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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung,  jeweils  zur  Naßbehandlung  von  Textilgut  in 
Strangform  gemäß  Oberbegriff  des  Patentanspruchs 
1  bzw.  des  Patentanspruchs  3. 

Bei  der  bisherigen  Naßbehandlungsweise  von  Tex- 
tilgut  in  Strangform  unter  Verwendung  von  soge- 
nannten  Düsen-  oder  Overflowmaschinen  wird  das 
Textilgut  nach  seiner  Zuführung  mittels  der  Trans- 
porthaspel  zu  der  Intensivbehandlungsstrecke  in  die- 
ser  mittels  der  Naßbehandlungsflotte  weitertrans- 
portiert.  Dabei  muß  zur  Gewährleistung  eines  gesi- 
cherten  Warentransports  durch  die  Intensivbehand- 
lungsstrecke  die  Naßbehandlungsflotte  mit  einer 
Geschwindigkeit  in  die  Intensivbehandlungsstrecke 
eingeführt  werden,  die  wesentlich  größer  ist  als  die 
Umlaufgeschwindigkeit  des  Textilguts.  Diese  Rela- 
tivgeschwindigkeit  zwischen  Naßbehandlungsflotte 
und  Textilgut  führt  dazu,  daß  die  Oberfläche  des  Tex- 
tilguts  mehr  oder  weniger  beschädigt  wird  (Pillingef- 
fekt). 

Verständlicherweise  sind  derartige  Oberflächen- 
beschädigungen  des  Textilguts,  die  sich  auch  noch 
auf  die  Weiterverarbeitung  desselben  nachteilig  aus- 
wirken  können,  an  sich  immer  zu  vermeiden. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrunde, 
zur  Vermeidung  dieses  Nachteils,  das  eingangs  hin- 
sichtlich  seiner  Gattung  bezeichnete  Verfahren  und 
die  zugehörige  Vorrichtung  so  zu  verbessern,  daß 
Oberflächenbeschädigungen  bedingt  durch  eine  Re- 
lativgeschwindigkeit  zwischen  Textilgut  und  Be- 
handlungsflotte  vermieden  sind. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  in  verfah- 
renstechnischer  Hinsicht  durch  die  im  kennzeichnen- 
den  Teil  des  Patentanspruchs  1  und  in  vorrichtungs- 
technischer  Hinsicht  durch  die  im  kennzeichnenden 
Teil  des  Patentanspruchs  3  angegebenen  Maßnah- 
men  gelöst. 

Wesentlich  für  die  erfindungsgemäße  Ausbildung 
ist  zunächst  einmal  die  horizontale  Führung  des  Tex- 
tilguts  in  eine  entsprechend  angeordnete  Intensivbe- 
handlungsstrecke,  da  die  Beeinflussung  der  Ge- 
schwindigkeit  der  Naßbehandlungsflotte  lediglich 
durch  Reduzierung  der  Zuführungsgeschwindigkeit 
in  der  Düsen-  bzw.  Overfloweinheit  in  Alleinstellung 
grundsätzlich  keine  endgültige  wirkungsvolle  Ver- 
besserung  bringen  kann.  Dies  ist  darauf  zurückzu- 
führen,  daß  bei  der  bisher  bekannten  Verfahrenswei- 
se  und  den  zugehörigen  Vorrichtungen  die  Intensiv- 
behandlungsstrecke  in  der  Regel  eine  irgendwie  nach 
unten  geführte  Strecke  ist,  an  deren  oberen  Ende  das 
Textilgut  und  die  Naßbehandlungsflotte  zugeführt 
werden,  die  andererseits  am  unteren  Ende  der  Naß- 
behandlungsstrecke  abgeführt  werden.  Würde  nun 
die  Geschwindigkeit  der  Naßbehandlungsflotte  am 
Einlaufende  der  Intensivbehandlungsstrecke  so  weit 
reduziert,  daß  keine  Relativgeschwindigkeit  zwi- 
schen  Textilgut  und  Naßbehandlungsflotte  bestün- 
de,  so  würde  dies  nur  für  das  Einlaufende  der  Naßin- 
tensivbehandlungsstrecke  Geltung  haben  können; 
denn  im  weiteren  Verlauf  würde  die  Naßbehand- 
lungsflotte  aufgrund  der  Möglichkeit  des  praktisch 
freien  Falls  zunehmend  schneller  werden,  so  daß 
wiederum  eine  zunehmend  größere  Relativge- 

schwindigkeit  in  Hinblick  auf  das  Textilgut  be- 
stünde. 

Wird  nun  aber  die  Intensivbehandlungsstrecke  und 
damit  der  Förderweg  des  Textilguts  horizontal  aus- 

5  gerichtet  und  gleichzeitig  die  Zuführungsgeschwin- 
digkeit  der  Behandlungsflotte  am  Einlaufende  der  In- 
tensivbehandlungsstrecke  auf  die  Transportge- 
schwindigkeit  des  Textilguts  abgestimmt,  so  be- 
steht  eine  erhebliche  Gefahr  der  verhältnismäßig 

w  baldigen  Verstopfung  der  Intensivbehandlungs- 
strecke  mangels  hinreichender  Fördereinwirkung  auf 
das  Textilgut  und  demzufolge  sieht  die  Erfindung  als 
weitere  bedingungslose  Maßnahme  die  ziehende 
Einwirkung  auf  das  Textilgut  von  der  Auslaufsseite 

75  der  Intensivbehandlungsstrecke  aus  vor,  wozu  in 
vorrichtungstechnischer  Hinsicht  die  dort  vorzuse- 
hende  zweite  Haspeleinrichtung  dient.  Diese  sollte 
selbstverständlich  im  wesentlichen  mit  derselben 
Geschwindigkeit  arbeiten  wie  die  der  Intensivbe- 

20  handlungsstrecke  vorgeschaltete  sozusagen  erste 
Haspeleinrichtung.  Nur  hierdurch  wird  einerseits  ein 
gesicherter  Transport  des  Textilguts  durch  die  Inten- 
sivbehandlungsstrecke  sichergestellt,  andererseits 
aber  auch  die  Vermeidung  der  Einwirkung  besonde- 

25  rer,  nämlich  übermäßig  hoher  Zugkräfte  auf  das  Tex- 
tilgut. 

Einerseits  in  Hinblick  auf  eine  möglichst  gleichmäßi- 
ge  Verteilung  der  von  der  zweiten  Haspeleinrichtung 
auf  das  Textilgut  einwirkenden  Zugkraft  und  anderer- 

30  seits  aber  auch  in  Hinblick  auf  eine  möglichst  gleich- 
mäßige  Einwirkung  der  Naßbehandlungsflotte  auf  das 
Textilgut  während  des  gemeinsamen  Hindurchlaufs 
durch  die  Intensivbehandlungsstrecke  empfiehlt  sich 
in  Weiterbildung,  die  Intensivbehandlungsstrecke  in 

35  Breitenrichtung  konisch  in  Richtung  auf  das  Ausla- 
ßende  hin  zu  erweitern.  Dadurch  besteht  die  Mög- 
lichkeit  zur  Ausbreitung  des  Textilguts  aus  der  ur- 
sprünglichen  Strangform  am  Einlaßende  der  Inten- 
sivbehandlungsstrecke  zu  einer  praktisch  voll  ausge- 

40  breiteten  Bahn.  Um  dieses  Ausbreiten  zu  erleichtern 
bzw.  zu  begünstigen,  obwohl  das  Textilgut  unter  der 
Einwirkung  einer  Zugkraft  aufgebracht  von  der  zwei- 
ten  Haspeleinrichtung  steht,  empfiehlt  sich  die  Aus- 
bildung  der  letzteren  als  sogenannte  Breitstreckwal- 

45  ze,  d.h.  als  eine  solche  Walze,  die  bei  der  Herüberfüh- 
rung  des  Textilguts  über  einen  Teil  ihres  Umfangs 
dieses  fortlaufend  quer  zur  Transportrichtung,  also 
in  Breitenrichtung  des  Textilguts,  ausbreitet. 

Durch  die  erfindungsgemäße  Ausbildung,  insbe- 
so  sondere  unter  Einbeziehung  der  Weiterbildungsmaß- 

nahmen  gemäß  den  Unteransprüchen  ist  insgesamt 
eine  Verfahrensweise  und  eine  zugehörige  Vorrich- 
tung  geschaffen,  die  tatsächlich  eine  Oberflächenbe- 
schädigungsfreie  Naßbehandlung  des  Textilguts  zu- 

55  lassen,  jedenfalls  was  Oberflächenbeschädigungen 
bedingt  durch  eine  Relativgeschwindigkeit  zwischen 
Textilgut  und  Naßbehandlungsflotte  betrifft,  dies  al- 
les  bei  gleichzeitiger  Gewährleistung  eines  gesicher- 
ten  Transports  des  Textilguts  durch  die  Intensivbe- 

eo  handlungsstrecke  hindurch. 
Nachfolgend  wird  die  Erfindung  weiter  ins  einzelne 

gehend  anhand  einer  zweckmäßigen  Ausführungs- 
form  unter  gleichzeitiger  Bezugnahme  auf  die  Zeich- 
nung  beschrieben,  die  eine  schematische  Darstel- 

65  lung  einer  erfindungsgemäß  ausgebildeten  Naßbe- 
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Wärmetauscher  8  und  von  Chemikalien  bzw.  bereits 
aufgelösten  Chemikalien  zum  Speicherbehälter  12 
und  auch  dort  zur  Zuführung  von  Naßbehandlungs- 
flotte  zum  Ansetzen  der  Chemikalien  dienen.  Hierbei 
handelt  es  sich  um  übliche  Einrichtungen,  die  nicht 
näher  erläutert  werden  müssen. 

Durch  die  erwähnte  gleichgroße  Ausbildung  der 
Umlaufgeschwindigkeit  des  Textilguts  2  und  der 
Naßbehandlungsflotte  in  der  Intensivbehandlungs- 
strecke  4  und  die  dadurch  vermiedene  Relativge- 
schwindigkeit  zwischen  Textilgut  2  und  Naßbehand- 
lungsflotte  wird  in  der  angestrebten  Weise  eine  scho- 
nende  Oberflächenbehandlung  des  Textilguts  2  er- 
reicht. 

Anstelle  der  Overflow-Einheit  6  kann  eine  Düsen- 
Einheit  vorgesehen  sein,  wobei  dann  die  Naßbehand- 
lungsflotte  unter  der  Einwirkung  eines  besonderen 
Pumpendrucks  in  die  Intensivbehandlungsstrecke  4 
eingeführt  wird. 

Während  bei  einer  Düsen-Einheit  die  Zuführge- 
schwindigkeit  der  Naßbehandlungsflotte  zur  Inten- 
sivbehandlungsstrecke  4  durch  entsprechende  Re- 
gelung  der  Leistung  der  Umwälzpumpe  9  gesteuert 
werden  kann,  ist  dies  bei  der  Overflow-Einheit  6  da- 
durch  möglich,  daß  der  Zutrittsquerschnitt  von  dem 
Überlaufbehälter  zu  dem  Eintritt  der  Behandlungs- 
flotte  in  die  Intensivbehandlungsstrecke  4  in  jeder 
hierzu  geeigneten  Weise  geregelt  wird;  entsprechen- 
des  ist  zwar  nicht  mehr  dargestellt,  jedoch  für  den 
Fachmann  ohne  weiteres  realisierbar,  da  eine  Zufüh- 
rungsregelung  von  Overflow-Einheiten  aus  bzw.  zu 
diesen  hin  bereits  verschiedentlich  realisiert  worden 
sind. 

Durch  eine  entsprechende  Regelung  der  Overflow- 
Einheit  wird  also  im  Ergebnis  dasselbe  erreicht  wie 
durch  entsprechende  Regelung  der  der  Düsen-Ein- 
heit  vorgeschalteten  Umwälzpumpe  9,  so  daß  im  Er- 
gebnis  in  beiden  Fällen  eine  oberflächenschonende 
Behandlung  des  Textilguts  2  möglich  ist. 

handlungsvorrichtung  zeigt,  die  nach  dem  Overflow- 
prinzip  arbeitet. 

In  der  Zeichnung  ist  ein  Naßbehandlungsbehälter  1 
zu  ersehen,  in  dem  zu  behandelndes  Textilgut  2  im 
Umlauf  steht.  Das  im  Inneren  des  Naßbehandlungs- 
behälter  1  abgetafelte  Textilgut  2  wird  über  eine  er- 
ste  Haspeleinrichtung  3  vom  unteren  Bereich  des 
Naßbehandlungsbehälters  1  aufgenommen  und 
einer  Intensivbehandlungsstrecke  4  zugeführt.  Das 
Textilgut  2  bewegt  sich  durch  diese  Intensivbehand- 
lungsstrecke  4  hindurch  zu  einer  zweiten  Haspelein- 
richtung  5  hin,  die  das  Textilgut  unter  Zugeinwirkung 
durch  die  Intensivbehandlungsstrecke  4  hindurch- 
zieht  und  wieder  in  den  unteren  Bereich  des  Naßbe- 
handlungsbehälters  1  abgibt. 

Am  Eingangsbereich  der  Intensivbehandlungs- 
strecke  4  ist  eine  sogenannte  Overflow-Einheit  6  vor- 
gesehen,  über  die  Behandlungsflotte  in  das  Innere 
der  Naßbehandlungsstrecke  4  unter  gewissem 
Druck  einführbar  ist,  und  zwar  gleichzeitig  mit  einer 
bestimmten  Geschwindigkeit.  Auf  diese  Weise  wird 
das  Textilgut  2  mit  der  Naßbehandlungsflotte  inner- 
halb  der  Intensivbehandlungsstrecke  4  intensiv  in 
Kontakt  gebracht  bzw.  von  dieser  durchspült,  wor- 
auf  die  eigentliche  Naßbehandlungswirkung  beruht. 

Die  Intensivbehandlungsstrecke  4  ist  eine  als 
Rohrstrecke  gestaltete  Strecke  mit  horizontaler  An- 
ordnung.  Demzufolge  erfährt  die  Naßbehandlungs- 
flotte  beim  Durchlauf  durch  die  Intensivbehand- 
lungsstrecke  4  keine  besondere  Beschleunigung, 
d.h.  ihre  Geschwindigkeit  bleibt  konstant.  In  erfin- 
dungsgemäßer  Ausbildung  ist  nun  die  Geschwindig- 
keit  der  Zuführung  der  Naßbehandlungsflotte  über 
die  Overflow-Einheit  6  zur  Intensivbehandlungs- 
strecke  4  auf  die  Transportgeschwindigkeit  der  bei- 
den  Haspeleinrichtungen  3  und  5  abgestellt,  nämlich 
durch  im  wesentlichen  gleich  große  Einregelung  aller 
Geschwindigkeiten.  Auf  diese  Weise  besteht  keine 
Relativgeschwindigkeit  zwischen  Textilgut  2  und 
Naßbehandlungsflotte  innerhalb  der  Intensivbe- 
handlungsstrecke  4. 

Die  beiden  Haspeleinrichtungen  3  und  5  sind  ange- 
triebene  Einrichtungen,  wobei  allerdings  die  zweite 
Haspeleinrichtung  5  auch  mit  einer  geringfügig  höhe- 
ren  Geschwindigkeit  arbeiten  kann  als  die  erste  Has- 
peleinrichtung  3,  um  so  auf  jeden  Fall  eine  irgendwie 
.verursachte  Verstopfung  der  Intensivbehandlungs- 
strecke  4  durch  das  Textilgut  2  zu  verhindern. 

Die  Overflow-Einheit  6  ist  über  eine  Zulaufleitung 
7  zunächst  an  einen  Wärmetauscher  8  angeschlos- 
sen,  der  seinerseits  an  einer  Umwälzpumpe  9  ange- 
schlossen  ist.  Diese  steht  über  eine  Saugleitung  10 
mit  dem  unteren  inneren  Bereich  1  1  des  Naßbehand- 
lungsbehälters  1  in  Verbindung.  Zur  Zuführung  von 
der  Behandlungsflotte  zu  zusetzenden  Chemikalien 
dient  ein  Speicherbehälter  12  mit  nachgeschalteter 
Pumpe  1  3,  deren  Druckleitung  1  4  in  die  Saugleitung 
10  der  Umwälzpumpe  9  einmündet. 

Von  der  Zulauf  leitung  7  aus  führt  eine  Abzweigung 
1  5  in  das  Innere  des  Speicherbehälters  1  2. 

Im  gesamten  Umwälzleitungssystem  sowie  in  den 
Leitungen  des  Dosiersystems  ist  eine  Reihe  von  Ven- 
tilen  vorgesehen,  die  in  üblicher  Weise  der  Zu-  und 
Abführung  von  Behandlungsflotte  zum  Naßbehand- 
lungsbehälter  1,  von  Heißwasser  bzw.  -dampf  zum 
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Patentansprüche 

1  .  Verfahren  zur  Naßbehandlung  von  Textilgut  in 
Strangform  unter  umlaufender  Hindurchführung  des 
Textilguts  durch  das  Innere  einer  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke,  hinter  der  das  Textilgut  zunächst 
abgetafelt,  dann  in  abgetafelter  Form  weitergeför- 
dert  und  schließlich  erneut  der  Intensivbehandlungs- 
rohrstrecke  über  eine  Haspeleinrichtung  zugeführt 
wird,  und  unter  zirkulierender  Umwälzförderung  der 
Behandlungsflotte  durch  die  Intensivbehandlungs- 
rohrstrecke,  hinter  der  die  Behandlungsflotte  gesam- 
melt  und  mittels  einer  Umwälzleitung  zunächst  einer 
Pumpe  und  von  dieser  wieder  der  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke  zugeführt  wird,  in  die  die  Behand- 
lungsflotte  entweder  über  eine  Düsen-Einheit  oder 
über  eine  Overflow-Einheit  eingeführt  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Textilgut  im  wesentlichen 
mit  derselben  Geschwindigkeit  durch  das  Innere  der 
Intensivbehandlungsrohrstrecke  hindurchgeführt 
wird  wie  die  Behandlungsflotte,  daß  die  Hindurch- 
führung  des  Textilguts  durch  das  Innere  der  Intensiv- 
behandlungsrohrstrecke  eine  horizontale  Hindurch- 
führung  ist  und  daß  das  Textilgut  durch  die  Intensiv- 
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behandlungsrohrstrecke  unter  Einwirkung  einer  Zug- 
kraft  hindurchgeführt  wird,  die  von  einer  zweiten 
Haspeleinrichtung  stammt,  die  ihrerseits  mit  im  we- 
sentlichen  derselben  Fördergeschwindigkeit  arbeitet 
wie  die  der  Intensivbehandlungsrohrstrecke  vorge- 
schaltete  Haspeleinrichtung. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Textilgut  während  der  Hindurch- 
führung  durch  das  Innere  der  Intensivbehandlungs- 
rohrstrecke  ausgebreitet  wird. 

3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1,  mit  einem  Behandlungsbehälter 
mit  einer  in  diesem  angeordneten  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke,  mit  einer  der  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke  vorgeschalteten  angetriebenen 
Haspel  zur  Aufnahme  des  Textilguts  vom  Bodenbe- 
reich  des  Behandlungsbehälters,  mit  einer  Düsen- 
Einheit  oder  einer  Overflow-Einheit  im  Bereich  des 
Einlaufendes  der  Intensivbehandlungsrohrstrecke 
für  das  Textilgut  zur  Einspülung  der  Behandlungsflot- 
te,  wobei  die  Düsen-Einheit  bzw.  Overflow-Einheit 
über  eine  Leitung  an  eine  Umwälzpumpe  ange- 
schlossen  ist,  die  ihrerseits  saugseitig  an  den  unteren 
Teil  des  Behandlungsbehälters  zum  dortigen  Ansau- 
gen  der  Behandiungsflotte  angeschlossen  ist,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke  eine  im  oberen  Teil  des  Behand- 
lungsbehälters  (1)  angeordnete  horizontale  Rohr- 
strecke  (4)  ist,  daß  auslaßseitig  der  Intensivbehand- 
lungsrohrstrecke  (4)  eine  zweite  Haspel  (5)  angeord- 
net  ist,  mittels  der  das  Textilgut  (2)  durch  das  Innere 
der  Intensivbehandlungsrohrstrecke  (4)  unter  Zug- 
einwirkung  hindurchführbar  ist,  und  daß  die  beiden 
Haspeln  (3,  5)  mit  einer  Fördergeschwindigkeit  für 
das  Textilgut  (2),  die  im  wesentlichen  der  Umwälz- 
geschwindigkeit  der  Behandlungsflotte  durch  die  In- 
tensivbehandlungsrohrstrecke  (4)  hindurch  ent- 
spricht,  antreibbar  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Intensivbehandlungsrohr- 
strecke  eine  im  Querschnitt  rechteckige  Rohrstrecke 
(4)  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Intensivbehandlungsrohr- 
strecke  (4)  in  Richtung  auf  die  zweite  Haspel  (5)  in 
Breitenrichtung  konisch  erweitert  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  zweite  Haspel  (5)  eine  Breit- 
streckwalze  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  als  Breitstreckwalze  ausgebil- 
dete  zweite  Haspel  (5)  eine  Walze  ist,  deren  beide  in 
Breitenrichtung  der  Walze  hintereinanderliegende 
Mantelhälften  je  aus  nach  Art  eines  Schraubenge- 
windes  gewickelten  Stäben  oder  Rohren  gebildet  ist, 
wobei  die  Steigungen  der  Schraubenwicklungen  der 
beiden  Mantelhälften  zueinander  entgegengesetzt 
gerichtet  sind. 

treatmenttube  section,  wherebehind  the  textile  ma- 
terial  is  initially  plaited,  then  transported  further  in 
plaited  form  and  finally  delivered  again  to  the  inten- 
sive  treatment  tube  section  via  a  reel  means,  and 

5  with  the  treatment  liquor  being  recirculated  through 
the  intensive  treatment  tube  section,  wherebehind 
the  treatment  liqour  collects  and  is  delivered  by 
means  of  a  recirculation  line  first  to  a  pump  and  f  rom 
there  back  to  the  intensive  treatment  tube  section 

w  into  which  the  treatment  liqour  is  introduced  either 
via  a  jet  unit  or  via  an  overf  low  unit,  characterized  in 
that  the  textile  material  is  passed  through  the  interior 
of  the  intensive  treatment  tube  section  at  essentially 
the  same  speed  as  the  treatment  liqour,  in  that  the 

j5  passage  of  the  textile  material  through  the  interior  of 
the  intensive  treatment  tube  section  is  a  horizontal 
passage,  and  in  that  the  textile  material  is  passed 
through  the  intensive  treatment  tube  section  under 
the  action  of  a  pulling  force  which  originates  from  a 

20  second  reel  means  which  in  turn  operates  at  essen- 
tially  the  same  transporting  speed  as  the  reel  means 
upstream  of  the  intensive  treatment  tube  section. 

2.  Process  according  to  Claim  1  ,  characterized  in 
that  the  course  of  its  passage  through  the  interior  of 

25  the  intensive  treatment  tube  section  the  textile  ma- 
terial  is  opened  out. 

3.  Apparatus  for  carrying  out  the  process  accord- 
ing  to  Claim  1  ,  with  a  treatment  vessel  with  an  inten- 
sive  treatment  tube  section  arranged  therein,  with  a 

30  driven  reel  upstream  of  the  intensive  treatment  tube 
section  for  receiving  the  textile  material  from  the 
floor  area  of  the  treatment  vessel,  with  a  jet  unit  or 
an  overflow  unit  within  the  zone  of  the  inlet  end  of 
the  intensive  treatment  tube  section  for  the  textile 

35  material  for  introducing  the  treatment  liqour,  this  jet 
or  overflow  unit  being  connected  via  a  line  to  a  recir- 
culation  pump  which  in  turn  is  connected  at  its  intake 
side  to  the  bottom  part  of  the  treatment  vessel  for 
taking  in  the  treatment  liqour  from  there,  character- 

40  ized  in  that  the  intensive  treatment  tube  section  is  a 
horizontal  tube  section  (4)  arranged  in  the  upper  part 
of  the  treatment  vessel  (1  ),  in  that  at  the  outlet  end 
of  the  intensive  treatment  tu  be  section  (4)  there  is  ar- 
ranged  a  second  reel  (5)  by  means  of  which  the  tex- 

45  tile  material  (2)  is  transportable  through  the  interior 
of  the  intensive  treatmenttube  section  (4)  by  pulling 
action,  and  in  that  the  two  reels  (3,  5)  are  drivable  at 
a  transporting  speed  for  the  textile  material  (2)  which 
essentially  corresponds  to  the  recirculation  speed  of 

so  the  treatment  liqour  through  the  intensive  treatment 
tube  section  (4). 

4.  Apparatus  according  to  Claim  3,  characterized 
in  that  the  intensive  treatment  tube  section  is  a  tube 
section  (4)  of  a  rectangular  cross  section. 

55  5.  Apparatus  according  to  Claim  3  or  4,  charac- 
terized  in  that  the  intensive  treatment  tube  section 
(4)  widens  out  conically  in  the  direction  of  the  second 
reel  (5)  in  the  width  direction. 

6.  Apparatus  according  to  Claim  5,  characterized 
eo  in  that  the  second  reel  (5)  is  an  expander  roll. 

7.  Apparatus  according  to  Claim  6,  characterized 
in  that  the  second  reel  (5)  constructed  as  an  ex- 
pander  roll  is  a  roll  whose  two  shell  halves  lying  one 
behind  the  other  in  the  width  direction  of  the  roll  are 

es  each  f  ormed  from  rods  or  tubes  wound  in  the  manner 

Claims 

1  .  Process  for  the  wet  processing  of  textile  ma- 
terial  in  rope  form  with  continuous  passage  of  the 
textile  material  through  the  interior  of  an  intensive 
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dispose  en  amont  du  segment  tubulaire  de  traite- 
ment  intense  pour  recevoir  la  matiere  textile  depuis 
la  region  du  f  ond  du  recipient  de  traitement,  une  unite 
ä  ajutage  ou  une  unitö  ä  deVersoir  dans  la  region  de 

5  l'extremite  par  laquelle  la  matiere  textile  entre  dans 
le  segment  tubulaire  de  traitement  intense,  pour  la 
projection  du  bain  de  traitement,  cette  unite  ä  aju- 
tage  ou  unite  ä  deversoir  ötant  raccordöe  par  une 
conduite  ä  une  pompe  de  circulation  qui  est  ä  son 

io  tour  raccordee,  du  cöte  aspiration,  ä  la  partie  infe- 
rieure  du  recipient  de  traitement  pour  y  aspirer  le  bain 
de  traitement,  caracterise  en  ce  que  le  segment  tubu- 
laire  de  traitement  intense  est  un  segment  tubulaire 
horizontal  (4)  disposö  dans  la  partie  superieure  du 

75  recipient  de  traitement  (  1  ),  en  ce  qu'il  est  dispose,  du 
cöte  de  la  sortie  du  segment  tubulaire  de  traitement 
intense  (4),  un  second  toumiquet  (5)  sous  l'effet  de 
traction  duquel  la  matiere  textile  (2)  peut  etre  entrai- 
nee  ä  travers  le  segment  tubulaire  de  traitement 

20  intense  (4),  et  en  ce  que  les  deux  toumiquets  (3,  5) 
peuvent  etre  entraTnes  ä  une  vitesse  de  transport  de 
la  matiere  textile  (2)  qui  correspond  sensiblement  ä 
la  vitesse  de  circulation  du  bain  de  traitement  ä  tra- 
vers  le  segment  tubulaire  de  traitement  intense  (4). 

25  4.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracterise 
en  ce  que  le  segment  tubulaire  de  traitement  intense 
est  un  segment  tubulaire  rectangulaire  en  coupe 
transversale  (4). 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  3  ou  4,  carac- 
30  terise  en  ce  que  le  segment  tubulaire  de  traitement 

intense  (4)  s'elargit  en  cöne  dans  le  sens  de  la  largeur 
en  direction  du  second  toumiquet  (5). 

6.  Dispositif  selon  la  revendication  5,  caracterise 
en  ce  que  le  second  toumiquet  (5)  est  un  rouleau  elar- 

3s  gisseur. 
7.  Dispositif  selon  la  revendication  6,  caracterise 

en  ce  que  le  second  toumiquet  (5)  realise  sous  forme 
de  rouleau  elargisseur  est  un  cylindre  dont  les  deux 
moities  de  surface  exterieure,  situees  ä  la  suite  l'une 

40  de  l'autre  dans  la  direction  de  la  largeur  du  cylindre, 
sont  constituees  par  des  barres  ou  des  tubes  s'enrou- 
lant  ä  la  maniere  d'un  filet  de  vis,  les  pas  des  enroule- 
ments  helicoTdaux  des  deux  moities  de  la  surface 
exterieure  etant  diriges  en  sens  oppose  Tun  par  rap- 

45  port  ä  l'autre. 

of  a  helical  thread  with  the  pitches  of  the  helical 
windings  of  the  two  shell  halves  being  oppositely 
directed  to  one  another. 

Revendications 

1  .  Procede  de  traitement  au  mouille  de  matieres 
textile  en  forme  de  boyau,  avec  passage  circulant  de 
la  matiere  textile  ä  travers  l'interieur  d'un  segment 
tubulaire  de  traitement  intense,  en  aval  duquel  la 
matiere  textile  est  tout  d'abord  amoncelee,  puis  est 
reentraTn§e  sous  forme  amoncelöe  et  est  enfin  intro- 
duite  de  nouveau  dans  le  segment  tubulaire  de  traite- 
ment  intense  au  moyen  d'un  dispositif  ä  toumiquet, 
et  avec  entratnement  en  circulation  forcee  du  bain  de 
traitement  ä  travers  le  segment  tubulaire  de  traite- 
ment  intense,  en  aval  duquel  le  bain  de  traitement  est 
recueilli  et  dirige,  au  moyen  d'une  conduite  de  recy- 
clage,  tout  d'abord  vers  une  pompe  et,  ä  partir  de 
celle-ci,  de  nouveau  vers  le  segment  tubulaire  de  trai- 
tement  intense,  dans  lequel  le  bain  de  traitement  est 
introduit,  soit  au  moyen  d'une  unite  ä  ajutage,  soit  au 
moyen  d'une  unite  ä  deversoir,  caracterise  en  ce  que 
la  matiere  textile  est  entraTnee  ä  travers  l'interieur  du 
segment  tubulaire  de  traitement  intense  ä  une  vi- 
tesse  qui  est  sensiblement  la  meme  que  celle  du  bain 
de  traitement,  en  ce  que  le  passage  de  la  matiere  tex- 
tile  ä  travers  l'interieur  du  segment  tubulaire  de  trai- 
tement  intense  est  un  passage  horizontal,  et  en  ce 
que  la  matiere  textile  traversele  segment  tubulaire  de 
traitement  intense  sous  l'effet  d'une  force  de  trac- 
tion  qui  provient  d'un  second  dispositif  ä  toumiquet 
qui  f  onctionne  de  son  cöte  avec  une  vitesse  d'entraT- 
nement  qui  est  sensiblement  la  meme  que  celle  du 
dispositif  ä  toumiquet  place  en  amont  du  segment 
tubulaire  de  traitement  intense. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 
en  ce  que  la  matiere  textile  est  etalee  pendant  son 
passage  ä  travers  l'interieur  du  segment  tubulaire  de 
traitement  intense. 

3.  Dispositif  pour  l'execution  du  procede  selon  la 
revendication  1,  comprenant  un  recipient  de  traite- 
ment  dans  lequel  est  dispose  un  segment  tubulaire 
de  traitement  intense,  un  toumiquet  entraihe  qui  est 

55 
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