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@ Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Nassbehandlung eines Textilgutes.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen
NaRbehandlung eines Textilgutes in einem eine Behand-
lungsfliissigkeit enthaltenden Behalter, durch den das Textil-
gut transportiert wird, bei dem das Textilgut (16} von der

‘Behandlungsfliissigkeit (28) im wesentlichen senkrecht zu

seiner Oberfliche durchsetzt wird und Vorrichtungen zur
Durchfihrung dieses Verfahrens.

In einer besonders zweckmaRBigen Vorrichtung wird das
Textilgut (16} von oben in die Behandlungsfiissigkeit (28)
eingefiihrt, sodann um mindestens einen, im unteren Ber-
eich des Innenbehilters (30, 85, 87, 119) angeordneten,
begrenzten fllissigkeitsdurchlassigen Teil (52, 80, 81, 120)
einer Wandung entlang gefthrt, dabei umgelenkt und in
Richtung zum oberen Rand des Innenbehalters (30, 85, 87,
119) transportiert.

Hierbei sind an einer Wand des innenbehéiters (30, 85,
87, 119) mehrere in Transportrichtung des Textilgutes hinter-
einander angeordnete achsparallele Rollen (58) angeordnet
und zwischen benachbarten Rollen (5} sind jeweils schlitzar-
tige Offnungen von etwa 1 - 3 mm Breite vorhanden.
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Verfahren und Vorrichtung
zur kontinuierlichen Nafibehandlung
eines Textilgutes

.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur kontinu-
ierlichen NaBbehandlung eines Textilgutes in einem eine
Behandungsiliissigkeit enthaltenden Beh&lter, durch den das
Textilgut transportiert wird und auf Vorrichtungen zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Solche Vorrichtungen sind z.B, durch die DE-0S 25 31 528
bekannt. Bei dieser bekannten Anordnung ist zur Behandlung
des Textilgutes ein mit einer Behandlungsfliissigkeit ge-
fiillter Trog vorgesehen, iiber dem eine Textilguttransport-
einrichtung angeordnet ist, welche aus einem von der Be-
handlungsfliissigkeit durchstromten Rohr und einer vor der
Eintrittstffnung des Rohres angeordneten, das Textilgut
aus dem Trog ziehenden Umlenkwalze besteht. Fermer ist
unterhalb der Transporteinrichtung ein in Bewegungsrich-
tung des Textilgutes ansteigendes, flﬁssigkeitsdurchléssi-
ges Forderband in solcher HOhe im Trog angeordnet, daB im
Betrieb das Textilgut oberhalb des Spiegels der Behand-
Iungsfliissigkeit transportiert wird.

Die bekannte Vorrichtung eignet sich zwar vorziiglich zum
Fdrben von Textilgut, jedoch wird es manchmal als nach-
teilig empfunden, daB bei anderen Behandlungsvorgéngeh,
beispielsweise beim Waschen von Textilgut, die Behandlungs-
zeit verhdltnismdBig hoch ist.

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein anderes
Verfahren und andere Vorrichtungen anzugeben, durch welche

die NaBbehandlung von Textilgut in kiirzerer Behandlungszeit
durchgefiihrt werden kann,
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Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge-
pannten Art dadurch gelost, daB das Textilgut von der De-
handlungsfliissigkeit im wesentlichen senkrecht zu seiner
Oberflidche durchsetzt bzw, durchstromt wird. Hierbei ist
es im allgemeinen vorteilhaft, wenn das Textilgut auf
einem Behandlungsweg entlang einer begrenzt fliissigkeits-
durchlédssigen Wand transportiert wird und auf der dieser
Wand abgewendeten Seite des Textilgutes einem htheren
Fliissigkeitsdruck ausgesetzt ist als auf der vom Textil-
gut abgewendeten Seite der begrenzt fliissigkeitsdurchlids-
gsigen Wand, Die Erfindung ist zur NaBbehandlung von strang-
formigem Textilgut als auch von ausgebreitetem Textilgut,
sogenannter Stilickware, geeignet.

Das erfindungsgeméfle Verfahren bietet neben einer wesent-
lichen Verkiirzung der Behandlungszeit auBerdem den fiir die
Praxis bedeutenden Vorteil, dafl wesentlich weniger Behand-
lungsfliissigkeit zur Erzielung des gleichen Endergebnisses
bendtigt wird,

Im Hinblick auf die steigenden Preise fiir Wasser ist dies
fiilr die Kosten des Waschens von z.B., gefidrbtem Textilgut
bedeutend, denn iiblicherweise werden nach dem Farbvorgang
mehrere Waschvorgédnge nitig.

Weiterbildungen der Exrfindung, insbesondere auch Vorrich-
tungen zur Durchfihrung des erfindungsgemifien Verfahrens
werden in den Unteranspriichen gekennzeichnei und nach-
stehend in Verbindung mit den Ausfiihrungsbeispiele dar-
gstellenden, Figuren erldutert, In diesen zum Teil schema-
tisch vereinfacht gezeichneten Figuren sind einander ent-
sprechende Teile mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
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Es zeigt:

Fig.

Fig.

Fig,

Fig.

Fig.

Fig.

1

w

(@)

eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemdfen Verfahrens im Schnitt;

als konstruktives Detail die Anordnung und
Lagerung von Rollen an einer begrenzt fliissigkeits-
durchlédssigen Wand des vom Behandlungsgut durch-
laufenen Beh3lters, als Schniti entlang der Linie
IT-IT von Gih., 1, in Pfeilrichtung gesehen;

als konsitruktives Detail die Anordnung einiger
Rollen, als Schnitt auf der Linie III-III von
Fig. 2, in Pfeilrichtung gesehen;

eine Variante der Ausfiihrungsform gem&f Fig. 1 mit
zwei Umlenkrollen im unteren Bereich des die Be-
handlungsfliissigkeit enthaltenden Behdlters im
Schnitt;

als weitere Variante zur Fig. 1 eine andere Aus-
filhrungsform der Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemédfBen Verfahrens, bei der der Arbeits-
druck der Behandlungsfliissigkeit zwangsldufig er-
zeugt wird, und

eine weitere Variante zur Anordnung nach Fig. 5,
jedoch mit rotierender Trommel,

Bei der in Fig. 1 dargestellien Vorrichtung, bei der es
sich bei einer Gesamtanlage um eine von mehreren, d.h. von
dem zu behandelnden Textilgut nacheinander durchlaufenen,
praktisch gleichartig ausgebildeten Vorrichtungen oder
Zellen handelt, ist mit 10 der AuBlenbehdlter bezeichnet,

der durch eine Abdeckung 12 verschlossen ist,., Im unteren
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Teil, dem Sammelraum 40, ist ein Ablauf- bzw. Absaug-
trichter 14 fir die Behandlungsfliissigkeit 28, auch nit
Flotte bezeichnet, vorgesehen,

Die Breite der Vorrichtung nach Fig. 2 ist gegeben durch
die Breite des strangformigen zu waschenden bzw. zu be-
handelnden Textilgutes 16. Dieses wird an einer oberen
offenen Stelle (nicht dargestellt) des Behdlters 10, z.B.
von einer benachbarten Zelle bzw, Vorrichtung kommend, ein-
gefiihrt und l8uft zundchst ilber eine Eingangswalze 18, auf
welche es durch das Eigengewicht einer leerlaufenden
Druckrolle 20 gepreBt wird, Sie sitzt zu diesem Zweck an
Hebeln 22, die z.B. bei 24 in einem Rahmenteil 26 des
Behdlters 10 drehbar gelagert sind, AnschliefBend durch-
1auft das in Richtung des Pfeiles 15 nach unten bewegte
Textilgut 16 den eigentlichen, die Flotte 28 enthaltenden
und vom AuBlenbehdlter 10 umgebenen inneren Behdlter 350,
der im unteren Teil 32 ausgebaucht ist und darin eine
Mitnehmererhthungen 34 aufweisende Transportwalze 36 un-
schlieflt.

Das Textilgut 16 13uft in der Flotte 28 dann wieder genidl
dem Pfeil 17 aufwéris und wird von einer ebenfalls mit
Mitnehmererhdohungen 34 versehenen Abgabewalze 58 in den
unteren Sammelraum 40 abgegeben, wo es nochmals der Flotie
28 ausgesetzt ist, und schlieBlich ilber eine Fiihrungsrolle
42 durch eine Ausgangstffnung 44 der ndchsten Vorrichtung
bzw., Zelle oder als Abschlufl einer Trocknungsvorrichtung
oder dgl. (nicht dargestellt) zugefiihrt wird, Die beiden
das Textilgut 16 fordernden VWalzen 36,38 werden vorteil-
haft im Gleichschritt angetrieben (nicht dargestellt).

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, verweilt das Textilgut 16 in
dem Beh#dlterraum 40, welches darin angehiuft und gesanmnnelt
wird, noch eine gewisse Zeit. Dieser Raum 40 ist zum Teil

noch mit der Flotte angefiillt, welche einerseits von demn

| «
BAD ORIGINAL g}
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Uberlauf 46 des Iunenbehidlters 30 in Gestalt einer oder
mehrerer Offnungen 48 des AuBenbehilters 10, wie der
Pfeil 50 andeutet, und andererseits durch die noch nach-
stehend beschriebenen Rollenanordnungen 52 gem#f den
Pfeilen 54 in den Sammelraum 40 gelangt.

Unm die Menge der erforderlichen Flotte 28 gering zu halten
ist der innere Behdlter 30 mit seinen parallel verlaufen-
den Wandungen 64,66 schmal gehalten und auBerdem noch mit
einem zwischen den parallelen, sich in entgegengesetzten
Richtungen bewegenden Textilbahnen befindlichen und den
Behdlter 30 praktisch in zwei Teile teilenden Verdrdngungs-
kdrper 56 versehen. Der Verdridnzungskidrper 56 ist mit den
Stirnseiten des Innenbehdlters 30 in zwei von dem Textil-
gut 16 durchlaufenen Behdlterhdlften geteilt,

Die Rollenanordnungen 52, von denen Einzelheiten auch in
den Fig. 2 und 3 dargestellt sind, weisen je eine Anzahl
von Rollen 55 auf., Sie sind auf den fest an den mit recht-
eckigen Offnungen 60,62 der Aulenwandungen 64,66 des Innen-

behdlters 30 bei 67 verschweiBten Tragstangen 68 frei ver-
drehbvar.

Um einen mbglichst hohen, den Durchdringungswirkungsgrad
der Flotte 28 im Textilgut 16 verbessernden moglichst

hohen hydrodynamischen Druck der Flotte 28 gegen das Textil-
gut 16 zu erhalten, ist der die Flotte 28 enthaltende Raun
des Innenbehdlters 30 hoch gehalten. Die Rollenanordnungen

52 sind dabei im unteren Teil des inneren Behdlters 30 an-
gebracht.

Die Flotte 28 driickt dabei gegen das Textilgut 16, welches
gich auf diese Weise der Form der Rollen 52 angleicht und
zwischen die benachbarten Rollen 58 gelangt. Dies ist in

Fig. 3 angedeutet und neigit zur Bildung von Schlaufen.
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Die Flotte 28 driickt auf diese Weise praktisch senkrecht
auf das Textilgut 16, bewirkt damit den praktisch senk-
recht auf die Textilbahn 16 einwirkenden Flottendruck und
einen hohen Wirkungsgrad der Durchitrédnkung der Textilbahn
16 mit der Flotte 28. Die Textilbahn 16 durchliuft dabei

die Vorrichtung U-formig mit ihren U-Schenkeln in Richtung
der Pfeile 15,17.

Die durch die Gewebebahn 16 zu den Rollen 58 gelangende
Flotte 28 1&duft gem&df den Pfeilen 54 ah und gelangt, wie
auch der Uberlauf 46 der Flotte 28 des Beh#lters 30 in den
unteren Raum 40 des Auflenbehdlters 10 und bildet den Sunmpf
19.

Die Flotte 28 wird aus dem Sumpf 19 ununterbrochen iiber den
Trichter 14 mittels der Pumpe 70 abgesaugt, sie durchléuft
dabei die Heizeinrichtung 72 zur Einhaltung einer bestimn-
ten Flottentemperatur und gelangt schlieBlich iiber die Ein-
speisung 74 in den oberen Teil der rechten Hdlfte des
Innenbehdlters 30,

Ein guter Durchsetzungswirkungsgrad des Textilgutes 16 nit
der Flotte 28 wird nicht nur dadurch erreicht, dafB die
Flotte 28 mit ihrem Druck zur Oberfldche der Textilbahn 16
praktisch senkrecht steht, sondern auch dadurch, dal dies
an zwei Stellen des Textilbahndurchganges durch die Vor-
richtung stattfindet, und daB der Weg der Flotte 28 im
Innenbehdlter 30 zum Teil entgegengesetzt zur Bewegungs-—
richtung der Textilbahn 16 verlduft.

Die Ausfilhrungsform der Fig, 4, die der der Vorrichtung
von Fig, 1 &hnlich ist, verwendet anstelle der unteren
Transportwalze 36 Umlenkrollen 76,78 und, auler den Rollen-
anordnungen 52, noch eine waagerecht liegende Rollenanord-
nung 80, Die Rollenanordnungen 52,80 sind an den Auflen-
wandungen 84 und der Bodenwandung 82 des mit der Flotte

83 gefiillten Innenbehdlters 85 angeordnet. Deren Aus-
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bildung entspricht praktisch der in den Fig. 3 und 4 ge-
zeigten. Hierbei sind jedoch die Tragstangen 68, welche
die Rollen 58 verdrehbar halten, innen an den Wandungen 8%

und am Boden 82 des inmeren Behdliers 85 fest angebracht,
Zz.B. verschweifit.

Fiir den Antrieb des Textilgutes 16 dient in diesem Falle
nur die ebenfalls mit Mitnehmererhthungen 34 versehene
Abgabewalze 38. Die Zufiihrung des Textilgutes 16 geschieht,
wie beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1, iiber eine leer
mitlaufende Zufiihrwalze 18, die gedriickt wird. Auch hier
ist im Innenbeh8lter 85 ein die Menge der Flotte 28 ver-
mindernder verh#dltnismidBig breiter Verdrdngungskorper 86
vorgesehen, nit dem der die Flotte 28 enthaltende Innen-
raum des Innenbehdlters 85 in zwel schmale Teile geteilt
wird. Dieser Verdridngungskorper 86 ist mit den beiden
Stirnseiten des Innenbehdliters 85 vereinigt, z.B. ver-
schweiflt, Die librige Ausbildung der Vorrichtung bzw., Zelle
entspricht praktisch der der Fig, 1.

Im Betrieb zieht die angetriebene VWalze 38 das Textilgut
16 von der Zufilhrwalze 18 ab. Dabei wird das Gut 16 iber
die Umlenkrollen 76,78 und die Rollenanordnungen 52,80 ge-
zogen und auBerdem infolge des hydrostatischen Flotten-
druckes gegen die Rollenanordnungen 52 und 80 gedriickt,
ghnlich wie dies in der Fig. 4 angedeutet ist.

Wie bei der Ausfihrungsform der Fig. 1 ist die Pumpe 70 in
gleicher Weise kontinuierlich in Betrieb. Sie driickt die
Flotte 28 iiber den Erhitzer 72 in den Innenbehdlter 65 und
sorgt fiir einen ausreichenden Flottenspiegel.

Zur Erzielung einer wettbewerbsginstigen Wirtschaftlich-
keit solcher Anlagen ist es nicht nur erwlinscht, die Menge
der Flotte 25 je Vorrichtung bzw. Zelle zu verringern,
sondern auch die Abmessungen der Vorrichtungen bzw. Zellen
bei unverminderter Verweildauer des Textilgutes in der
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Flotte 28 zu verkleinern, Eine Ausfihrungsform, bei der
auch dieser Vorteil erreicht wird, ist bei der Ausfiihrungs-
form der Fig. 5 angegeben.

Im Gegensatz zu den Ausfiinrungsformen der Fig. 1 und %,
bei demen vornehmlich der hydrostatische Druck der Flotte
28 zur praktisch senkrechten Durchdrinungn der Bahn 16 be-
nutzt wird, wird bei der Vorrichtung nach der Fig. 5 der
Druck ausgenutzt, der von der Pumpe 70 aufgebaut wird. Zu
diesenm Zweck ist ein vom Textilgut 16 U-formig durch-
laufener innerer Behdlter 87 vorgesehen, der vom Auflenbe-
hdlter 11 umgeben ist und an den Ein- und Austrittsstellen
88,90 Abdichtungsanordnungen besitzt.

Der Innenbehdlter 87 besteht aus einer AuBenwandung 92 und
einer die Stdbe 68 mit den Rollen 58 tragenden Innenwan-
dung 94, dhnlich wie in den Fig. 2 und 5 dargestellt. Er
enthdlt auBerdem entsprechende Stirnwandungen (micht darge-
stellt), deren untere Teile den tberlauf bzw. den Ablauf
der im Behdlter 87 enthaltenen Flotte 28 bilden. Der obere
Teil des Innenbehdlters 87 besteht aus den Abdeckteilen 96,
98 mit dem Fillraum 100, in welchem das vom Erhitzer 72
kommende Flotteneinspeiserohr 102 endet. Zur Abdichtung

des Textilgutes 16 an den Ein- und Austrittsstellen 88,90
dienen Quetschwalzen 104,106,108, Die Quetschwalze 108 ist
ortsfest, aber verdrehbar gehalten, widhrend die Quetsch-
walzen 104,106 durch Federn 110,112 das Textilband 16

gegen die Zufiihrwalze 18 und die ortsfeste Quetschwalze 13
driicken und der Stdrke des Textilgutes 16 folgen.

Nachgiebige Abdeckungen 114,116 bilden den oberen AbschluB
des Behdlters 87, soO daB von der im Behdlter 87 untef Druck
stehenden Flotte 28 nur verschwindend wenig entweichen und
in den Sammelraum 83 und zum Flottensumpf 19 gelangen kann,

Im Betrieb zieht die Pumpe 70 iiber den Trichter 14 aus dem
Sumpf 19 die dort angesammelte Flotte 28 ab und driickt
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diese durch den Erhitzer 72 und die Rohroffnung 102 in den
durch die Wandungen 92,94 gebildeten Innenraum des Innenbe-
hdlters 87, in dem sich ein entsprechender Druck zum Durch-
driicken der Flotte durch das Textilgut 16 aufbaut. Die An-
triebswalze 38 zieht dabei das Textilgut 16 iiber die Zufiihr-
walze 18 sowie die Rollepanordnungen 81, wobei sich das
Textilband 16 gegen die Rollenanordnung 84 anlegt, so dab
die Flotte 28 praktisch senkrecht auf das Textilband 16
driickt, in dieses eindringt und der UberschuB den Behilter
87, wie durch die Pfeile 118 angedeutet, verldfBt. Von den
unteren Stirnseiten des Behdlters 87 gelangt die Floitte 28
in den Sammelraum 83 des Aullenbehdlters 11, in welchen
eine Anhdufung des Textilgutes 16 zur weiteren Benetzung
durch die Flotte 28 stattfindet., Das Textilgut gelangt
dann iiber die Rolle 42 und durch die Ausgangsoffnung 44
in die n&dchste Vorrichtung bzw. Trockemeinrichtung.

Die vorliegende Erfindung 188t sich zur Verwirklichung

des wirkungsvollen, praktisch senkrechten Durchiritts der
Flotte 28 durch das Textilgut 16 in mannigfacher Veise ver-
wirklichen.

Eine weitere Ausfilthrungsform der Erfindung zeigt die Fig.6.
Sie ist &hnlich der Ausfiihrungsform der Fig. 5 aufgebaut.
Anstelle der Rollenanordnung 81 wird hierbei jedoch eine
umlaufende Trommel 120 angewendet, deren Aulenmantel 121
mit einer grofien Zahl kleiner Durchbrechungen 122 zum
Durchtritt der das Textilgut 16 senkrecht passierenden
Flotte 28 versehen ist. Die Anordnung kann dabei so ausge-
bildet werden, dafB die Trommel 120 durch das durch die Vor-
richtung gefdorderte Textilgut 16 mitgenommen wird.
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Ehnlich wie bei der Ausfiihrungsform der Fig. 5 wird auch

hier in dem im AuRenbehdlter 11 angeordneten Innenbehilter
119 durch die Flotteneinspeisung der Pumpe 70 ein Druck auf-
gebaut, der die Flotte 28 zwingt, praktisch senkrecht gegen
das an die untere Hi1fte der Oberflidche der Trommel 120 auf-
liegende Textilgut 16 zu driicken. Der Andruck der Textilbahn
16 auf die Oberfldche der Trommel 120 erfolgt nicht nur durch
die Zugkraft der angetriebenen Abgabewalze 38, sondern auch
durch den Druck der im Innenbehilter 119 befindlichen Flotte
28.

Die durch die Textilbahn 16 und die Durchbrechungen 122 der
Wandung der Trommel 120 gedriickte Flotte 28 gelangt durch die
offenen Stirnseiten der Trommel 120 zuriick in den Sammelraum

12-% des duRBeren Behdlters 11, in welchem, in gleicher Weise

20

wie bei den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 1,4 und 5, eine

Anhdufung des Textilgutes 16 stattfindet.

Der obere Abschluff des InnenbehiZlters 119 erfolgt(auch hier
iiber eine Abdeckung 98 und die federnd iber die Textilbahn
16 an die Walzen 18 und 108 gedrickten Quetschwalzen 104,
106. Die obere HZ1lfte der Trommel 120 ist durch einen der
Wolbung dieser angepaBten Bodenteil 126 des oberen Teiles

des Innenbehdlters 119 abgedeckt.

Wie bereits angedeutet, besteht eine vollstidndige Anlage aus

einer Anzahl der in den Figuren 1, 4, 5 und 6 beschriebenen

-und von dem Textilgut 16 durchlaufenen Vorrichtungen bzw.

Zellen.

Infolge der vorteilhaften Ausnutzung des praktisch senkrecht
auf die Oberflidche der Textilbahn 16 einwifkenden Druckes der
Flotte 28 und der Erhdhung des Arbeitsdruckes dieser ist es
méglich, die Flotte in den einzelnen Vorrichtungen bzw.

Zellen und somit in der Gesamtanlage in ihrer erforderlichen

[—
BAD ORIGINAL
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Menge bei stark erhdhtem Wirkungsgrad der Durchdringung des
Textilgutes 16 mit dieser stark zu verringern, was eine
weitere Kostenersparnis, aber auch eine Behandlungszeitver-
kiirzung mit sich bringt. Diese MaBnahme trdgt auBerdem dazu
bei, den Gesamtaufbau der Anlage wesentlich zu verkleinern,
indem fiir ein bestimmtes Endergebnis der Behandlung die
Anzahl der erforderlichen Vorrichtungen bzw. Zellen ver—

ringert und an Raum und Kosten Einsparungen enstehen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur kontinuierlichen NafBbehandlung eines
Textilgutes in einem eine Behandlungsfliissigkeit ent-
haltenden Behdlter, durch den das Textilgut trans-
portiert wird, d adurecech gekennzeich-
net, daB das Textilgut (16) von der Behandlungs-
fliissigkeit (28) im wesentlichen senkrecht zu seiner

Oberfldche durchsetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das vorzugsweise strangformige Textilgut (16) auf

einem Behandlungsweg entlang einer begrenzt fliissig-
keitsdurchlidssigen Wand (52,80,81,120) transportiert
wird, und daB auf der dieser Wand abgewendeten Seite
des Textilgutes (16) dieses einem hoheren Fliissigkeits-
druck ausgesetzt ist als auf der vom Textilgut (16) ab-
gewendeten Seite der begrenzt fliissigkeitsdurchlédssigen
Wand (52,80,81,120).

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Druckdifferenz zwischen der der Behand-
lungsfliissigkeit (28) zugewendeten Oberflidche des Tex-
tilgutes (16) und der AuBenseite der begrenzt fliissig-
keitsdurchlissigen Wand (52,80,81,120) in Transpori-
richtung des Textilgutes (16) zuerst zunimmt und so-
dann auf vorzugsweise weniger als ein Viertel des vor-

hercehenden hochsten Druckes abnimmt.

Verfahren pach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-

net, daf das vorzugsweise strangformige Textilgut (16)

- von oben in die Behandlungsfliissigkeit (28) eingefiihrt,

sodann um mindestens einen, im unteren Bereich des

Innenbehdlters (30,85,87,119) angeordneten, begrenzten,
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vorzugsweise aus achsparallelen Rollen (52 bzw, 58)
bestehenden, fliissigkeitsdurchlédssigen Teil (52,80,81,
120) einer Wandung entlang gefiihrt, dabei umgelenkt
und in Richtung zum oberen Rand des Innenbehdlters
(30,85,87,119) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis %, dadurch gekennzeich-
net, dafl der in der Transportrichtung des Textilgutes
(16) verdnderliche wirksame Druck der Behandlungs-
fliissigkeit (28) ein hydrostatischer Fliissigkeitsdruck
ist und dieser von der Schwerkrafi bzw. dem Gewicht
der Behandlungsfliigssigkeit im Innenbeh&lier (30,80)
aufgebaut wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens mnach An-
spruch 1 und einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5
dadurch gekennzeichnet, dal sie einen den Hauptanteil
der Behandlungsfliissigkeit enthaltenden Innenbehé&lter
(30,85,87,119) besitzt, der in einem HuBeren, gegebenen-
falls als Sammelbehdlter fiir einen Teil des Textilgutes
dienenden Behdlter (10,11) angeordnet ist.

Vorrichtung mnach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dal das vorzugsweise strangfirmige Textilgut (16) den
Innenbehdlter (30,85,87,119) in einer U-~Form mit etwa
senkrecht stehenden Schenkeln durchliuft,

Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die mit Offnungen versehene, begrenzt
flissigkeitsdurchlédssige Wand des Innenbehdlters
zylindermantelformig ausgebildet ist und in Transport-
richtung hintereinander liegende Offnungen auf dem Um-
fang dieser Zylindermantelfldche (120) angeordnet sind
und die zylindermantelfdrmige Wand als Oberfl&che
einer begrenzt fliissigkeitsdurchlissigen Trommel (120)
ausgebildet ist,
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Vorrichtung nach ‘nspruch 6 bis &, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Innenbehilter mit einem Uberlauf
(46) fur die Behandlungsfliissirkeit (25) versehen ist,
und die Anordnung derart getroffen ist, daB die iber-
laufende Behandlungsfliissigkeit (25) von dem Sammel-
raum (83,124) aufgenommen wird, der unterhalb der

das strangformige Textilgut umleitenden Einrichtung
(34,76,87,92,120) angeordnet ist und eine Transport-—
vorrichtung (3%) derart angeordnet ist, daB das aus
dem Behdlter (10,11) nach oben herauslaufende strang-
formige Textilgut (16) in den Sammelraum (40) des
AuBenbehdlters (10,11) geleitet wird und der Sammel-
raum (40) des AuBerbehdliers (10,11) eine wesentlich
groBere Aufnahmekapazitdt filir das strangformige
Textilgut (16) hat, als der die begrenzt fliissigkeits-
durchlidssige Wand (52,80,51,120) enthaltende Behidlter.

Anlage bestehend aus Vorrichtungen nach Anspruch 6
und einem oder mehreren der Anspriche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung des
vorzugsweise strangformigen Textilrutes mehrere Vor-
richtungen mit jeweils einem SammelaufBlenbehdlter
hintereinanderliegend angeordnet sind und am Ausgang
der Anlage wenicstens eine Quetischrollenanordnung
angeordnet ist zum Zwecke des Ausquetschens der iber-
schiissigen Behandlungsfliissigkeit aus dem durchlaufen-
den Textilgut.
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