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innerhalb der Vorrichtung gefiihrt wird. Das Ziel der
Erfindung besteht in der schonenden und wirtschaftlichen
Behandlung der Textilgutwarenbahn unter Beachtung der
qualitativen Sicherung ausgewahlter Sortimente. Es ist
Aufgabe der Erfindung, die mechanische Reib- und
Gleitbeanspruchung der Textilgutwarenbahn zu vermeiden.
Erfindungsgemal ist die Vorrichtung aus einem von einem /
Behalter in einen Warenkanal ibergehenden ~
Warenspeicher gebildet und weist eine Reaktionszone mit -
einem zusdtzlichen Einspeisungsbereich, eine
Ubergangszone mit Verlege- und Schubdiisen und eine
Temporationszone mit einer Flottenkammer auf. Die = P =
Textilgutwarenbahn wird allseitig von der ] _ ~
Behandlungsflotte umhdillt, radial und axial durchstromt =) r f : -
und gleitreibungsfrei schwimmend durch die -' ; >
Reaktionszone gefiihrt, nach dem Passieren durch die "'

Ubergangszone wahiweise vertafelt, in der &~

Temporationszone schonend verlegt und ohne - I~~~
mechanische Reibung der Umlenk- und
Transporteinrichtung zugefihrt. Fig. 1
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Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zur NaBbehandlung einer strangférmigen Textilgutwarenbahn mit mehreren von der
Textilgutwarenbahn passierten Abschnitten, einem ersten, der die von dem Flottenstrom durchstrémte
Diise mit anschlieRendem, eine Neigung aufweisenden FGhrungsrohr aufweist, einem zweiten, der aus
dem bogenfdrmig und konisch erweiterten Ubergang in einem Warenspeicher besteht und einem )
dritten, dem eigentlichen Warenspeicher mit darin befindlicher Warenleiteinrichtung und vor der Diise
angeordneter, die Warenbahn weiterférdernder Umlenk- und Transporteinrichtung, wobei die
Vorrichtung mit Zu- und AbfluR- sowie MeB- und Regeleinrichtungen fiir Temperatur, Fillstand, Zu- und
AbfluBgeschwindigkeiten ausgestattet ist, dadurch gekennzeichnet, daR die Vorrichtung einen von
einer oder mehreren Behandlungskammern (1) innerhalb eines Behalters (2} in einen oder mehrere
horizontal liegende Warenkanéle (3) auRerhalb des Behilters (2) iibergehenden Warenspeicher
aufweist und ihr erster Abschnitt auf einem Teil der Oberseite des Fiihrungsrohres {10) mit einem
zusatzlichen, innerhalb des Behélters (2) befindlichen Einspeisungsbereich (11) ausgestattet ist und
zwischen dem Einspeisungsbereich (11) und dem Fiihrungsrohr (10) ein mit winklig angeordneten
Trennwénden (13) versehener, den oberen Teil des Fiihrungsrohres (10) schalenférmig abdeckender
Teil (14) vorgesehen ist, daB ihre Ubergangszone (I1) wechselseitig Verlege- und Schubdiisen (15)
aufweist, und daR der dritte Abschnitt in seinem unteren Bereich mit einer zusatzlichen, mehrere
Kammerabschnitte aufweisenden Flottenkammer (17) versehen ist.

Hierzu 2 Seite Zeichnungen .

Ahwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur NaRbehandlung einer strangférmigen Textilgutwarenbahn, die besonders schonend
durch mehrere Abschnitte innerhalb der Vorrichtung gefithrt wird.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Zur NaBbehandlung von strangfdrmigem Textilgut sind Vorrichtungen (DE-AS 2 424 438, DE-GM 7 409 999, DD-PS 134 878) bekannt
geworden, die aus einem im wesentlichen zylindrischen Behilter bestehen, der entweder mehrere Behandlingskammern mit das
Textilgut durch eine Strahistrdmung in Kreislauf bringenden Einrichtungen, wie einem diisenartigen Antriebsorgan, vorgelagerter
Warenleit-, Umlenk- und Transporteinrichtung und im AnschiuR an die Transportdiise mit einem Warenleit- oder Fiihrungsrohr
aufweist, oder mit rotierenden Warenspeichern ausgestattet ist (DE-AS 2 427 415, DE-AS 2 448 385), wobei die Weiterbewegung der
Trommel im Kessel ausschlieRlich unter der Einwirkung des Gewichts des iiber die Einspilereinrichtung in das Trommelinnere
eingebrachten Textilgutes erfolgt.

Es sind aber auch Vorrichtungen mit horizontal liegendem Behélter bekannt geworden, die, in kleinerer Ausfiihrung zur
Stiickférbung geeignet, oder nur mit einem Farbespeicher bzw. einem fiir zwei Warenstrénge geteilten Farbespeichern ausgeriistet
sind, oder Vorrichtungen (DE-GM 7 421 693), die aus einem Druckbehalter mit einem horizontalen Speicherteil und einem vertikalen,
oben als Dom endenden Umlenkteil, die rohrbogenfdrmig ineinander ibergehen, bestehen, die mit in einer Intensivstrecke
befindlichen Diise ausgestattet sind.

Eine weiterhin durch die DE-AS 2 459 112 bekannt gewordene Vorrichtung ist in ihrem Tragerrohr mit einem rohrférmigen
Diseneinsatz ausgestattet, der mehrere in Léngsrichtung schrag hintereinanderliegende Offnungen aufweist. In dem Zwischenraum
zwischen Diseneinsatz und Trégerrohr ist ein im unteren Bereich verlaufendes Leitblech vorgesehen. Durch diese Art Diise wird das
Textilgut von der schrég in Férdersichtung durch die Schlitze einstrémenden Farbflotte in axialer Richtung des Fihrungsrohres
gefordert.

Die Behandlungsflissigkeit wirkt dabei in direkter Einwirkung in Abhéngigkeit des Diisendruckes auf das Behandlungsgut. Die
entstehende zusétzliche Beanspruchung des Warenstranges fihrt bei empfindlichen Warenqualititen zu Maschendeformationen
und unegalen Farbungen.

Bei ali diesen bisher bekannt gewordenen NaBbehandlungen, bei denen der Transport des strangformigen Textilgutes durch die
eigene Schwerkraft in einer sich drehenden Trommel oder durch das Farbebad selbst erfolgt, und der Warenstrang beférdert und
durchtrénkt wird, wird dieser noch zu intensiv beansprucht und nicht schonend genug behandelt.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung zu schaffen, die ein strémungstechnisch duBerst giinstiges Umspiilen, Durchstrémen
_und Mitfiihren der Textilgutwarenbahn und einen maximal erreichbaren, schonenden Warentransport erméglicht und die eine
qualitative Sicherung ausgewahlter Sortimente sowie eine Sortimentserweiterung im Anwenderbereich garantiert.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen unter weitestgehender Vermeidung
mechanischer Reib- und Gleitbeanspruchung des textilen Warenstranges ein kontinuierlicher und gleichférmiger Umiauf ohne
Stauchungen und Langungen erreicht wird.
ErfindungsgemaR weist die Vorrichtung einen von einer oder mehreren Behandlungskammern innerhalb eines Behélters in einen
-oder mehrere horizontal liegende Warenkanéle aulerhalb des Behalters Uibergehenden Warenspeicher auf.
lhr erster, als Reaktionszone wirkender Abschnitt ist auf einem Teil der Oberseite des Fihrungsrohres mit einem zusatzlichen,
innerhalb des Behalters befindlichen Einspeisungsbereich ausgestattet. Zwischen dem Einspeisungsbereich und dem Flihrungsrohr
ist ein mit winklig angeordneten Trennwénden versehener, den oberen Teil des Fiihrungsrohres schalenférmig abdeckender Teil
vorgesehen. Ihre Ubergangszone weist wechselseitig einsetzende Verlege- und Schubdiisen auf. Der dritte als Temporationszone
wirkende Abschnitt ist in seinem unteren Bereich mit einer zusétzlichen, mehrere Kammerabschnitte aufweisenden Flottenkammer
versehen.
Entsprechend dem erffridungsgemé&en Merkmal der Erfindung wird die strangformige Textilgutwarenbahn in dem
Einspeisungsbereich allseitig von der Behandlungsflotte umhiilit, radial und axial durchstromt und gleitreibungsfrei schwimmend
durch die Reaktionszone gefiihrt. Nach dem Passieren durch die Ubergangszone wird die Textilgutwarenbahn mittels der in
Abhangigkeit ihres Materials wechselseitig beaufschiagbaren Disenabschnitte der Verlege- und Schubdiisen wahlweise vertafelt
und durch eine hydrodynamisch regelbare Flottenzufithrung in der Temporationszone schonend verlegt und chne mechanische
Reibung der regelbaren Umlenk- und Transporteinrichtung zugefihrt.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfind(mg soll nachstehend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels néher erlautert werden.
In der zugehorigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: die Vorrichtung im Schnitt
Fig. 2: den Schnitt A—A nach Fig. 1
Fig. 3: den Schnitt B~B nach Fig. 1

Aus Fig. 1ist zu ersehen, daR der Warenspeicher, der von einer Behandlungskammer 1.innerhalb des Behalters 2 in einen horizontal
liegenden Warenkanal 3 auferhalb des Behéiters 2 (ibergeht, angeordnet ist. -
Innerhalb des mit Beschickungsfenstern 4 versehenen Behalters 2 sind eine oder mehrere Behandlungskammern 1 angeordnet, die
ein Verdréngungsblech 5 aufweisen und jeweils mit einer Warenleiteinrichtung 6, Umlenk- und Transporteinrichtung 7 sowie einer
Diise 8 ausgestattet sind. Die Diise 8 steht mit einer den ZufluR regelnden Regeleinheit 3 in Verbindung. An die Dise 8 schlieRt sich
ein Fihrungsrohr 10 an, das sich mit seinem ersten Drittel noch innerhalb des Behéiters 2 befindet. Der Ubrige Teil des
Fihrungsrohres 10 wird auBerhalb des Behaiters 2 und oberhalb des Warenkanals 3 entlanggefihrt. Das Fiihrungsrohr 10 ist
innerhalb des Behalters 2 auf seiner Oberseite mit einem zusétzlichen Einspeisungsbereich 11 ausgestattet, dem {iber eine
Regeleinheit 12 Flotte zugefiihrt werden kann. Das strdmungstechnisch optimal regelbare System der von dem Flottenstrom
durchstrémten Dise 8, des Filhrungsrohres 10 und seines Einspeisungsbereiches 11 wirkt ais Reaktionszone | innerhalb der
Vorrichtung. Der aus dem Warenkanal 3 und der Behandlungskammer 1 gebildete Warenspeicher weist als Temporationszone Il in
seinem unteren Bereich eine zusétzliche Flottenkammer 17 auf. Die Flottenkammer 17 besteht aus mehreren Kammerabschnitten,
denen (ber eine Regeleinheit 18 im Bereich des Warenkanals 3 Fiotte zugeflihrt werden kann. Im Bereich des Behélters 2 stehen der
untere und der vordere Kammerabschnitt mit der Flottenabfiihrung 19 in Verbindung. Der vordere Kammerabschnitt weist einen
Uberlauf 20 auf.

Nach Fig. 2 ist zwischen dem Einspeisungsbereich 11 und dem Fiithrungsrohr 10, in dem sich die Textilgutwarenbahn 21 befindet, ein
mit winklig geschwungenen Trennwénden 13 versehener, den oberen Teil des Flihrungsrohres 10 schalenférmig abdeckender Teil 14
vorgesehen. ‘

Die sich an die Reaktionszone | angrenzende Ubergangszone 11 besteht aus dem letzten Drittel des Fithrungsrohres 10, das
bogenférmig und konisch erweitert in den horizontal liegenden Warenkanal 3 ibergeht und mit Verlege- und Schubdiisen 15
ausgestattet ist, deren einzelne Diisenabschnitt 15a, 15b Gber eine Regeleinheit 16 wechselsemg beaufschlagbar sind (Fig. 3).

Die Wirkungsweise der Vorrlchtung ist wie folgt:

Nach erfolgter Beschickung der Vorrichtung Uber das Beschickungsfenster und Vernédhen des Textilgutes zu einem endlosen
Warenstrang wird die Textilgutwarenbahn Uber die Umlenk- und Transporteinrichtung der Reaktionszone zugefiihrt und durch d|e
Ubergangszone mit nachfolgend angeordneten Verlege- und Schubdiisen, bestehend aus Ditsenabschnitten in die
Temporationszone eingespeist. Innerhalb der Temporationszone wird nach gezieiter Verlegung der endlosen Textilgutwarenbahn
infolge der Diisenabschnitte eine durch die Wirkung der Kammerabschnitte der Flottenkammer bzw. der hydrodynamischen
Flottenzufiihrung zur Temporationszone unterstiitzte Bewegung in Richtung des Behélters realisiert, wonach diese iber die
Warenleiteinrichtung wiederum der Umlenk- und Transporteinrichtung zugefihrt wird. Die Wirkungsweise der Flottenzufithrung zur
Dise und die der hydredynamischen Flottenzufiihrung in den Einspeisungsbereich wird bestimmt durch Regeleinheiten, die optimal
zueinander abgestimmt sind und vom Filter aus mit dem Volumenstrom der Behandlungsflotte gespeist werden. Fiir die
Arbeitsweise der Verlege- und Schubdiisen und die Wirkung der hydrodynamischen Flottenzufiihrung in die Kammerabschnitte der
Flottenkammer und damit in die Temporationszone sind die Regeleinheiten vorgesehen. Die Abfiihrung der Behandlungsfiotte kann
wahiweise und dosierbar (ber den Flottenablauf des unteren und/oder vorderen Kammerabschnittes des Behalters bzw. den
Uberlauf realisiert und {iber die Flottenabfiihrung sowie die nicht dargestelite Pumpe erneut dem Filter zugefihrt werden. Der
weiteren Flottenreduzierung oder der weiteren Optimierung des Flottenverh@itnisses sowie der Verbesserung des Warenlaufes dlent
das innerhalb des Behélters angeordnete Verdrangungsblech.
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Die hydrodynamische Flottenzufiihrung wird unter Ausnutzung der strémungstechnischen Seitenwirkung der Trennwénde sowie
des Teiles eine Flottenstrémung radial um die Textilgutwarenbahn sowie in Bewegungsrichtung der Textilgutwarenbahn gezielt
erzeugt, diese volisténdig umstrémt und.dadurch die Gleitreibung nahezu voilstdndig ausgeschlossen. Die Fiiissigkeitsreibung
dominiert, was zu einer kontinuierlichen Unterstiitzung der Warenbewegung fiihrt, ohne die Textilgutwarenbahn zu deformieren.
Durch die Anordnung der Verlege- und Schubdiisen, sowie der zugehdrigen Disenabschnitte und Regeleinheiten vor der
Temporationszone kann

-ein gezielter Volumenstrom zur Unterstiitzung der Bewegung der Textilgutwarenbahn, )

ein alternierender Volumenstrom aus den Austrittséffnungen des unteren bzw. oberen Diisenabschnittes,

und/oder ein aiternierender Volumenstrom aus den Austrittséffnungen des linken bzw. rechten Disenabschnittes sowie
Kombinationen realisiert werden.
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