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@ Vorriehtuﬁg zur Nassbehandlung einer strangformigen Textilgut-Warenbahn.

@ Eine erfindungsgemaRe NaRbehandlungsvorrichtung
(1) fir strangférmige Textilgut-Warenbahnen (2') enthilt
mehrere von der Warenbahn nacheinander durchlaufene
Kammern {4') sowie die Warenbahn weiterférdernde Trans
porteinrichtungen (13’, 14a’, 15’). Damit mehr oder weniger
elastische Warenbshnarten stets unter den gewiinschten
gleichm&Bigen Behandlungsbedingungen naBbehandelt
werden kdnnen, sind zur Uberwachung der in den einzelnen
Kammern (4') enthaltenen Warenmengen bestimmte Ein-
richtungen (20 bis 31) vorgesehen, durch die die Transport-
einrichtungen im Sinne einer gewtinschten Beeinflussung
dieser Warenmengen gesteuert werden kdnnen.
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Vorrichtung zur NaBbehandlung einer strangf®rmigen
Textilgut-Warenbahn

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur NaBbehand-
lung einer strangfdrmigen Textilgut-Warenbahn, ent-
haltend mehrere von der Warenbahn nacheinander durch-
laufene Kammern sowie zwischen den einzelnen Kammern

angeordnete, die Warenbahn weiterf&rdernde Transport-
einrichtungen.

Vorrichtungen der 2zuvorgenannten Art werden insbe-
sondere fiir die NaBveredelung von Textilgut-Waren-
bahnen verwendet. Der - offene oder geschlossene -
Behandlungsraum kann dabei beispielsweise in der
Weise vor allem in seinem unterem Teil in einzelne
Kammern unterteilt sein, da8 die Warenbahn den gan-
zen Behandlungsraum bzw. die ganze Vorrichtung

im wesentlichen schraubenlinienf6rmig durchliduft.
Bel einer solchen Behandlung sind die Kammern vor-
zugsweise so ausgebildet, daB die Warenbahn in jeder
Kammer eine bestimmte Zeit verweilen kann, wodurch

besonders gute NaBbehandlungsergebnisse erzielt
werden kdnnen.

Bel diesen bekannten Vorrichtungen treten nun je-
doch Schwierigkeiten dann auf, wenn in jeder Kammer
eine ganz gezielte Verweilzeit fiir die Warenbahn
eingestellt werden soll. Man kSnnte nun davon aus-
gehen, daB sich eine einmal eingestellte Waren-
fiillung in einer Kammer fiir eine bestimmte Warenbahn-
art immer anndhernd gleichmd&Big aufrechterhalten

1d8t, wenn aus jeder Kammer die gleiche Warenmenge
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entnommen wird, die auch hineintransportiert wird.
Dies 1&dB8t sich jedoch nur mit vollkommen unelasti-
schen Warenbahnen erreichen, die sich bei den ver-
schiedenen Behandlungsbedingungen in keiner Weise
dndern. In der Praxis werden jedoch iiberwiegend
mehr oder weniger elastische Warenbahnen na$
behandelt, die in Abh3ngigkeit von der Behandlungs-
temperatur und den Konzentrationen in den Flotten-
bddern unterschiedliche Dehnungseffekte erleiden,
so daB im Verlaufe einer l&ngeren NaBbehandlung
sich Verdnderungen in der Beschickung der einzelnen
Kammern ergeben, mit der Folge unerwiinschter Ab-

weichungen des Behandlungsergebnisses.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art so aus-
zubilden, daB8 sie sich auf eine bestimmte Waren-
fillung einstellen 13d8t, wobei ferner die Mdglich-
keit bestehen soll, die jeweilige Warenfiillung
auch im Laufe der NaBbehandlung in gewiinschter
Weise zu verindern bzw. anderen Forderungen anzu-
passen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd&B dadurch geldst,
da8 zur Uberwachung der in den einzelnen Kammern
enthaltenen Warenmengen bestimmte Einrichtungen vor-:
gesehen sind, durch die die Transporteinrichtungen
im Sinne einer gewlinschten Beeinflussung dieser

Warenmengen steuerbar sing.
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Wenn somit bei der erfindungsgemdBfen Vorrichtung
sich die Warenfiillung einer oder mehrerer Kammern
im Laufe der Behandlung aufgrund unterschiedlicher
Dehnungseffekte &ndert, dann kann durch entsprechen-
de Einrichtungen zumindest eine der Transportein-
richtungen (oder auch entsprechend mehrere) so ge-
steuert wefden, daB der gewilinschte Sollzustand in
der genannten Kammer oder in den entsprechenden
Kammern wieder eingeregelt wird. Auf diese Weise
wird eine &duBerst gleichm&Bige NaBbehandlung der
jeweiligen Textilgut-Warenbahn im Laufe einer lan-
gen NaBbehandlungsphase gewdhrleistet.

GemdB8 einer ersten Ausfilhrungsart der erfindungsge-
mdBen Vorrichtung kann jede Kammer F{illstands-An-
zeigegerdte fiir die maximale und minimale Waren-
fillung besitzen, so daB die Tramnsporteinrichtungen
sowohl bei einer Uberfiillung als auch bei einer
Unterfiillung zumindest einer Kammer im Sinne der ge-
wiinschten Beeinflussung der Warenmenge gesteuert
werden kann.

" Eine andere Ausfiihrungsart der Vorrichtung besteht

erfindungsgemdB darin, daB jede Kammer mit einer
Wdge-Einrichtung zur Uberwachung der maximalen und
minimalen Warenfiillung ausgestattet ist. Dufch eine
solche Ausbildung kann man den Betrieb der Vorrich-
tung genau an das Gewicht pro laufendem Meter Waren-—
bahn anpassen. Hierbei wird selbstverstédndlich be-
ricksichtigt, daB8 das Warengewicht durch die in jeder
Kammer befindliche Behandlungsflotte, durch die
Warenbahnart selbst, durch die Temperatur, durch
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Chemikalien und &hnliches beeinfluBt wird; dies sind
jedoch Werte, die sich weitgehend sehr rasch er-
fassen lassen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus
den iibrigen Unteranspriichen sowie aus der folgenden
Beschreibung einiger in der Zeichnung veranschau-
lichter Ausfiihrungsbeispiele. Es zeigen

Fig.1 eine ganz vereinfacht dargestellte Perspektiv-
ansicht der gesamten NaBbehandlungsvorrichtung
mit Fillstands-Anzeigegerdten fiir die Waren-
fillung jeder Kammer;

Fig.2 eine schematische Querschnittsansicht durch §
eine gegeniiber Fig.1 etwas abgewandelte Vor-
richtung, bei der jede Kammer mit einer Wige- f
einrichtung ausgestattet ist; :

Fig.3 eine schematische Teil-Aufsicht auf die Aus-
fihrungsform gemdf Fig.2;

Fig.4 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der NaBbehand-
lungsvorrichtung, bei der jede Kammer einen im
wesentlichen ebenen Boden besitzt und das Ab- :
legen der Warenbahn in einer Kammer mit Hilfe :
eines Einspiilrohres erfolgt;

©mrm st e e

Fig.5 eine schematische Quersdhnittsansicht (Schnitt-
fihrung &hnliche Fig.2) zur Veranschaulichung
eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels der Vorrich-
gung.

In Fig.1 ist die NaBbehandlungsvorrichtung 1 nur mit
ihren fiir die Erl&duterung der Erfindung wesentlichen
Teilen veranschaulicht, wdhrend Antriebe, Welle,
Lager usw. der Ubersichtlichkeit halber nicht dar-
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gestellt sind.

Die Vorrichtung 1 dient zur NaBbehandlung einer
strangfbrmigen Textilgut-Warenbahn 2, die in
Richtung der Pfeile 3 etwa schraubenlinienférmig
nacheinander durch mehrere Kammern 4 bis 11, im
dargestellten Falle also durch acht Kammern hin-
durchtransportiert wird, die unmittelbar (Seite

an Seite) aneinander anschlieBen. Jede der Kammern

4 bis 11 kann in herk&mmlicher Weise mit einem
konkav-gewdlbten Boden (z.B. 4a) ausgestattet sein
und dabei - wie in Fig.1 gezeigt - stiefelfdrmig
oder in einer sonst geeigneten Form ausgefiihrt sein.
Jede Kammer 4 bis 11 besitzt einen mit Behandlungs-
flotte (Flottenbad 12 in Kammer 4) gefiillten unteren
Teil (4b der Kammer 4) und einen entgegen der Zu-
forderrichtung (Pfeil 3) sich erstreckenden Verweil-
teil (z.B. 4c in Kammer 4), in dem die zulaufende
Warenbahn 2 fiir einen bestimmten Zeitabschnitt ver-

weilen kann, bevor sie in das Flottenbad 12 ein-
tritt.

Oberhalb der Kammern 4 bis 11 enth&lt die Vorrich-
tung 1 Transporteinrichtungen, die die Warenbahn 2
zwischen den einzelnen Kammern 4 bis 11 weiterftr-
dern. Im Beispiel der Fig.1 befindet sich oberhalb
jedes Warenbahn-Ablaufendes (z.B. 4d der Kammer 4)
jeder Kammer 4 bis 11 ein Quetschwalzenpaar, das je-
weils durch eine durchgehenﬁf, allen Kammern 4 bis
11 gemeinsame untere Walze sowie eine jeder Kammer

4 bis 11 gesondert zugeordnete obere Quetschwalze

14a bis 14h gebildet wird. Jede dieser oberen Quetsch-
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walzen 14a bis 14f kann -~ wie spdter noch anhand
der Fig.2 erldutert wird - von der unteren Walze

13 einzeln und gesondert steuerbar abgehoben werden,
so daB dadurch das Herausfdrdern der strangfdrmigen
Warenbahn 2 aus der jeweils zugehOrigen Kammer
unterbrochen werden kann. Oberhalb des Warenbahn-
Zulaufendes (z.B. 4e der Kammer 4) jeder Kammer 4
bis 11 enthalten die Transporteinrichtungen eine
Walze oder vorzugsweise eine Haspel 15, sowie eine
darunter angeordnete, hin- und herschwenkbare
Faltenlegeeinrichtung 16, so daB die in die jeweili-
ge Kammer (z.B. 4) eintretende Warenbahn 2 in Fal-
ten (wie in Kammer 4 angedeutet) abgelegt werden
kann.

In Fig.1 sind an der ersten-Kammer 4 im Bereich
des Verweilteiles 4c ferner Fiillstands—-Anzeigege-
rdte 17 bzw. 18 angedeutet. Solche Fiillstands—-an-
zeigegerdte 17, 18 sind jeder Kammer 4 bis 11 zu-
geordnet; durch sie wird jeweils die maximale
(Anzeigegerd@t 17) oder die minimale Warenfiillung
(Anzeigegerdt 18) angezeigt und einer nicht n3her

veranschaulichten Sﬁeuereinrichtung zugeleitet.

Mit Hilfe der Fiillstands-Anzeigegerdte 17, 18 so-

- wie mit Hilfe der erwdhnten Steuereinrichtungkdnnen

die einzelnen Kammern 4 bis 11 bzw. die darin ent-
haltenen Warenmengen {iberwacht werden. Wenn dabei
eine zu geringe oder eine zu groBe Warenfiillung
einer bestimmten Kammer oder mehrerer Kammern
festgestellt wird, dann kann zumindest eine der

erwidhnten oberen Quetschwalzen 14a bis 14h iiber die
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Steuereinrichtung von der unteren Walze 13 bzw. von
der dazwischen befindlichen Warenbahn 2 abgehoben
werden, so daB die Weiterfdrderung dieses Warenbahn-
abschnittes unterbrochen wird, falls die darunter
liegende Kammer beispielsweise eine zu geringe oder
die nachfolgende Kammer beispielsweise eine zu hohe
Warenfiillung besitzt. In gleicher Weise k®nnen dann
nach und nach alle - in Transportrichtung (Pfeil 3)
gesehen - nachfolgenden oder vorhergehenden Kammern
in ihrer Warenfiillung neu eingeregelt werden, und
zwar in der Weise, wie es filir die jeweilige NaBbe-
handlung gewlinscht wird bzw. erforderlich ist.

Im Bedarfsfalle kdnnen alle Kammern 4 bis 11 der
NaBbehandlungsvorrichtung 1 im wesentlichen die
gleiche Behandlungsflotte enthalten, oder es ist
auch mdglich, in jeder Kammer 4 bis 11 eine unter-
schiedliche Behandlungsflotte zu halten. Da iiber
jedem Warenbahn-Auslaufende {z.B. 44) ein Quetsch-
walzenpaar vorhanden ist, kann die mit der Waren-
bahn 2 mitgefiihrte Flotte weitgehend abgequetscht
und in die entsprechende Kammer zuriickgefiihrt werden.
Der Weitertransport der Warenbahn 2 erfolgt dabei
jeweils durch kraftschlissiges Anliegen der oberen

Quetschwalze 14a bis 14h auf der durchgehenden unteren

Walze 13, wobei lediglich die untere Walze 13 ange-
trieben werden muB.

Durch die aufgezeigte Steuerungsmdglichkeit der
Transporteinrichtungen iiber die Fiillstands-Anzeige-
gerdte 17, 18 in den einzelnen Kammern l&Rt sich

die Verweilzeit der Warenbahn 2 in jeder Kammer
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in gewlinschter Weise beeinflussen bzw. ver&dndern.

- Wenn sich daher die Warenmenge und damit auch die

Warenfiillung in einer Kammer oder in mehreren
Kammern beispielsweise aufgrund der sich ergeben-
den Dehnungseffekte &ndern, dann wird dieser Zu-
stand innerhalb vertretbarer Grenzen bzw. in ge-
winschter Weise durch die Filillstands-Anzeigegerédte
17, 18 angezeigt, worauf dann zumindest ein ent-
sprechendes Quetschwalzenpaar im Sinne der erfor-
derlichen Beeinflussung der Warenmenge gesteuert
wird, beispielsweise durch Abheben der oberen
Quetschwalze und damit durch Unterbrechen des ent-
sprechenden Warentransportes.

Diese NaBbehandlungsvorrichtung 1 kann sowohl fiir
ein kontinuierliches NaBbehandeln der Warenbahn 2
als auch fiir ein diskontinuierliches NaBbehandeln
verwendet werden, wobei im letzteren Falle dann

die Warenbahn aus der letzten Behandlungskammer

in die erste wieder zurilickgefiihrt wird. Bei einer
kontinuierlichen NaBbehandlung ergibt sich noch der
weitere Vorteil, daB bei einer Anderung der Waren-
bahnart nicht erst die ganze Vorrichtung 1, d.h.

nicht erst alle Kammern 4 bis 11, leergefahren wer-
den mu8, sondern daB sich die NaBbehandlung einer
neuen Warenbahnart unmittelbar an die vorhergehende
anschlieBen kann, wobei sich die Warenfilillung sowie
die Verweilzeit ohne Schwierigkeiten rasch den

neuen Gegebenheiten anpassen lassen.
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Hinsichtlich der Anordnung und Ausbildung der ein-
zelnen Kammern 4 bis 11 sei noch gesagt, daB diese
~ wie sich aus Fig.1 ergibt - gegeniiber der Anord-
nung der Quetschwalzenpaare und der Haspel etwas
schrdg gestellt sein k&nnen (um den schraubenlinien-
foérmigen Verlauf sicherzustellen), daB es jedoch
auch m&glich ist, die Anordnung der einzelnen .
Kammern etwa rechtwinklig zu den genannten Trans-
porteinrichtungen auszurichten, wobei dann ent-
sprechende tberleiteinrichtungen vorgesehen sein
miissen, um den schraubenlinienfdrmigen Verlauf der

Warenbahn durch die Vorrichtung sicherzustellen.

Anhand der Fig.2 und 3 sei nun eine Ausfiihrungsform
der NaBbehandlungsvorrichtung beschrieben, bei der
der allgemeine Aufbau der Vorrichtung mit den ein-
zelnen Kammern und den darilber angeordneten Trans-
porteinrichtungen gemdB Fig.1 weitéehend beibehal-
ten werden kann, wdhrend lediglich die Uberwachungs-
einrichtungen fiir die in den einzelnen Kammern ent-
haltenen Warenmengen anders ausgebildet sind. Der

Einfachheit halber sind daher gleichartige Ein-

. richtungsteile wie sie zuvor bereits anhand der

Fig.1 erldutert worden sind, mit dem gleichen Be-

zugszeichen unter Beifiigung eines Striches ver-
sehen. '

Hinsichtlich der Fig.2 sei angenommen, da8 es sich
hier um eine Querschnittsansicht durch die Kammer 4'
(entsprechend Kammer 4 in Fig.1) handelt, mit dem
konkav gewdlbten Boden 4a', dem Flottenbad 12' im
unteren Teil 4b', dem Verweilteil 4c¢', dem Waren-
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bahn-Zulaufende 4e', dem Warenbahn-Ablaufende 44°',
séwie der durchgehenden unteren Walze 13!, der
entsprechenden oberen Quetschwalze 14a', der Has-
pel 15' und der Faltenlegeeinrichtung 16'; ggf.
kann hoch wenigstens eine Stiitzwalze 19 fiir die
Warenbahn 2' im Bereich zwischen der unteren
Walze 13! ﬁnd der Haspel 15' angeordnet sein. Die
Warenbahn 2' wird wiederum in Richtung des Pfeiles

3' durch die Vorrichtung 1' gefdrdert.

Im Gegensatz zum Beispiel der Fig.1 ist in diesem
Falle jede Kammer (z.B. 4') mit einer Wdgeeinrich-

tung zur Uberwachung der maximalen und minimalen

. Warenfiillung ausgestattet.

Generell koénnte eine solche Wageeinrichtung zwar
direkt mit jeder zugehdrigen Kammer verbunden
sein, wozu dann Jjedoch jede Kammei unabhdngig von
der benachbarten Kammer ausgebildet und beweglich

sein miiBte.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird es daher
vorgezogen, in jeder Kammer 4' einen die Warenbahn
2' abstiitzenden und in die Behandlungsflotte (Be-
handlungsbad 12") fiihrenden Rost 20 anzuordnen,
der sich mit ausreichendem Abstand vom Kammerboden
4a' entlang dieses ganzen Kammerbodens vom Waren-
bahn-Zulaufende 4e' bis zum Warenbahn-Auslaufende
44' erstreckt. Im Bereich dieser Kammerenden 4e'
bzw. 44' ragt der Rost 20 mit seinen entsprechen-
den Enden 20a bzw. 20b etwas aus der zugehSrigen

Kammer 4' heraus, wobei das zulaufseitige Ende 20a



10

15

20

25

30

11 - 0075650

des Rostes 20 nach Art eines Hebelarmes gelenkig
bei 21 abgestiitzt ist, wdhrend das auslaufseitige
Ende 20b eine Schneide 22 aufweist, mit der es sich
in der Pfanne 23 eines waagebalkenartigen Hebel-
armes 24 abstilitzt, der um eine feste Gelenkstelle

25 schwenkbar ist. Drehfest verbunden mit dem Hebel-
arm 24 ist ein &duBerer Ausgleichsgewichtsarm 26

mit einem in Richtung des Doppelpfeiles 27 einstell-
baren Schiebegewicht 28. Dieser Ausgleichsgewichts-
arm 26 gehdrt zu einer Ausgleichsgewichtssteuerung,
die ilber eine druckmittelbetdtigte Zylinder-Kolben-
Einheit 29 mit dem Hebelgestdnge 30 eines Abhebe-
mechanismus 31 verbunden ist. Dieser Abhebemechanis-
mus ist {iber eine Stiitze 32 fest abgestiitzt, die
eine feste Drehachse 33 besitzt, um die das Hebel-
gestdnge 30 des Abhebemechanismus 31 in Richtung

des Pfeiles 54 durch eine entsprechende Betdtigung
der Zylinder-Kolben-Einheit 29 geschwenkt werden
kann. Wie sich aus Figl3 ergibt, ist das Hebelge-
stdnge 30 in Form eines die zugehOrige obere Quetsch-
walze 14a' zumindest teilweise umfassenden Biigels
ausgebildet, in dem diese obere Quetschwalze 14a
frei drehbeweglich gelagert ist (Drehachse 35). Wenn
somit das Hebelgestdnge 30 des Abhebemechanismus 31
in Richtung des Pfeiles 34 geschwenkt wird (durch
Betdtigung der Zylinder-Kolben-Einheit 29), dann
wird die zugehdrige obere Quetschwalze 14a‘’ von

der unteren Walze 13' und somit von dem entsprechen-
den Abschnitt der Warenbahn 2' abgehoben, so da8

die Kraftschliissigkeit und daher auch der Weiter-.
transport dieses Warenbahnabschnittes unterbrochen
ist.
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Damit der Warenbahntransport auch in jedem Falle
zuverldssig in der zuvor erlduterten Weise unter-
brochen wird (falls erforderlich), wird es vorge-
zogen, dem Hebelgestdnge 30 des Abhebemechanismus
31 zus&tzlich noch eine Festklemmeinrichtung 36 zu-
zuordnen, um beim Abheben der entsprechénden oberen
Quetschwalze 14a' in Richtung des Pfeiles 34 den
entsprechenden Warenbahnabschnitt noch extra fest-
zuhalten. Die Festklemmeinrichtung 36 kann dabei
auf einfache Weise durch eine Art zus&tzlichen

Bligel gebildet sein (wie in Fig.2 und 3 angedeutet).

_Damit es bei der zuvor geschilderten Unterbrechung

des Warenbahntransportes nicht zu einer unerwiinschten
Beanspruchung der Warenbahn 2' im Bereich der Haspel
15' kommen kann, ist dieser Haspel 15' im Bereich
iber jeder zugehOrigen Kammer zusdtzlich noch ein
Warenbahn-Abhebebligel 37 zugeordnet, der - wie Fig.2
zeigt - im Normalzustand der Vorrichtung 1' den
Umfang der Haspel 15' mit ausreichendem Abstand
umgibt und dabei an seinem freien Ende einen Quer-
steg 37a besitzt, der den jeweiligen Warenbahnab-
schnitt untergreift, ohne - w&hrend des Normalbetrie-
bes - die Warenbahn 2' zu beriihren. In der Nihe
seines anderen Endes>ist der Abhebebligel 37 an

einem festen Gelenkpunkt 38 so angeienkt, daB er

in Richtung des Pfeiles 39 geschwenkt werden

kann. Das iiber diesén Gelenkpunkt 38 hinausgehende

Ende des Abhebebiigels steht unter der Vorspannung
einer Zugfeder 40, die ihn in den zuvor geschilder-
ten normalen Zustand vorspannt. Gleichzeitig ist an

diesem Biigelende 37b, an dem die Zugfeder 40 an-
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greift, ein Zuggestdnge oder Zugseil 41 befestigt,
das mit einem drehfesten Hebelarm 42 des Hebelge-
stédnges 30 verbunden ist, so daB bei einem Schwen-
ken des Hebelgestidnges 30 in Richtung des -Pfeiles
34 auch der Abhebebligel 37 um den festen Gelenk-
punkt 38 so geschwenkt wird, daB der entsprechende
Warenbahnabschnitt mit Hilfe des Quersteges 37a
des Bligels 37 von dem zugehdrigen Abschnitt der
Haspel 15' abgehoben wird.

Da bei dieser Ausfiihrungsform gemdB8 Fig.2 und 3

der die Warenbahn 2' abstiitzende Rost 20 nach Art

einer Waage aufgehingt ist und steuerungsgemifig
mit den Transporteinrichtungen, insbesondere also

mit den Walzen 13' und 14a' sowie der Haspel 15'

" verbunden ist, konnen die in den einzelnen Xammern

(z.B. 4') enthaltenen Warenmengen gewichtsmidBig
duBerst genau iiberwacht werden, wobei eine Uber-
fiillung bzw. eine 2zu geringe Warenfiillung einer
oder mehrerer Kammern durch eine entsprechende
Steuerung der Transporteinrichtungen &uBerst rasch
und weitgehend selbsttdtig wieder eingeregelt wer-
den kann.

Die in Fig.2 vorhandene auBere.Ausgleichgewichts-
steuerung (mit Ausgleichgewichtsarm 26 und Schie-
begewicht 28) kann eine Nullpunkt-Justierung ent-
halten. Diese Nullpunkt-Justierung kann man mit

Hilfe des Schiebegewichts 28 ohne weiteres in der

gewilinschten Weise neu einstellen bzw. ausbalancie-
ren.
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Zu der Ausbildung des Rostes 20 sei noch erwdhnt, daB
grundsdtzlich jeder geeignete Rost verwendet werden
kann. Insbesondere empfiehlt sich ein Rost aus Edel-
stahlprofilen, ein Rost aus Profilen mit Teflonbe=
schichtung oder aus vollem Teflonmaterial oder es kann
auch ein Rost vorgesehen werden, der zumindest teilwei-
se aus Edelstahlrollen gebildet ist. Auf ﬁeden Fall
soll durch den Rost 20 sichergestellt werden, daB die
neu in die jeweilige Kammer einlaufende Warenbahn 2°'
zuverldssig abgestiitzt wird, dabei einen gewissen FOr-
dereffekt erfdhrt und somit in zum Teil durch das
Flottenbad 12' geleitet wird.

Wahrend bei den vorhergehénden Ausfiihrungsbeispielen
jede Kammer mit einem konkav gewSlbten Boden ausge-
fiihrt ist, besteht selbstverst&ndlich auch die M&glich-
keit, den Boden jeder Kammer weitgehend eben und etwa
horizontal auszufiihren. Eine solche Ausfiihrungsform
zeigt in weiter vereinfachter schematischer Quer-
schnitts-Darstellung Fig.4. Diese NaBbehandlungsvor-
richtung 1" kann ebenfalls eine Anzahl von Kammern ent-
halten, wie es insbesondere anhand der Fig.1 ndher
erldutert worden ist. Die in dieser Fig.4 zu sehen-

de Kammer 44 besitzt einen etwa ebenen, horizon-

talen Boden 44a, ilber dem mit angemessenem Abstand

ein Rost 45 (ggf. auch irgendeine geeignete hori-
zontale Fo6rdereinrichtung) angeordnet ist, wobei
dieser Rost 45 am Warenbahn-Auslaufende 444 der

Kammer 44 einen nach oben schrdg gestellten Ab-

schnitt 45a aufweist, der die Warenbahn 2" nach

oben zu dem Quetschwalzenpaar 13", 14" fihrt. Auch

in diesem Falle kann der Rost 45, 45a etwa in der
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gleichen Weise nach Art einer Waage aufgehdngt
sein, wie es zuvor anhand der Fig.2 geschildert

worden ist.

" In weiterer Abdnderung von den Ausfihrungsbei-

spielen gemdB Fig.1 bis 3 ist bei der NaBbehand-
lungsvorrichtung 1" keine Haspel zum Einleiten

der Warenbahn in die n&dchstfolgende Kammer vorge-
sehen, sondern statt dessen enthalten die Trans-
porteinrichtungen einzelne Einspiilrohre 46, in
denen die Warenbahn 2" von dem jeweiligen Quetsch-
walzenpaar zur nichstfolgenden Kammer geleitet und
dort eingelegt wird. In jedes Einspilrohr 46 kann
dabei in nicht nZher erl&uterter Weise Behandlungs-
flotte eingeleitet bzw. eingediist werden, wie es an

sich bekannt ist.

Es versteht sich von selbst, da8 auch bei den ande-
ren Ausfiihrungsbeispielen gemdB Fig.1 und 2 das
Einlegen der Warenbahn in die jeweils n&dchstfolgen-
de Kammer mit Hilfe solcher Einsplilrohre durchge-
fiihrt werden kann und daB8 dagegen auch beim Aus-
fihrungsbeispiel gemd8 Fig.4 die Einspiilrohre durch
eine entsprechende Einlegewalze oaer ~Haspel er-

setzt werden konnen.

SchlieBlich ist in Fig.5 ein weiteres Ausfiihrungs-
beispiel der NaBbehandlungsvorrichtung veranschau-
licht; der Einfachheit halber ist dieses Ausfﬁhrungé-
beispiel im wesentlichen als Modifikation der Aus-
fihrungsform gemdB8 Fig.1 veranschaulicht. Aus diesem

Grunde sind alle Teile, die gleichartig zu denen
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der Fig.1 ausgefiithrt sind, mit denselben Bezugs-
zeichen, jedoch unter Beifiigung eines Dreifach-

striches versehen; auBerdem ist - &hnlich wie in
Fig;z — lediglich ein Querschnitt im Bereich der
einen Kammer, ndmlich der Kammer 4"° veragschau—
licht. '

Bei dieser Vorrichtung 1"' besitzt also die Kammer
4"' (bzw. jede der Kammern) in ihrem unteren Teil
4b"' einen Verweilteil 4c"', in dem die zulaufende
Warenbahn 2"' verweilen kann, bevor sie in das
Flottenbad 12"' eintritt. Um die Warenmenge in die-
ser Kammer 4"' in gewilinschter Weise iberwachen und
steuern zu kdnnen, sind - wie in den vorhergehenden
Ausfiihrungsbeispielen - entsprechende Einrichtungen
vorgesehen, die der Einfachheit halber wiederum
zwei Fillstands-Anzeigegerite 17"' und 18"' - ent-
sprechend Beispiel gemdB Fig.1 - fiir die maximale
und minimale Warenfiillung enthalten. Diese F{ill-
stands-Anzeigegerdte 17"', 18"' sind in geeigneter
Weise im Bereich des Warenbahn-Zulaufendes 4e"' des
Verweilteiles 4c"' angeordnet, wo die zulaufende
Warenbahn bei 2"' mit Hilfe der hin- und herschwenk-

~baren Faltenlegeeinrichtung 16"' in Falten abgelegt

wird.

Wéhrend bei den vorhergehenden Ausfiihrungsbeispielen
etwa oberhalb des Warenbahn-Ablaufendes jeder Kammer
nur zwel Quetschwalzen (ein Quetschwaizenpaar) vor-
gesehen sind, weist diese Vorrichtung 1"' im Be-
reich oberhalb des Warenbahn-Ablaufendes 44d"' jeder
Behandlungskammer drei Walzen auf, n@mlich eine
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schnell laufende erste Quetschwalze 47, eine nicht-
angetriebene, freilaufende zweite Quetschwalze 48
und eine langsamer als die erste Quetschwalze 47
laufende dritte Quetschwalze 49. Diese drei Quetsch-
walzen gehdren zu den Tranéporteinrichtungen und sor-
gen fiir die Weiterfdrderung der Warenbahn 2"' in
Richtung der Pfeile 3"'., Widhrend die erste Quetsch-
walze 47 und die parallel dazu, jedoch mit Abstand
davon angeordnete dritte Quetschwalze 49 vorzugs-
weise als allen Kammern der Vorrichtung 1"' gemein-
same Quetschwalzen durchgehend ausgefiihrt sein
kdnnen, ist in jedem Falle die zweite Quetschwalze
48 fiir jede Kammer (z.B. 4"'). gesondert ausgebildet,
und zwar in Form einer freilaufenden Andriickwalze.
Diese zweite Quetschwalze 48 ist in einer Schwenk-
halterung 50 derart gehaltert, daB sie in Richtung
des Doppelpfeiles 51 an einem Schwenkarm 52 um eine
ortsfeste Schwenkachse 53 entweder gegen die erste
Quetschwalze 47 oder gegen die dritte Quetschwal:ze
49 geschwenkt werden kann. Die Schwenkhalterung 50
ist auBerdem iiber eine Mehrfachhebelanordnung 54
mit der XKolbenstange 55 einer Zylinder-Kolben-Ein-
heit 56 verbunden, die ihrerseits steuerungsméBig
mit den Fiillstands-Anzeigegerdten 17"' und 18"' in
Verbindung steht. Auf diese Weise kann die gzweite
Quetschwalze 48 jeder Kammer in Abh#ngigkeit von
den Uberwachungseinrichtungen in der einen Schwenk-
stellung mit der ersten Quetschwalze 47 und in der
anderen Schwenkstellung mit der dritten Quetsch-
walze 49 zusammenwirken. Im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel (Fig.5) ist die Zuéammenordnung der drei
Quetschwalzen 47, 48, 49 derart, daB die Warenbahn
2"' - in Warenbahn-Transportrichtung (Pfeil 3"')
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betrachtet - zuerst iiber die dritte Quetschwalze

49 und dann iiber- die erste Quetschwalze 47 hin-
weggefiihrt wird, w&hrend die zweite Quetschwalze

48 von oben her gegen die Warenbahn 2"' gedriickt
wird. Der besondere Vorteil dieser anhand Fig.5
geschilderten Ausfiihrungsform ist darin zu sehen,
daB die Warenbahn-Transportgeschwindigkeit in Ab-
hdngigkeit von der jeweils im Verweilteil 4c"!
festgestellten Warenmenge (im Bereich der Fiillstands-
Anzeigegerdte 17"', 18"') verdndert werden kann, um
dadurch die Warenmenge in gewlinschter Weise beein-
flussen bzw. steuern zu kdnnen. Hierdurch kann

vor allem eine empfindlichere Warenbahn besonders
schonend gehandhabt werden, d.h. wenn beispielsweise
eine zu groBe Warenmenge am Zulaufende 4e"' der
Kammer 4"' festgestellt wird, dann braucht der Trans-
port der Warenbahn 2"' nicht vollkommen angehalten
zu werden (mit entsprechender Anséannung.des Waren-
stranges), sondern lediglich durch einfaches Ver-
schwenken der zweiten Quetschwalze 48 gegen die
langsamer laufende dritte Quetschwalze 49 wird der
Warenbahntransport entsprechend verlangsamt. Gleich-
zeitig kann aber auch beispielsweise die Warenbahn-
Transportgeschwindigkeit in der ndchstfolgenden Be-

handlungskammer heraufgesetzt werden.

Bei dieser Ausfihrungsform der Vorrichtung 1"' be-
steht dann ferner die M6glichkeit, das Drehzahlen-
Verhdltnis zwischen der ersten Quetschwalze 47 und
der dritten Quetschwalze 49 verdnderbar zu gestal-
ten, wobei auch die Mdglichkeit eingeschlossen wer-

den kann, zumindest die dritte Quetschwalze fiir
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jede Behandlungskammer gesondert auszubilden (also
nicht durchgehend iiber alle Kammern). Man kann auf
diese Weise dann entsprechende Geschwindigkeits-
differenzen zwischen der schnell laufenden ersten
Quetschwalze 47 und der langsamer laufenden dritten
Quetschwalze 49 einstellen, was besonders bei hinter-

einander laufenden Waren unterschiedlichen Gewichts
von Bedeutung ist.

Selbstverstdndlich kann die anhand Fig.5 beschrie-
bene Ausfiihrungsform der NaBbehandlungsvorrichtung
1"' auch mit entsprechenden Vorrichtungsteilen der
Fig.2 und 3 einerseits sowie der Fig.4 andererseits
kombiniert werden, d.h. anstelle der Fiillstands-
Anzeigegerdte 17"', 18"' kOnnte eine Wigeeinrichtung
(entsprechend Fig.2 und 3) oder anstelle einer Trans-
porthaspel 15"' (ggf. mit zusdtzlichen Einrichtungs-
teilen gemdB8 Fig.2 und 3) konnten auch entsprechen-

de Einspiilrohre verwendet werden.
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Patentanspriiche:

1.

Vorrichtung zur NaBbehandlung einer strangfdrmi-
gen Textilgut-Warenbahn, enthaltend mehrere von
der Warenbahn nacheinander durchlaufere Xammern
sowie zwischen den einzelnen Kammern angeordnete,
die Warenbahn weiterfdrdernde Transporteinrich-
tungen,

dadurch 'gekennzeichnet,

daB zur Uberwachung der in den einzelnen Kammern
(z.B. 4 bis 11) enthaltenen Warenmengen bestimmte
Einrichtungen (17, 18; 17"', 18"'; 20, 24, 26,
29, 31) vorgesehen sind, durch die die Transport-
einrichtungen (13, 14a bis 14h, 15; 13', 14a‘',
15'; 47, 48, 49, 15"') im Sinne einer gewlinschten
Beeinflussung dieser Warenmengen steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB8 jeder Kammer (4 bis 11; 4"') Fillstands-
Anzeigegerdte (17, 18; 17"', 18"') fir die maxi-

male und minimale Warenfiillung zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB jede Kammer (4') mit einer Wdgeeinrich-
tung (20 bis 28) zur Uberwachung der maximalen
und minimalen Warenfiillung ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei jede Kammer
einen mit Behandlungsflotte gefiillten unteren

Teil, einen Verweilteil fiir die Warenbahn sowie
einen die Warenbahn abstiitzenden und in die Be-

handlungsflotte fiihrenden, mit Abstand vom Kammer-
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boden angeordneten Rost enthdlt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rost (20; 45) nach Art einer
Waage aufgehdngt ist und steuerungsmdBig mit den
Transporteinrichtungen (13', 14a', 15'; 13",
14a") in Verbindung steht. |

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 4, wobei die
Transporteinrichtung oberhalb der Kammern ange-
ordnet ist und zusammenwirkende Quetschwalzen
enthdlt, von denen eine als allen Kammern ge-
meinsame erste Quetschwalze durchgehend ausge-
fiihrt und jeweils eine zweite Quetschwalze fiir
jede Kammer gesondert ausgebildet ist, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) Den beiden ersten Quetschwalzen (47, 48) ist
jeweils eine dritte Quetschwalze (49) zuge-

ordnet,

b) die erste Quetschwalze (47) liuft schneller
als die dritte Quetschwalze (49) und

c) die zweite Quetschwalze (48) jeder Kammer
(4"') ist eine nicht-angetriebene, frei lau-
fende Andriickwalze und in der Weise schwenk-
bar gehaltert, daB sie in Abhi#ngigkeit von
den Uberwachungseinrichtungen (17"', 18"') in
der einen Schwenkstellung mit der ersten Quetsch-
walze (47) und in der anderen Schwenkstellung
mit der dritten Quetschwalze (49) zusammen-
wirkt.
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Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche

2 bis 4, wobei die Transporteinrichtungen ober-
halb der Kammern angeordnet sind und fiir jede
Kammer ein Quetschwalzenpaar enthalteh, das je-
weils von einer durchgehenden, allen Kammern )
gemeinsamen unteren ersten Walze sowie einer jeder
Kammer gesondert zugeordneten oberen zweiten '
Quetschwalze gebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB jede zweite Quetschwalze (14a bis 14h; 14a';
14a") in Abhdngigkeit von den festgestellten
Warenfiillungen zwecks Unterbrechung des Warenbahn-
Transportes aus der zugehdrigen Kammer von der

ersten Walze (13; 13'; 13") abhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB filir jede zweite Quetschwalze (14a') ein
Abhebemechanismus (31) wvorhanden ist, der mit einer
zusdtzlichen Einrichtung (36) zum Festklemmen des
entsprechenden Warenbahn-Strangabschnittes bei
einer Warenbahn-Transportunterbrechung verbunden

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 und/oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtungen
ferner eine Walze oder Haspel (15') zum Einlegen
der Warenbahn (2') in die ndchstfolgende Kammer
(4') enthalten, wobei diese Walze oder Haspel
(15') sich ebenfalls durchgehend iiber alle
Kammern erstreckt und dabei im Bereich iiber jeder
Kammer ein Warenbahn-Abhebebligel (37) der Wal:ze
bzw. Haspel zugeordnet ist, der steuerungsmdBig
mit dem Abhebemechanismus (31) bzw. der Schwenk-
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halterung (50) fiir die entsprechende zweite
Quetschwalze (14a'; 48) verbunden ist.

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche

10.

2 bis 7, dadurch gekennzéichnet, daB8 die Trans-
porteinrichtungen Einspiilrohre (46) zum Einlegen

dexr Warenbahn {(2") in die ndchstfolgende Kammer
enthalten.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Wige-
einrichtung (20 bis 28) fir jede Kammer (4')
eine duBere Ausgleichgewichtssteuerung besitzt,
die mit dem Abhebemechanismus (31) der oberen
Quetschwalze (14a') in Verbindung steht, wobei
jeder Abhebemechanismus (31) mit einem Hebel-
gestdnge (30) ausgeriistet ist, das ilber eine
druckmittelbetdtigte Zylinder-—-Kolben-~Einheit
(29) mit der zugehdrigen Ausgleichsgewichts-—
steuerung verbunden ist.
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