettre en mouvement une matiére. Le rou-
leau est commandé par I'axe.

3neKTPUYECKUHK wyn ana kpomku : LLlyn ana
KPOMKK C 3NEKTPUYECKU perynupyembiM
Wynom.

hOTOINEKTPHUYECKUA WyNn ANA KPOMKM:
lilyn anA KPOMKM C ny4yom ceeTa n 4oTo-
3NEMEHTOM.

NHEBMAaTUUYECKUM WyNn ANA KPOMKM : Ll.lyﬁ
ANA KPOMKU C BO3YWHOW CTpyewn.

1] K WCTBO - YCTPOMUCTBO
ANA BBEAeHUA TKaHW B CYWUNbHO-WNPUNb-
HYIO MallnHy CO CKOpOCTh!O, NpeBblaio-
wew CKpoCTb Lenen.

perynuposaHue npoLeccos HakanbiBaHusa
TKaHM Ha WUENbF UMK 3aXKUMa [Knynnamu :
MpepoxpaHurenbHoe ycTpoucTBO  ANA
ocTaHpoBa-MalWHbl, Korga ogHa unu obe
KPOMKW\. TKaHU He yaep>XuBaloTca Knynna-
M7, (CM. 4.2.4) nn uronb4atbiMy nnacTu-
Hamu (cMm. 4.2.5).

YcTrpoucTea gna 0CBO60XAEHUA TKaHU

noB : YCTPOMCTBO, NO3BONAIOWEE OCBO60X-
AaTb KPOMKM TKaHU OT Knynnop (cMm. 4.2.4)
B BbINMYCKHOM 30HE (CM. 4.1.5)

yCTPOMCTBO gns ocao6oxnen;E oT Knyn-

YCTPOMCTBO [ANA CKanbiBaHufi: YCTpowm-
CTBO, NO3BONAIOWEE OCBOGOXKAATL KPOMKHU
TKaHW OT Uronbyartbix NNAcTUH (CM. 4.2.5)
B BbIMYCKHOW 30HE (CM. 4.1.5).

perynuposaHue OCBO60XAEHURA TKaHU U3
KNyrnnoB UNU CKanbiBaHUA C UIN Ha Bbiny-
cke: [lpegoxpaHuTenbHoe YCTPOWUCTBO
OnA OoCTaHOBa MaliMHbI, KOrAd ofgHa unu
o06e KPOMKM TKaHW B BbINYJQKHOW 30HE
(cM. 4.1.5) He ocBo6oXpalOTCA PT KNynnos
(cM. 4.2.4) vnu wvronb4aTtbiX nNacTuH
(cMm 4.2.5).

WA TKaHU
nepeap u nocne yenu CywunbHo-
WHUPUNBHOW MAIIMUH bl

Hanpasnsowmui ponuk (cM. UCO 5248, Tep-
MuH 3.2.1): HenpuBogHoO” ponuk, npegHa-
3Ha4YeHHbIW ANA HanpaBneHWA U NoAAep-
>XXaHunA Mmatepumana (TkaHu). Ponuk npuso-
[UTCA B ABUXEHMUE MaTepuanoMm (TKaHb10).

npusogHoui ponuk (cM UCO 5248, TepmuH
3.2.2): MpusogHOW poONUK, nNpegHasHaye-
HbI ANA TOro, YTo6bl CNoco6CcTBOBAaTb
ABWIXKEHUIO maTepuana. Ponuk npusoguT-
CA B BUXXEHMWE Yepes OCb.
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4.6.3 spreading roller (see ISO 5248,
item 3.5): Device to maintain fabric
" width, designed to prevent the forma-
tion of creases, to eliminate creases and
to unroll selvedges during a run.

4.6.4 return roller: Undriven roller
ensuring guidance and the return of the
material over several stages in the
stenter.

rouleau élargisseur (voir ISO 5248, terme
3.5): Dispositif de maintien au large, des-
tiné & empécher la formation de plis, a les
éliminer et & dérouler les lisiéres dans le par-
cours de la matiére.

tambour de retour: Rouleau non com-
mandé assurant le guidage et le retour de la
matiére dans les rames a plusieurs étages.

ISO 5250-1982 (E/F/R)
MCO 5250-1982 (A /® /P)

wUpunbHbIA ponuk (cM. UCO 5248, Tepmun
3.5): YcTponcTBO gnA NoAAep>KaHuA wu-
PUHbI TKaHu, NPeAoTBPAalEeHUA U ycTpaHe-
HUA CKNaflok, a TakXe packpyuymBaHusa
KPOMOK B npouecce pa6oThbl.

BO3BPaTHbIW POAUK : HENPNBOJHOM PONUK,
obecneynBamowmn HarnpasneHne n BO3-
BpaT MaTtepuana B MHOIOMobHOW CYWnnb-

HO-WUPUNBHON MallnHe.

4.6.5 de\Tnce for weft adjustment:
Device perfnitting all weft threads to be
kept parallgl to each other and at right
angles to the warp threads.

4.7 Medgsuring instruments

4.7.1 fabfic speed indicators: In-
struments Which signal the linear speed
of the fabr|c into zones of the stenter.

4.7.2 temperature indicators: In-
struments | which signal either the
temperature of the fabric or the air in
the differept zones of the stenter.

4.7.3 mojsture content indicators:
Instruments which signal either the
moisture dontent of the fabric or the
humidity of the air in the different zones
of the stenter.

NOTE — These instruments may be in4
troduced info the control system to regulate
devices enpbling a required degree.-of

dryness, cofresponding to a predetermined
moisture cqntent in the fabric~to.be ob-
tained. They may also be used,for the auto-
matic recording of drying curves.

dispositif d’alignement de la trame:
Dispositif destiné a permettre une présen-
tation des fils de trame parallélement les
uns aux autres et perpendiculairement aux
fils de chaine.

Instruments de mesurage

indicateurs de la vitesse de l'étoffe;
Instruments de mesurage indiquant.-la
vitesse de défilement de |'étoffe dans‘les
diverses zones de la rame.

indicateurs de température: Instru-
ments de mesurage indiquant la tempéra-
ture de I'étoffe ou de I'atmosphére dans les
diverses zones de larame.’

indicateurs des-taux d’humidité : Instru-
ments de (mesurage indiquant le taux
d’humidité.de I'étoffe ou de I'atmosphére
dans les-diverses zones de la rame.

NOTE — Ces instruments peuvent étre intro-
duits dans la chaine de commande pour la régu-
lation d'un dispositif permettant d'obtenir I'état
de séchage recherché correspondant a un taux
d’humidité prédéterminé de I'étoffe. lls peuvent
également servir a |'enregistrement des courbes
de séchage.

YyCTPOWCTBO AnA npam;:ilq yTka: Ycrpon-

CTBO, Mnos3sonAlowee RO

epXarb naparn-

NenbHOCTb APYr ,APYry BLEX YTOUHbIX HU-
Ten, a TakXKe MX NepneHANKynApHoOCTb K

HUTAM Lenwu,

UsameputenbHble npubppbl

yKasaTenu CKOpOCTH TKaHu : Npu6opsbl, KO-

TOpble NoAJaloT CUrHanbl

O NUHENHOMN CKO-

POCTU TKaHU B 30HAX CYWMNbHO-WHUPUNb-

HOW MailuHbI.

ykasarenu remnepartypbi

t Mpuéopkl, KOTO-

pbie NOAaI0T CUrHanbl O TeMnepartype TKa-

HW UnNu BO3Ayxa B 30H
pUNbHOW MaWnHbI.

BX CYWWUNbHO-WN-

yKasaTtenu Bnarocogep>{aHus: Mpu6éopsbl,
KOTOpble MOoAaloT CUrHabl 0 BNarocofep-

XKaHuUnM TKaHu unun aTtMo
HbIX 30Hax CYWuNbHO-W
Hbl.

cepbl B pasnuuy-
MpunbHOWN Malu-

MPUMEYAHUE — 3Tn npugopbl MOryT nCnonb-

30BaThCA B LENAX KOHTPON
LNA YCTPOWCTB, KOTOpble

HO 3aaHHOW BENUYUHbI BN

h U perynMpoBaHuA
6ecneynsaloT cre-

rocofep>XXaHuAa TKa-

NeHb CYWKKn, COOTBeTCTBle{yIO npeagBaputenb-

HWU. OHU TakXKe MOTyT oCyuly
KyI0 3anuch Xxofa npotecca

cTBNATL rpacduyec-
CywKu.
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Annex A

Equivalent German terms and definitions

Annexe A

Terminologie allemande équivalente

MpunoxexHue A

OKBMBaneHTHaa HemelKaA TEPMUHONOTUA

1 Arten vor] Spann- und Trocknungsmaschinen

1.1 Egalisiermpschine: Maschine ohne Trocknungskammer zum Spannen von bahnférmigen Waren. Die Spannkettenumien-
kung kann horizgntal (siehe 2.1.1) oder vertikal (siehe 2.1.2) sein.

Das Bild zeigt eine Egalisiermaschine mit horizontaler Spannkettenumlenkung\(siehe 2.1.1).

1.2 Einfach-Sﬂfz:nn- und Trocknungsmaschine : Maschine mit Trocknungskammer zum Spannen und Behandeln vgn bahnfér-
migen Waren. Luftzufiihrung entweder parallel (siehe 2.2.1) oder vertikal (siehe 2.2.2) zur Ware. Die Spannkettenumlerjkung kann
horizontal (siehe P.1.1) oder vertikal (siehe 2.1.2) sein.

Das Bild zeigt eirfe Einfach-Spann- und Trocknungsmaschine mit horizontaler Spannkettenumlenkung (siehe 2.1.1).

1.3 Doppel-Spann- und Trocknungsmaschine.:'\Maschine zum Spannen und Behandeln von bahnférmigen Waren infeinem Hin-
und Ricklauf delf Ware durch den Trockner. Spannkettenumlenkung vertikal (siehe 2.1.2). Luftzufihrung entweder parallel (siehe
2.2.1) oder vertikpl (siehe 2.2.2) zur Ware.

1.4 Mehretagen-Spann- und Trocknungsmaschine: Maschine zum Spannen und Behandeln von bahnférmigem Waren in
mehrmaligem Hin- und Riicklauf derWare durch das Trocknungsfeld. Spannkettenumlenkung vertikal (siehe 2.1.2). Luftzufiihrung
entweder parallel| (siehe 2.2.1) odenyertikal (siehe 2.2.2) zur Ware.

Das Bild zeigt eirle Zweietagen=Spann- und Trocknungsmaschine (zweimaliger Hin- und Riicklauf = vier Durchldufe).

2 Maschinegmerkmale

2.1 Spannkettenumlenkung

2.1.1 horizontal: Einrichtung, bei der der Hin- und Riicklauf der beiden Ketten in der gleichen horizontalen Ebene liegt.
2.1.2 vertikal: Einrichtung, bei der der Hin- und Ricklauf jeder Kette in einer vertikalen Ebene liegt.

2.2 Luftzufithrung

2.2.1 parallel zur Ware: Die Luft wird in einer zur Ware parallelen Ebene (quer oder ldngs) zugefiihrt.

2.2.2 vertikal zur Ware : Die Luft wird senkrecht zur Ware entweder von oben oder von unten oder gleichzeitig von oben und un-
ten zugefihrt.

14
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3 Seitenbezeichnung und Maf3angaben
3.1 Seitenbezeichnung (entsprechend ISO 1036)
3.1.1 rechte Seite: Die Seite, die in der Einlaufrichtung der Ware gesehen, rechts liegt.

3.1.2 linke Seite: Die Seite, die in der Einlaufrichtung der Ware gesehen, links liegt.

1982 (A/®/P)

ANMERKUNG — Die Definition der rechten und linken Seite ermdglicht die eindeutige Lagebezeichnung der verschiedenen Teile.

3.2 Liangpmmafie

3.2.1 Linge der Trocknungskammer (/;)

3.2.2 Magchinenlédnge (/) : Linge der Spann- und Trocknungsmaschine, ohne zusétzliche Einrichturigen und Bayelemente an den

Enden des Ein- und Auslaufs.

3.2.3 Linge der Anlage (/3): Gesamtlange der Spann- und Trocknungsmaschine, einschliel3lich etwaiger Einrichtungen und Bau-

elemente af den Enden des Ein- und Auslaufs.

3.3 BreitenmaRe

3.3.1 Maj:hinenbreite (wy) : Breite der betriebsbereiten Spann- und Trackhungsmaschine, ohne zusétzliche E
Bauelemente an den Enden des Ein- und Auslaufs.

nrichtungen und

3.3.2 Breite der Anlage (w,) : GroRte Breite der Anlage, einschlieRlich zuséatzlicher Einrichtungen und Bauelemente an den Enden

des Ein- unfl Auslaufs.

3.3.3 Montagebreite (w3): Gesamtbreite der Anlage, einschlieRlich des Platzbedarfs fiir Instandhaltung
Demontage

3.3.4 Nennbreite : GroRte Breite zwischen den Kluppen oder Nadeln der Spannketten.

und eventuelle

3.3.5 Arbpitsbreite: GroRte effektive ‘Breite der Ware, die durch die Spann- und Trocknungsmaschine behandg¢lt werden kann.

3.4 Hohgnmale

3.4.1 Masgchinenhdhe{h;) : Hhe der Spann- und Trocknungsmaschine, ohne zusétzliche Einrichtungen und Bayelemente an den

Enden des Ein- und Auslaufs.

3.4.2 Hﬁn'e der. Anlage (h,) : GroRte Hohe der Anlage, einschlieBlich der Einrichtungen und Bauelemente an dg
und Auslayfs:

n Enden des Ein-

4 Bauteile

4.1 Feldeinteilung der Spann- und Trocknungsmaschine

4.1.1 Einlauffeld: Teil der Spann- und Trocknungsmaschine, in dem die Ware durch Nadeln oder Kluppen aufgenommen wird.

4.1.2 freies Spannfeld: Teil der Spann- und Trocknungsmaschine zwischen dem Einlauffeld (4.1.1) und dem Wérmebehandlungs-

feld (4.1.3), in dem die Ware einer Spannung ausgesetzt wird.

4.1.3 Wirmebehandlungsfeld (oder Trocknungskammer): Teil der Spann- und Trocknungsmaschine, in de
steigenden Temperatur ausgesetzt wird.

m die Ware einer

15
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4.1.3.1 Trocknungsfeld: Teil des Wiarmebehandlungsfeldes, in dem der durchlaufenden Ware die Feuchtigkeit entzogen wird.

4.1.3.2 Fixierfeld: Teil des Warmebehandlungsfeldes, das das Erreichen bestimmter Temperaturen zum Fixieren, Farben und Ver-
edeln der Ware erméglicht.

4.1.4 Kiihlfeld: Teil der Spann- und Trocknungsmaschine zwischen dem Warmebehandlungsfeld (4.1.3) und dem Auslauffeld
(4.1.5). Die Ware kann in diesem Feld stark gekihlt werden.

415 Auslauffeld: Teil der Spanh- und Trocknungsmaschine, in dem die Ware abgegeben wird.

4.2 Spannkettp: Transportkette zum Flhren und Breitspannen der Ware.
4.2.1 Nadelkettenglied: Teil der Spénnkette (4.2) zum Aufnehmen der Ware mittels Nadeln.
4.2.2 KluppenKkettenglied: Teil der Spannkette (4.2) zum Aufnehmen der Ware mittels Kluppen.

4.2.3 kombiniertes Kluppen-Nadel-Kettenglied : Teil der Spannkette (4.2) mit kombinierter Witkung der Nadel- und Kluppenket-
tenglieder.

4.2.4 Kluppe: Wirksamer Teil des Kluppenkettengliedes (siehe 4.2.2).

4.2.41 Hammdrkluppe: Einrichtung zum Aufnehmen der Warenkanten, hauptsachlich bei vertikal umgelenkten Ketten (siehe
2.1.2).

4.2.42 Tasterk|uppe: Einrichtung zum Aufnehmen der Warenkanten, \hauptséachlich bei horizontal umgelenkten Keften (siehe
2.1.1).

Tasterkluppen kéhnen sein
— mit Rollchentastung;
— mit Schlelftastung, entlastet (fiir leichte und empfindliche Ware);

— mit Schlelftastung, nicht entlastet (fiir die Produktion auf Streich- und Mercerisiermaschinen).

4.25 Nadelleiste: Wirksamer Teil des,Nadelkettengliedes (siehe 4.2.1). Die Nadeln kénnen in einer oder zwei Reihen gngeordnet
sein und zu einer|der folgenden Arten.gehoren :

— glatte Nadleln;
— geformte[Nadeln;

— hakenférmige«Nadeln.

4.3 Breitenverstellung

4.3.1 Breitenverstellung im Einlauffeld: Einrichtung im Einlauffeld (4.1.1), durch die sich die Kettenbahn mittels besonderer
Fihlorgane den Warenkantenschwankungen anpasst.

4.3.1.1 Zusatzbreitenverstellung im Einlauffeld : Einrichtung zum Verlangern der Einlaufschragstellung der Kettenbahn.

4.3.2 Breitenverstellung im freien Spannfeld und gegebenenfalls im Wérmebehandlungsfeld: Einrichtung im freien Spann-
feld (siehe 4.1.2) und gegebenfalls im Warmebehandlungsfeld (siehe 4.1.3), die das Einstellen der gewiinschten Warenbreite
ermdglicht.

4.3.2.1 Zusatzbreitenverstellung im freien Spannfeld und gegebenenfalls im Warmebehandlungsfeld: Einrichtung im
freien Spannfeld (siehe 4.1.2) und gegebenenfalls im Wirmebehandlungsfeld (siehe 4.1.3), die das Einstellen der Spannbreite fiir das
Einspringen der Ware entsprechend dem Krumpfwert ermdglicht.
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4.3.3 Breitenverstellung im Auslauffeld: Einrichtung im Auslauffeld (siehe 4.1.5), die das Einstellen der gewiinschten Waren-
breite ermdoglicht.

4.3.3.1 Zusatzbreitenverstellung im Auslauffeld : Einrichtung im Auslauffeld (siehe 4.1.5), die das Einstellen der Spannbreite fur
das Einspringen der Ware entsprechend dem Krumpfwert ermdglicht.

4.3.4 Breitenanzeige: Ablesevorrichtung fir den Abstand zwischen den Kluppen oder Nadein der beiden Ketten.

4.3.5 Einfiihrvorrichtung: Vorrichtung zum Einfiihren der Warenkanten in die Kluppen (siehe 4.2.4) oder Nadelleisten (siehe
4.2.5),

4.4 Warmlufteinrichtungen
4.4.1 Luftsieb: Einrichtung zum Entfernen von Verunreinigungen aus der in den Trocknungskammern zirkuliergnden Luft.
4.4.2 Heigkorper: Einrichtung, die das Aufheizen der zur Ware stromenden Luft auf die gewiinschte Temperatur erméglicht.
4.4.3 Umlifter: Einrichtung zum Bewegen der Warmluft zur Warenbahn.
4.4.4 Luftdise: Einrichtung fur einen gezielten Luftstrom auf die Ware,

445 Ablufter: Einriéhtung zum Abfiihren der mit Feuchtigkeit oder Verunreinigungen angereicherten Luft.

4.5 Kantenfuihrungseinrichtungen

45.1 Kanjtenausroller: Einrichtung zum Beseitigen eingeroliter oder (_eingeschlagener Warenkanten.
45.2 Kartentaster: Fiihlorgan zum Abtasten der Warenkanten.

4.5.2.1 mechanischer Kantentaster: Kantentaster mit mechanisch gesteuertem Fiihlhebel.
45.2.2 elektrischer Kantentaster : Kantentaster mit elektrisch gesteuertem Fiihlhebel.

45.2.3 photo-elektrischer-Kantentaster: Kantentaster mit Lichtstrahl und Photozelle.

4.5.2.4 pheumatischer Kantentaster: Kantentaster mit Luftstrahl.

4.5.3 Voleilaufnadelgerit: Einrichtung zum Einfiihren der Ware in die Spann- und Trocknungsmaschine mit eifer gegeniiber der
Kettengesdhwindigkeit hoheren Geschwindigkeit.

45.4 Kantenwichter: Sicherheitseinrichtung zum Abschalten der Maschine, wenn eine oder beide Warenkanten nicht mehr von
den Kluppen (siehe 4.2.4) oder Nadelleisten (siehe 4.2.5) erfasst werden.

4.5.5 Einrichtung zum Lésen der Ware

45.5.1 Kluppendffner: Einrichtung zum Herausnehmen der Warenkanten aus den Kiuppen (siehe 4.2.4) im Auslauffeld (siehe
4.1.5).

45.5.2 Ausnadeleinrichtung: Einrichtung zum Herausnehmen der Warenkanten aus den Nadelleisten (siehe 4.2.5) im Auslauffeld
(siehe 4.1.5).

45.6 Auslaufsicherung: Sicherheitseinrichtung zum Abschalten der Maschine, wenn eine oder beide Warenkanten im Auslauf-
feld (siehe 4.1.5) nicht von den Kluppen (siehe 4.2.4) oder Nadelleisten (sieche 4.2.5) freigegeben werden.
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4.6 Warenfiihrungs- und Leiteinrichtungen vor und hinter der Kettenfiihrung

4.6.1 Leitwalze (siehe ISO 5248, 3.2.1) : Nicht angetriebene Walze zum Leiten und Stiitzen einer Ware. Die Walze wird durch die
Ware mitgenommen.

4.6.2 Zugwalze (siche 1ISO 5248, 3.2.2): Angetriebene Walze zum Transport einer Ware. Die Walze wird Uber ihre Zapfen

angetrieben.

4.6.3 Breitstreckwalze (siehe ISO 5248, 3.5) : Einrichtung zum Breithalten der Ware, zum Verhindern von Faltenbildungen, zum
Beseitigen von Faltenbildungen und/oder zum Ausrollen der Warenkanten beim Durchlauf der Ware.

4.6.4 Umkehrtifommel: Nicht angetriebene Trommel zum Fiihren und Umkehren der Ware in Mehretagen-Spann- dind Trock-

nungsmaschinen.

4.6.5 Verzugsri

4.7 MeRB- und

4.7.1 Warenge
der Spann- und

4.7.2 Tempera
der Spann- und

thter: Einrichtung zum Geraderichten verzogener Warenbahnen.

Anzeigegerite

rocknungsmaschine anzeigt.

>

rocknungsmaschine mif3t und anzeigt.

chwindigkeits-Anzeigegerat : Gerdt, das die Geschwindigkeit des Warenlaufs-durch die verschiedenen Felder

uranzeigegerat: Gerdt, das die Temperatur der Ware oder der umgebenden Luft in den verschiedenen Feldern

4.7.3 Feuchte-Anzeigegerit: Gerét, das den Feuchtegehalt der Ware in denVerschiedenen Feldern der Spann- und Trocknungs-
maschine mifdt urjd anzeigt.

ANMERKUNG — Djese Geréte kdnnen zur Feuchteregelung benutzt werden (entsprechend einem vorgegebenen Feuchtegehalt der Wa

nen gleichzeitig zur

Aufzeichnung des Feuchtediagramms dienen.

e). Sie kon-
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