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@ Verfahren und Vorrichtung zum Spiilen von Textilgut.

@ In einem NaBbehandlungsbehlter (1) wird Textilgut (6)
gespiilt, auf das in wenigstens einer Zone Splflotte aufge-
bracht wird und das vor dem erneuten Aufbringen von Spiil-
flotte in wenigstens einer Verweilzone (8) verweilen kann.
Zur Erzielung eines geringen Zeitaufwandes fiir den Spil-
vorgang bei mdglichst geringem Flottenbedarf und optima-
ler Spiilieistung wird die Spilflotte ausschlieBlich auf ein
aufstelgendes Trum (6a) des Textilgutes (6) und in einer
Menge aufgebracht, die die vom Textilgut (6) bei seiner Auf-
wartsbewegung mitnehmbare Flottenmenge libersteigt.
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Verfahren und Vorrichtung zum'$pﬁlen von Textilgut

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Spililen von Textilgut in einem NaB-
behandlungsbehdlter, der wenigstens eine Zone auf-
weist, in der Spiilflotte auf das Textilgut aufge-
bracht wird, ferner wenigstens eine von Spilflotte
freie Zone, in der das Textilgut verweilt, ehe es
erneut der Einwirkung von Spilflotte ausgesetzt
wird.

Bei einem bekannten Verfahren zum Splilen von Textil-
gut (GB-PS 237 422) l&duft das Textilgut wdhrend des
Splilvorganges in Form eines endlosen Stranges im Be-
hdlter um, dessen FlottenauslaB (im unteren Behdlter-
bereich) getffnet ist. Splilflotte (Frischwasser) wird
hierbei sowohl auf das aus dem unteren Behdlterbe-
reich nach oben aufsteigende Trum des Textilgutes,
als auch auf das - nach Passieren eines Quetsch-
walzenpaares - von oben nach unten in die .Verweil-
zone laufende Trum des Textilgutes aufgediist. Dieses
Verfahren ist mit dem Nachteil einer hohen bendtig-
ten Spiilflottenmenge behaftet.

von der Anmelderin wurde weiterhin ein Splilverfahren
entwickelt (EU - A -~ 80 100 896), bei dem gleich-
falls eine flottenfreie Verweilzone Verwendung fin-
det, die splilflotte (Frischwasser) jedoch h&chstens
in einer Menge auf das Textilgut aufgebracht wird,
die es beim Eintritt in die Verweilzone tragen Lann.
Ein solches Verfahren zeichnet sich durch eine

wesentliche Verringerung der bendtigten Splilflotten-



10

15

20

25

30

0675073

menge aus und verkleinert damit insbesondere den

Aufwand filir die Abwasserreinigung.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, in
Weiterentwicklung des geschilderten Standes der
Technik ein Spiilverfahren der eingangs genannten
Art so auszubilden, daB hinsichtlich des Zeitauf-
wandes filir den Splilvorgang und beziiglich der be-
ndtigten Splilflottenmenge ein Optimum erzielt
wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdBf dadurch geldst,
daB die Splilflotte ausschlieBlich auf ein auf-
steigendes Trum des Textilgutes und in einer Menge
aufgebracht wird, welche die vom Textilgut beil
seiner Aufwidrtsbewegung mitnehmbare Flottenmengé

iibersteigt.

Im Unterschied zu dem aus der GB-PS 237 422 bekann-
ten Stand der Technik erfolgt béi dem erfindungsge-
méBen Spililverfahren keine Zugabe von Spiilflotte zum
absteigenden (d.h. der Verweilzone zulaufenden) Trum
des Textilgutes. Der dem absteigenden (der Verweil-
zone zulaufenden) Trum zugefliihrte Teil der Spiilflotte
erweist sich n#mlich wesentlich weniger wirksam

(flir die Splilwirkung) als der Teil der Spiilflotte,
der dem aufsteigenden (die Verweilzone verlassenden)
Trum zugefiihrt wird. Dies hidngt u.a. damit zusammen,
daB die Verweilzone flottenfrei gehalten wird, so

daB Spiilflotte, die dem absteigenden Trum des Textil-
gutes zugefiihrt wird, nur eine verhdltnismdBig

kurze Zeitdauer auf das Textilgut einwirken kann.
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Durch die ausschlieBliche Zugabe von Spiilflotte
zum aufsteigenden Trum des Textilgutes wird im
Vergleich zum Verfahren gemdB8 GB-PS 237 422 eine

wesentliche Verringerung der bendtigten Splilflotten-
menge erreicht.

Anders als bei dem Verfahren entsprechend

EP - A - 80 100 896 wird bei dem vorliegenden Ver-
fahren dem aufsteigenden Trum des Textilgutes etwas
mehr Splilflotte zugefiihrt, als das Textilgut bei
seiner Aufwidrtsbewegung mitnehmen kann. Der iber-
schiissige Teil der Splilflotte lduft infolgedessen
am aufsteigenden Trum des Textilgutes nach unten,
fihrt somit eine Gegenstrombewegung zumvTextilgut
aus. Hierdurch wird mit einer vergleichsweise ge-
ringen zusdtzlichen Flottenmenge eine wesentliche
Intensivierung des Splilvorganges und eine erheb-

liche Verkiirzung der Splilzeit erreicht.

ZweckmadBige Ausgestaltungen des erfindungsgemédBen

Verfahrens sowie der zur Durchfiihrung des Verfahrens
dienenden Vorrichtung sind Gegenstand der Unteran-
spriiche und werden im Zusammenhang mit der Beschrei-
bung einiger in der Zeichnung veranschaulichter Aus-

fihrungsbeispiele ndher erldutert.
In der Zeichnung zeigen
Fig.1 eine schematische Querschnittsansicht.

durch eine erste Ausfiilhrungsform des NaB-

behandlungsbehilters;
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eine perspektivische Ausfiihrungsart der Diisen-
einrichtung zum Aufbringen von Splilflotte;
eine Teil-Querschnittsansicht (dhnlich Fig.1)
zur Erlduterung einer zusdtzlichen Luftauf-

blasung im Bereich der Diiseneinrichtung;

eine Schemadarstellung zur Erlduterung der
Aufheizung der frischen Splilflotte;

i
eine ganz schematisch gehaltene Querschnitts-
ansicht durch ein zweites Ausfiihrungsbeispiel
des NaBbehandlungsbehdlters;

eine vereinfachte schematische L&ngsschnittan-
sicht durch eine NaBbehandlungsbehdlter-Aus-
fihrungsform mit mehreren Kammern flir eine kon-—

tinuierliche Behandlung des Textilgutes;

eine schematische Querschnittsansicht durch eine
weitere Ausfiihrungsform, die sowohl zum Fdrben

als auch zum Splilen verwendet werden kann.

Von der Vorrichtung zur Durchfiihrung des Spiilverfahrens
ist in PFig.1 lediglich der NaBbehandlungsbehdlter 1 mit

den zur Erl&uterung der Erfindung notwendigen Ein-

richtungsteilen dargestellt.

Der Behdlter 1 enthdlt in seinem oberen Teil bei-

spielsweise vier Umlenk- und Transportwalzen 2 bis

5, die parallel und mit Abstand hintereinander in

liblicher Weise angeordnet sind und von dem zu be-

handelnden Textilgut 6 - wie dargestellt - zumindest
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teilweise umschlungen werden; von diesen Walzen 2
bis 5 k&nnen wenigstens einige in herkdmmlicher
Weise durch einen &duBeren Antrieb angetrieben
werden, so daB das Textilgut 6 in Richtung der
Pfeile 7 durch den Behdlter 1 gefdrdert werden

kann.

Der Beh&dlter 1 besitzt ferner etwa in seiner unteren
H&lfte eine von Spiilflotte freie Verweilzone 8

fir das Textilgut 6. Im Beispiel der Fig.1 &ird

die Verweilzone 8 dadurch gebildet, daB der Be-
hilter 1 etwa in seiner unteren Hilfte in Form

eines Speichers fiir das Textilgut 6 mit nach unten
gekriimmtem Boden 1a ausgebildet ist. Die Verweil-
zone 8 besitzt ein Textilgut-zZulaufende 8a im Be-
reich unterhalb der letzten Umlenk- und Transport-
walze 5 sowie ein Textilgut-Ablaufende 8b, das sich
mit ausreichendem Abstand unterhalb der - in Textil-
gutfbrderrichtung (Pfeil 7) betrachtet - ersten

Transportwalze 2 befindet. Im Bereich zwischen

- diesem Textilgut-Ablaufende 8b der Verweilzone 8

und dieser ersten Umlenk- und Transportwalze 2
befindet sich eine Zone, in der eine Dilisenein-
richtung 9 zum Aufspritzen von Splilflotte auf das
Textilgut 6 angeordnet ist. Wie sich durch die
Forderrichtung (Pfeil 7) fiir das Textilgut 6 er-
kennen 1&8t, wird durch diese Diiseneinrichtung 9
die Splilflotte auf das aufsteigende Trum 6a des
Textilgutes, und zwar ausschlieBlich in diesem,
Abschnitt, aufgebracht. Durch hier nicht n&her
veranschaulichte, allgemein bekannte Steuerein-

richtungen wird die Menge der Spiilflotte so be-
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messen, daB sie die vom Textilgut 6 bei seiner Auf-
wirtsbewequng (Pfeil 7) mitnehmbare Flottenmenge

ibersteigt.

Die Diiseneinrichtung 9 enthdlt beiderseits des
Textilgutes 6 bzw. 6a Spritzdiisen 10, 10a, die
entsprechend dem zu behandelnden Textilgut ange-
paBt sein kdnnen, d.h. falls strangfdrmiges Textil-
gut behandelt wird, dann bietet sich insbesondere
eine das Textilgut ganz oder doch wenigstens weit-
gehend umfassende Ringdiise an, wdhrend bei ausge-
breitetem Textilgut auf jeder fextilgutseite eine

entsprechend breite Spritzdiise angeordnet sein kann.

Fig.2 zeigt eine Ausfiihrungsm&glichkeit der Spritz-
disen 10, 10a, zwischen denen das Textilgut 6 in
ausgebreitetem Zustand hindurchgefiihrt wird. Jede
dieser Spritzdiisen wird durch einen Diisenk®brper ge-
bildet, der in seiner Linge der grdB8tm&glichen
Textilgutbreite entspricht und quer zu dem‘Textil—
gut angeordnet ist. Jeder Diisenkdrper kann dabei

entweder einen ilber die ganze Arbeitsbreite ver-

‘laufenden einzigen Diisenschlitz (wie an sich bekannt)

oder eine Anzahl einzelner Dlisendffnungen 11 - wie
im Falle der Fig.2 - aufweisen, aus denen die
Sptilflotte mit verh&iltnismdBig groBem Druck auf

die entsprechende Seite des Textilgutes 6 aufge-
spritzt wird.

Geht man weiter davon aus, daB ausgebreitetes Textil-
gut 6 im NaBbehandlungsbehdlter 1 gespililt werden

soll, dann ist es besonders zweckmdBig, wenn ~ wie
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Fig.3 veranschaulicht - vor und/oder hinter der
Diiseneinrichtung 9 noch eine Luftaufblaseinrichtung
vorgesehen ist. Im Falle der Fig.3 ist sowohl vor
als auch hinter der Diiseneinrichtung 9 (jeweils in
Textilgut-Forderrichtung - Pfeil 7 - betrachtet) ein
Luftaufblasdiisensatz 12, 13 beiderseits des Textil-
gutes 2 angeordnet. Die Aufgabe dieser Luftaufblas-
diisensdtze 12, 13 besteht in erster Linie in der
Breithaltung des Textilgutes 6; es kann hierdurch
jedoch auch noch zus&tzlich die Spililwirkung der
Spiilflotte unterstiitzt werden.'

In dem NaBbehandlungsbehdlter 1 ist ferner im Be-
reich der Verweilzone 8 eine das Textilgut 6 ab-
stiitzende Transporteinrichtung 14 vorgesehen, die
einen ausreichenden Abstand von dem nach unten ge-
krimmten Boden 1a besitzt und bis zum Ablaufende 8b
der Verweilzone 8, also bis in den Bereich unterhalb
der Diiseneinrichtung 9 reicht. Im Beispiel der Fig.1
wird die erwdhnte Transporteinrichtung in der Verweil-
zone 8 durch einen Rost 14 gebildet. Dieser Rost 14
ist vorzugsweise im Bereich des Ablaufendes 8b der
Verweilzone 8 undurchlédssig fiir die Spiilflotte aus-
gefihrt (undurchlédssiger Rostabschnitt 14a). Der
librige Rostabschnitt ist dagegen fliissigkeitsdurch-
ldssig und kann beispielsweise in Form eines iblichen
Gleitrostes ausgebildet sein. Flir die Ausbildung

des Rostes 14 besteht ferner die M&glichkeit, diesen
zumindest teilweise in Form eines Rollenrostes (wie
im unteren Abschnitt bei 14b gestrichelt angedeutet)

auszufiihren.
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In der bisher beschriebenen Vorrichtung kann
Textilgut 6 nach folgendem Verfahren mit Spil-
flotte naBbehandelt werden:

'Es sei zundchst angenommen, daB8 der NaBbehandlungs-

behdlter 1 gemdB Fig.1 eine einzige Kammer, ndmlich
die im Querschnitt veranschaulichte Kammer 15, be-
sitzt,in der das Textilgut 6 diskontinuierlich in
endlosem Umlauf gesplilt wird. Das in Richtung des
Pfeiles 7 durch den Behdlter 1 geférderte Textil-
gut 6 gelangt mit seinem aufsteigenden Trum 6a aus
der von Spiilflotte freien Verweilzone 8 in eine
Zone, in der mit Hilfe der Diiseneinrichtung 9 Spiil-
flotte auf beiden Seiten auf das Textilgut 6 unter
Druck aufgespritzt wird. Die Spiilflotte wird dabei
ausschlieflilich auf dieses aufsteigende Trum 6a des
Textilgutes 6 sowie in einer Menge aufgebracht, die
die vom Textilgut 6 bei seiner Aufwdrtsbewegung
mitnehmbare Flottenmenge {ibersteigt. Dies bedeutet,
der die mitnehmbare Flottenmenge iibersteigende
Anteil der Spiilflotte flieBt im Gegenstrom zum
aufsteigenden Textilguttrum nach unten und nimmt
dabei den bereits geldsten Schmutz mit. Durch
aas Vorhandensein des undurchldssigen Rostab-
schnittes 14a gleitet der nach unten flieBende
Flottenmengenanteil auf diesem Rostabschnitt 14a
nach unten, und zwar in steter Beriihrung mit dem
sich hier abstiitzenden Abschnitt des Textilgutes 6,
so daB hier ein weiterer Stoffaustausch statti}n—
den kann, der das Spililen des Textilgutes 6 be-
glinstigt.
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Je nach Bedarfsfall kann das Textilgut 6 mit kalter
oder aufgeheizter Flotte gespiilt werden, wobei als

Spiilflotte in erster Linie Wasser bzw. Frischwasser
in Frage kommt.

Falls kaltes Frischwasser als Spiilflotte verwendet
wird, dann geniigt es, die Diiseneinrichtung 9 an
eine entsprechende AnschluBleitung anzuschliefien ,

wobei lediglich auf den erforderlichen Druck zu
achten ist. -

Fiir die Zufuhr von heiBer Spﬁlflotte sind ent-
sprechende Aufheizeinrichtungen erforderlich, wo-
zu an sich bekannte Einrichtungen verwendet werden
kdnnen. Eine besonders glnstige und energiesparende
Ausfihrungsform ist in Fig.4 in einer einfachen
Schemadarstellung veranschaulicht, wobei der Ein-
fachheit halber der gleiche NaBbehandlungsbehdlter 1
wie in Fig.1 mit der zugehSrigen Diiseneinrichtung 9
verwendet wird. Der NaBbehandlungsbeh#dlter 1 besitzt
an seinem unteren Ende wenigstens einen normaler-
weise offenen Splilflottenauslauf 16 (vgl. auch
Fig.1). Aus diesem Auslauf flieBt das schmutzige,
aber noch entsprechend warme Schmutzwasser bzw. die
entsprechende Spililflotte liber eine Leitung 17 und
durch einen indirekten Wdrmetauscher 18 ab. Frische
Splilflotte (vorzugsweise Frischwasser) wird aus
einer Frischwasserleitung 19 entweder direkt oder
tiber einen Zwischenspeicher 20 und eine Pumpe 2]
dem Wdrmetauscher 18 zugefiihrt, in dem sie durch
die schmutzige Splilflotte aus dem Behdlter 1 in-

direkt aufgeheizt wird, wodurch sich eine &uBerst
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glinstige Wadrmeriickgewinnung ergibt. Wie gestrichelt
angedeutet ist, kann dem Wirmetauscher 18 noch ein
zweiter Warmetauscher 22 nachgeschaltet sein, in
dem die der Diiseneinrichtung 9 hinzuzufiihrende
frische Splilflotte ggf. noch auf die erforderliche
Endtemperatur aufgeheizt werden kann. In der Flotten-
zufihrleitung 23 konnen im Bereich zwischen dem zwei-
ten Wa&rmetauscher 22 und der Diiseneinrichtung 9 noch
eine DruckmeB- und Einstelleinrichtung 24, ein
Thermometer 25 und ein Zuteilventil 26 iiblicher Aus-
fihrung angeordnet sein.

Fig.5 zeigt in weiter vereinfachter * Schemadar-
stellung (Querschnittsansicht) eine andere Aus-
fiihrungsform eines NafBbehandlungsbehdlters 1', der
im Querschnitt etwa rechteckig, in jedem Falle aber
mit einem etwa ebenen Boden 27 ausgebildet ist. Im
oberen Teil dieses Behdlters 1' k&nnen wiederum
mehrere Umlenk- und Transportwalzen 28, 29 (nur

zwei sind dargestellt) angeordnet sein, die das zu
behandelnde Textilgut 6' in Richtung des Pfeiles 7'
durch den Behdlter 1' (zumindest durch dessen oberen
Teil) f£O6rdern. In diesem Falle wird die Verweilzone
8' fiir das Textilgut 6' im wesentlichen durch ein
das Textilgut abstiitzendes Transportorgan 30 ge-—
bildet, das sich im wesentlichen quer {iiber den
Boden 27 des Behdlters 1' erstreckt und beispiels-
weise durch ein endlos umlaufendes Siebband gebildet
wird, so daB es fir die Splilflotte durchléssig jist.
Dieses Transportorgan 30 erstreckt sich somit durch
die ganze Verweilzone 8' bis zu deren Ablaufende 8a'’

im Bereich unterhalb der Diiseneinrichtung 9', die
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in gleicher Weise, wie es zuvor anhand von Fig.1
beschrieben wurde, ausgebildet und zwischen diesem
Ablaufende 8a' und der ersten Umlenk- und Transport-
walze 28 angeordnet ist.

Eine weiterevereinfachte Ldngsschnitt~-Schemadar-
stellung eines NaBbehandlungsbehdlters 31 zeigt
Fig.6. Dieser NaBbehandlungsbehdlter besitzt

mehrere vom Textilgut 32 in Richtung der Pfeile : 33
nacheinander durchlaufene Kammern 34a bis 34e. Jede
dieser Kammern 34a bis 34e kann in gleicher Weise
ausgebildet sein, wie es zuvor- anhand der Fig.1 bis
5 erldutert worden ist, so daB eine Querschnitts-
Darstellung einer dieser Kammern sich eriibrigt und
auch die darin vorhandenen Einrichtungsteile (ein-
schlieBelich der Diiseneinrichtungen) in Fig.6 nicht
ndher veranschaulicht zu werden brauchen. Aus der
zeichnerischen Darstellung der Fig.6 1ld8t sich jeden-
falls deutlich entnehmen, daB sich dieser NaBbehand-
lungsbehilter 31 mit seinen Kammern 34a bis 34e

ganz besonders gut fiir eine kontinuierliche Spiil-
behandlung des Textilgutes 32 eignet, wobei das
Textilgut in die erste Kammer 34a dem Behdlter 31
zugefiihrt und aus der letzten Kammer 34e aus dem
Behdlter 31 abgefiihrt wird, wobei in jeder dieser
Kammern 34a bis 34e eine intensive Spililbehandlung
erfolgen kann.
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Eine weitere besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform
ist in Fig.7 in stark vereinfachter Weise veran-
schaulicht. Der NaB8behandlungsbehdlter 41 kann in
diesem Falle etwa die Querschnittsform eines Kreises
- wie dargestellt - oder auch eines Ovals besitzen.
Im Gegensatz zu den vorhergehenden Ausfiihrungsbeispie-
len ist diese Ausflihrungsform der Vorrichtung, ins-
besondere der Behidlter 41 fiir eine abwechselnde bzw.
aufeinanderfolgende Fdrbe- und Spililbehandlung ausge-
bildet. _

Im unteren Behdlterteil 41a kann in weitgehend gleich-
artiger Weise, wie es im Zusammenhang mit Fig.71 be-
schrieben worden ist, ein Gleitrost 14' mit geringem
Abstand iiber dem Behdlterboden angeordnet sein. Auch
in diesem unteren Behdlterteil 41a ist somit ein nach
unten gekriimmter Speicher ausgebildet, der eine Ver-
weilzone 42 fiir das Textilgut 6" bildet und in dem
sich dieses Textilgut auf dem Gleitrost 14' abstiitzt.
Diese Verweilzone 42 erstreckt sich zwischen ihren
etwa in Behdlterumfangsrichtung weisenden Enden 42a
und 42b iiber den gr®dBten Teil des unteren Behilter-

teiles 41a.

Im oberen Behdlterteil 41b kann wiederum eine geeigne-
te Anzahl von Umlenk- und Transportwalzen fiir das
Textilgut 6" vorgesehen sein. Im Beispiel der Fig.7
sind zwei solcher Umlenk- und Transportwalzen vor-
gesthen, ndmlich im Bereich oberhalb des Verweil-
zonenendes 42b sowie mit ausreichendem Abstand da-
riilber eine im Durchmesser etwas kleinere Umlenk-

walze 43 sowie eine etwa im mittleren, oberen Sektor
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angeordnete Transportwalze 44, die gegeniiber der
Umlenkwalze 43 einen gr&Beren Durchmesser aufweist.
vVon Bedeutung ist ferner, daB im Bereich zwischen

der Transportwalze 44 und dem unteren Beh&dlterteil
41a bzw. dem anderen Verweilzonenende 42a ein an sich
bekanntes Overflow- oder Jet-System vorgesehen ist,
das einen Fdrderkanal 46 fiir das Textilgut 6" enthdlt.
Am oberen End%gﬁieses Forderkanales 46, d.h. relativ
dicht unterhalb der ihm zugewandten Beriihrungsstelle
zwischen Transportwalze 44 und Textilgut 6", weist
das System 45 eine Flottenzufiihrung auf, die der Ein-
fachheit halber lediglich durch Pfeile 47 angedeutet
ist. Im Bereich oberhalb des oberen Fdrderkanalendes
46a ist der Transportwalze 44 ferner noch eine
Quetschwalze 48 zugeordnet, die in einer Halterung

49 drehbar gelagert ist, wobei die Halterung 49 ihrer-
seits auf einer Achse 50 in Richtung des Doppelpfei-
les 51 schwenkbar angeordnet ist. Auf diese Weise
kann die Quetschwalze 48 im Bedarfsfalle, der spdter
noch ndher erliutert wird, gegen die Transportwalze
44 geschwenkt und gedriickt werden; bei Nichtbedarf
ist die Quetschwalze 48 von der Transportwalze 44
weggeschwenkt.

Wie bereits weiter oben angegeben worden ist, kann
die Vorrichtung in dieser Ausfiihrungsform (Fig.7)
sowohl fiir eine Fdrbebehandlung als auch fiir eine
Spiilbehandlung verwendet werden, was in der Regel
bei demselben Textilgut 6" aufeinanderfolgend ge-
schieht. Zu diesem Zweck ist die Textilgut-Fdrder-
richtung der Umlenk- und Transportwalzen 43, 44 in
der Weise umkehrbar, daB das Tektilgut 6" wdhrend
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des Fdrbebetriebes in Richtung der gestrichelten
Pfeile 7a und wdhrend des Splilbetriebes in Richtung
der durchgehenden Pfeile 7b gefbrdert wird.

Geht man also davon aus, daB der NaBbehandlungsbeh&dl-
ter 41 zundchst auf Fdrbebetrieb eingestellt ist,
dann wird das Textilgut 6" in Richtung der Pfeile 7a
aus der Verweilzone 42 an deren Ende 42b herausge-
fithrt und gelangt dabei iiber die Umlenkwalze 43 auf
die Transportwalze 44, von der die Quetschwalze 48
wegbewegt ' ist. Von der Trans-
portwalze 44 wird das Texti;gut 6" in den F6rderkanal
46 des Cverflow- bzw. Jet-Systems 45 gefdrdert, wo-
bei das Hinein- und Hindurchfiihren des Textilgutes

6" durch diesen Forderkanal 46 durch die Zu-
fiihrung von Flotte (Pfeile 47) noch in glinstiger
Weise unterstiitzt wird. Dieses System 45 bildet dabei
eine FOrderverbindung von der Transportwalze 47 zum
anderen Ende 42a der Verweilzone 42.

So0ll das Textilgut 6" nach dem Fdrben in dem Behdlter
41 auch gleichzeitig gesplilt werden, dann wird zu-
ndchst die im unteren Behdlterteil 41a befindliche
Flotte durch den unteren Auslauf 41a' abgelassen;
dieser Auslauf 41a' bleibt dann wihrend des Spiilbe-
triebes ge&ffnet. Der Antrieb bzw. die Textilgut-
Forderrichtung der Transportwalze 44 wird dann ent-
sprechend Pfeil 7b umgekehrt. Nach dieser Umstellung
von Fadrbe- auf Splilbetrieb wird das Textilgut 6"
dann an dem Ende 42a aus der Verweilzone 42 heraus-
gezogen und mit seinem aufsteigenden Trum als erstes
durch den Férderkanal 46 des O verflow- bzw. Jet-
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systems 45 hindurchgefiihrt, wobei diesem aufsteigen-
den Trum des Textilgutes 6" dann ausschlieBlich
Spilflotte im Bereich dieses Systems 47 zugefiihrt
wird, und zwar am oberen Ende 46a des Fdrderkanales
46 entsprechend den Pfeilen 47. Gleichzeitig ist aber
wdhrend dieses Spililbetriebes die Quetschwalze 48
gegen den Umfang der Transportwalze 44 gedriickt, so
daB Spilflotte in diesem Bereich vom Textilgut 6"
abgequetscht wird, und diese abgequetschte Splil-
flotte am Textilgut 6" entlang nach unten liuft, wo-
durch der Stoffaustausch und somit das Spiilen des
Textilgutes noch erheblich intensiviert wird.

Neben den zuvor geschilderten Ausfiihrungsbeispielen
gibt es selbstverstdndlich noch weitere Mdglichkei-
ten von Abwandlungen und Weiterbildungen. So ist es
beispielsweise auch bei der Ausflihrungsform gem&s
Fig.1 mdglich - in Gutf&rderrichtung (Pfeil 7)
betrachtet - der auf die Dliseheinrichtung 9 folgen-
den Umlenkwalze 2 eine Quetschwalze 35 so zuzuordnen,
daB die abgequetschte Splilflotte gewissermaBen im
Gegenstrom zum aufsteigenden Textilgut 6 nach unten
flieBen kann; die Quetschwalze 35 k&nnte in
diesem Falle auch im wesentlichen fest (nicht schwenk-
bar) der Walze 2 zugeordnet sein. Ferner kann das aus-
gebreitete Textilgut auch zus&dtzlich zum Aufblasen
von Luft oder anstelle dieses Luftaufblasens mit

Hilfe entsprechend gerichteter Diisen oder Diisen-
strahlen der Spritzdiisen (z.B. 10, 10a) breitgehalten
werden, was ohne weiteres bei Betrachtung der’Fig.2
verstdndlich ist. Wenn demgegeniiber das Textilgut
nicht in ausgebreitetem Zustand, sondern in Strang-
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form mit Splilflotte behandelt wird, dann kdnnen die
zum Aufblasen von Luft bestimmten Diisensdtze auch so
ausgebildet sein, daB durch das zusdtzliche Luftauf-
blasen der Textilgutstrang im Bereich des Aufbringens
der Spililflotte gebffnet wird, wodurch das Eindringen
der Spiilflotte in das Textilgut bzw. in den Textil-
gutstrang in &uBerst vorteilhafter Weise unterstiitzt
wird. '
SchlieBlich seien noch zwei Arbeitsbeispiele kurz
erldutert.

Beispiel I:

In einer Vorrichtung etwa entsprechend Fig.1 wurde
beim Spiilen von Textilgut, in Abh&ngigkeit von der
jeweiligen Warenqualitdt, mit Fdrdergeschwindigkeiten
zwischen 20 und 40 m/min gearbeitet (im Gegensatz
dazu erfolgt eine Fdrbebehandlung bei F&rderge-
schwindigkeiten zwischen 80 und 120 m/min). Hierbei
wurde Splilflissigkeit bzw. Splilflotte in einem Ver-
hdltnis 1 : 5 auf das Textilgut aufgediist, &.h. auf
je 1 kg Ware bzw. Textilgut wurden 5 1 bzw. 5 kg
Wasser aufgediist. Gute Ergebnisse konnte man dabei

- je nach Textilgutqualitdt und ggf. Geschwindig-/
keit - mit Flottenverhdltnissen im Bereich von 1 : 3

und 1 : 10 erzielt werden.

Beispiel II:

In einer Vorrichtung, die &twa der Ausfiihrung gemiB
Fig.7 entsprach, wurde das Textilgut zun&dchst gefédrbt
und anschliefend - in demselben Behandlungsbehdlter -
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gesplilt. Wdhrend des Farbevorganges enthielt der
untere Behdlterteil in bekannter Weise ein F&rbe-
flottenbad. Das Textilgut wurde dabei im Umlauf ge-
férdert und zunichst iiber die Umlenk- und Transport-
walzen gefiihrt und von dort in den Fdrderkanal des
Overflow—- bzw. Jet-Systems eingeschwemmt; dieses
Einschwemmen erfolgte mit einer groBen Fdrbeflotten-
menge um das Textilgut damit gleichzeitig weiterzu-
férdern. Nach dem Fédrben wurde die Fdrbeflotte aus
dem Behdlter abgelassen und die Forderrichtung der
Umlenk- und Transportwalzen umgekehrt, wobei mit
offenem Flottenauslauf gearbeitet wurde. Ferner wurde
es als zweckmiBig angesehen, die F8rdergeschwindig-
keit, die beim F8rben zwischen etwa 80 und 140 m/min
lag, fiir das Spiilen auf etwa 20 bis 50 m/min zu re-
duzieren. Durch die Umkehrung der Forderrichtung fir
das Textilgut wurde nun wdhrend des Splilens das auf-
steigende Trum des Textilgutes zuerst durch den For-
derkanal des Overflow- bzw. Jet-Systems gefdrdert,
wo dem Textilgut eine Splilflottenmenge - am oberen
Ende des FOrderkanales - zugefiihrt wurde, die etwas
grdBer war als das Textilgut bei seiner Aufwidrtsbe-
wegung mitnehmen konnte. Das Gewichtsverhiltnis
zwischen Textilgut und aufzubringender Spiilflotte
lag auch hier im Bereich von etwa 1 : 3 und 1 : 10
(mit glinstigem Mittelbereich im Verh#ltnis 1 : 5).
Als Ergebnis war ein besonders im Fdrderkanal inten-
sivierter Stoffaustausch mit einer auBerordentlich
guten Splilleistung.

. Bei beiden Arbeitsbeispielen war ferner zu beobach-

ten, daB die erforderliche Spililflottenmenge dann noch
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erheblich reduziert werden kann, wenn der zuerst vom
aufsteigenden Textilguttrum erreichten Umlenk- und
Transportwalze zusdtzlich eine Quetschwalze zugeord-

net ist.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Spililen von Textilgut in einem NaB-
behandlungsbehdlter, der wenigstens eine Zone
aufweist, in der Splilflotte auf das Textilgut
aufgebracht wird, ferner wenigstens eine von
Spiilflotte freie Zone, in der das Textilgut ver-
weilt, ehe es erneut der Einwirkung von Spll-
flotte ausgesetzt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Splilflotte ausschlieBlich auf ein auf-
steigendes Trum des Textilgutes und in einer Men-
ge aufgebracht wird, welche die vom Textilgut
bei seiner Aufwdrtsbewegung mitnehmbare Flotten-
menge {bersteigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf die Splilflotte von beiden Seiten auf das auf-
steigende Trum des Textilgutes aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Textilgut in Strangform oder im ausgebrei-
teten Zustand mit Splilflotte behandelt wird. .

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einem
NaBbehandlungsbehdlter, in dessen oberem Teil

mehrere Umlenk- und Transportwalzen angeordnet

sind und der eine bis in seinen unteren Teil reichen-
de Verweilzone besitzt, dadurch gekennzeichﬁet, daB

- in Textilgut~-Fo6rderrichtung (7) betrachtet - im
Bereich zwischen dem Textilgut-Ablaufende (8b, 42b)

der
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""" '4nd der ersten Umlenk- und Trans- .

portwalze (2) eine Einrichtung (9, 45) zum Zu-

. (
Verweilzone

. fiihren von Spililflotte auf das Textilgut (6, 5%) ange-

ordnet ist.

~

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB die Einrichtung zum.Zuf?gggn von Spiilflotte

wenigstens einer Seite

eine Diiseneinrichtung (9) mit beiderseitstdes

- Textilgutes (6) angeordneten Spritzdiisen (10, 10a) -

enthdlt.

‘Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daB - in Textilgut-Fbrderrichtung (7) betrachtet -

vor und/oder hinter der Diliseneinrichtung (9) eine

" Lufthiufblaseinrichtung (12, 13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei der NaBbehand-
lungsbehdlter flir eine aufeinanderfolgende Firbe-
und Spiilbehandlung ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 im Bereich zwischen der einen Umlenk-
und Transportwalze (44) und dem unteren Behdlter-

teil (41a) ein an sich bekanntes, Flotte dem Textil-

gut (6") zufiihrendes Overflow- oder Jet-System

(45) vorgesehen und die Textilgut-Forderrichtung
{7a, 7b) der Umlenk- und Transportwalzen bei Um-
stellung von Fdrbe— auf Spiilbetrieb in der Weise

umkehrbar ist, daB das Overflow- bzw. Jet-System

. {45} wdhrend des Firbebetriebes eine Fdrderver-—

bindung - in Textilgut-Fdrderrichtung (7a) be-
trachtet -~ von der letzten Umlenk- und Transport-
walze (44) zum Textilgut-Zulaufende (42a) éiner
im unteren Beh&lterteil ausgebildeten Verweilzone

(42), wdhrend des Splilbetriebes aber die Einrich-

4
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tung zum Zufiihren von Spiilflotte zZum Textilgut
(6") bildet.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 4
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB8 - in Textilgut-
¥Po6rderrichtung (7, 7a, 7b) betrachtet - der auf

die Spililflotten~Zufihreinrichtung (9, 45) folgenden
Unlenk- und Transportwalze (2, 44) eine gegebenen-
falls wegschwenkbare Quetschwalze (35, 48) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnét, daB der NaBbehand-
lungsbehdlter (1, 1') wenigstens eine Behandlungs-
kammer (15; 34a...34e) fiir das Textilgut (6, 6°')
enthdlt und jede Kammer mit einer "Einrichtung zum
Aufbringen von Spiilflotte auf das Textilgut ausge-
stattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB jede Kammer (15) des NaBbehandlungs-
behélters(1'41étwa in ihrer unteren Hi#lfte in Form
eines nach unten gekriimmten Speichers ausgebildet
ist, der die Verweilzone (8, 42) bildet und eine
das Textilgut (6) abstilitzende Transporteinrichtung
(14) enthdlt, die bis zum Ablaufende (8b) der
Verweilzone (8) im Bzgeig? unterhalb der Flotten-
'

im Bereich des Ablaufendes (8b) der Verweilzone (8,

zufiihrungseinrichtun reicht und durch einen
42) ggf. fliissigkeitsundurchlissigen Gleitrost
(14) oder einen zumindest teilweise als Rollenrost
(14b) ausgefiihrten Rost gebildet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, daB jede Kammer (1') einen im wesent-
lichen ebenen Boden (27) besitzt, tber dem ein
das Textilgut (6"') abstiitzendes, fir die spiil-

flotte durchlédssiges, endlos umlaufendes Transport-

organ (30) angeordnet ist, das sich durch die gan-
ze Verweilzone (8') bis zu deren Ablaufende (8b7")

im Bereich unterhalb der Diiseneinrichtung (9') -

erstreckt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
4 bis 11, wobei der Behandlungsbehilter wenig-
stens einen normalerweise offenen Spililflotten-
Auslauf besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spiilflotten~Zufiihreinrichtung (9) mit einem

- Zufihrleitungssystem (19, 23) fiir frische Spiil-

flotte verbunden ist, das eine Flottenpumpe (21),
Einstellarmaturen (24, 25, 26) sowie wenigstens
einen Wadrmetauscher (18) enthdlt, der auBerdem
an den Flottenauslauf (16) zum indirekten Aufhei-

zen der frischen Spiilflotte angeschlossen ist.
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