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@ Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Farben und/oder Veredeln von nassen, textilen Warenbahnen.

@ Beim kontinuierlichen Auftrag von Imprégnierflotten auf
eine nasse Warenbahn besteht die Gefahr einer Flottenver-
dinnung durch die aus der Vorbehandiung zusammen mit
dem Textilgut eingeschleppte Feuchtigkeit, was im Falle der
Applikation von Férbeflotten in Form des sogenannten
Endenablaufes dem Auge unmittelbar sichtbar wird. AuBer-
dem bestehen Probleme hinsichtlich der Egalitdt des Waren-
bildes aufgrund des als Folge von unterschiedlicher Abquet-
schleistung am Foulard Gber die Bahnbreite resultierenden
ungleichmafigen Feuchtigkeitsgehaltes auf dem Textilmate-
rial.

Durch teilweisen oder volistindigen Feuchtigkeitsau-
stausch auf dem Behandlungsgut mittels Durchsaugen bzw.
Durchpressen sowie Zirkulation der zu applizierenden Flotte
bei gieichzeitiger Konstanthaltung von Flottenmenge und
deren Konzentration lassen sich mit Hilfe von erfindungsge-
méRem Verfahren und Vorrichtung die den NaB-in-NaB-
Produktauftrag bislang begleitenden Schwierigkeiten behe-
ben. Die neue Arbeitstechnik ermbglicht es, die Gbliche
Zwischentrocknung nach der Vorbehandiung einzusparen.
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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Firben

und/oder Veredeln von nassen, textilen Warenbahnen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum kontinuierlichen, gleichmd@Bigen
Auftragen wdBriger Imprdgnierflotten enthaltend min-
destens ein Behandlungsmittel auf wassernasse, textile
Warenbahnen, die von einer vorangegangenen NafBbehandlung
her auf einen bestimmten Restfeuchtigkeitsgehalt gléich—
miBig teilentwdssert worden sind, wobei deren Feuchtig-
keitsgehalt in L&ngs- und Querrichtﬁng zum Warenlauf
durch eine apparative Anordnung aus mehr als zwei MeB-
stellen liber die Bahnbreite vor dem Flottenauftrag und
durch eine ebensolche weitere MeBanordnung nach dem Flotten-
auftrég stetig sowie bertihrungslos ermittelt und in
Ubereinstimmung damit der Feuchtigkeitsgehalt nacheinem
zweiten Entwd@ssern derart eingestellt wird, daB derselbe
hoher ist als nach der ersten Entwédsserung. Im Falle

des kontinuierlichen Fédrbens und/oder Veredelns von
Textilgut Jjeglicher Art ist die erfindungsgemdfBe Appli-
kationstechnik von besonderer Bedeutung.

Nach den in der Praxis geldufigen Methoden wird die
sogenannte NaB-in-NaB-Arbeitsweise mit zwei hinterein-
ander geschalteten Auftragsaggregaten filir die Behand-
lungsflotten durchgefiihrt. Zur Steuerung des Produktauf-
trags bedient man sich hierbei jin der Regel zuné&dchst
eines Hochleistungsquetschwerkes, z.B. des Foulards
und anschlieBend eines Walzenpaares mit geringerem
Abquetscheffekt, wodurch infolge der Differenzen in
der Abquetschleistung ein bestimmter zusdtzlicher
Flissigkeitsauftrag erzielt werden kann.

Andererseits ist es bereits auch bekannt, daB sich

zum Aufbringen von flissigen Mitteln perforierte Trommeln
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einsetzen lassen, die in einem Tauchbad angeordnet sind
und woriiber man die ausgebreitete Warenbahn wdhrend der
Passage durch die Flotte fithrt. Aufgrund von auf das
Textilgut ausgeillbtem Saugzug wird damit eine bessere
Durchdringung des Fasermaterials mit dexr Behandlungs-
flissigkeit gewdhrleistet.

Diesen beiden Applikationsverfahren haftet Jjedoch der
Nachteil an, daB es nicht gelingt, die im zweiten Bad
aufzubringende Flilissigkeit von Anfang bis Ende des Vor-
ganges in der gleichen Konzentration an dem Behandlungs-—
mittel zu halten. Als Folge von eingeschleppter Feuchtig-
keit vom ersten NaBbehandlungschritt treten beim Naf-in-
NaB-Auftrag Verdinnungseffekte in unregelmdBfiger Weise
auf, die stark von der Warengeschwindigkeit des Textil-
gutes abhdngig sind. Ebenso ergeben sich Konzentrations-
unterschiede ﬁbef die Warenbreite bei unregelmdBiger
Abguetschwirkung im AnschluB an die erste Klotzoperation.
Wegen dieser Unzuldnglichkeiten 1&8t sich ein konti-
nuierliches, gleichm&figes Aufbringen von Farbstoff-
zubereitungen auf nasse Warenbahnen bisher praktisch
nicht realisieren. Zwar ist es mdglich, auf eine nasse
Ware Ausristungsflotten aufzutragen, wobei sich Ab-
weichungen von einer mittleren Auftragsmenge im Berxeich
von 5 bis 20 Gew.-% kaum nachteilig bemerkbar machen.
Das kommt aber lediglich davon, daB man es hierbei
meistens mit im wesentlichen farblosen Substanzen zu

tun hat, so daB entstandene Unegalitdten im Warenbild
mit dem Auge nicht sichtbar sind. Mit den bis jetzt

zur Verfligung stehenden Mitteln und Anlagen waren hin-
gegen die filir das Fdrben notwendigen Voraussetzungen,
sowohl beziliglich des Messens der Feuchtigkeitswerte

als auch der Steuerung des Auftrages der Flotte nicht

zu meistern.

Brst die Entwicklung neuer Gerdte erlaubt es, das System

des NaB-in-NaB-Arbeitens auwch  fir das Farben, genauer
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den Farbstoffauftrag, wieder in Betracht zu ziehen.
Aus Griinden der Einsparung von Energie und Kosten ist
es dariiber hinaus ein schon lange gehegter Wunsch der

Textilveredler, auf eine Zwischentrocknung verzichten

" zu kbnnen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nunmehr
darin, das kontinuierliche Fédrben eines gleichmé&Big
nassen Textilgutes im industriellen MaBstab sowie unter
sicherer Handhabung dexr verschiedenen Behandlungsphasen
in den Griff zu bekommen, wobei sich optimale Durch-
fiarbung der Ware erzielen lassen soll, ohne daB dabei
die Gefahr eines Endenablaufs des gefdrbten Textilgutes
eine Rolle spielt. Ein derartiges Vorhaben hat oben-

drein durch das Energiesparprogramm neue Impulse erhalten.

Dicse Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch geldst, dad
die kontinuierlich bewegte, feuchte Warenbahn innerhalb
eines Impradgniertroges beim Tauchen unterhalb des
Fliissigkeitsspiegels in ausgebreiteter Form {iber ein
Flottenaustauschelement geleitet wird und man den ¥Ylotten-
auftrag - fortlaufend sowie gleichmdfBig liber die Bahn-
breite - durch teilweisen oder vollstidndigen Austausch
der bereits auf dem Textilgut vorhandenen Feuchtigkeit
mit Hilfe von Durchsaugen bzw. Durchpressen einer im
Kreislauf stromenden Imprédgnierflotte bewirkt und zugleich
die Aufnahme der Jjeweils vorgegebenen Flottenmenge
herbeifiihrt, worauf die an dem Behandlungsmittel redu-
zierte Konzentration derselben infolge Flottenverdinnung
wie auch die Abnahme des Flottenvolumens infolge {iber-
schiissiger Flottenaufnahme durch das Textilgut - in Ab-
h&ngigkeit von der aufgrund der MeBwerte ermittelten
Flottendifferenz nach dem ersten und zweiten Entwdssern -
durch Zudosierung frisch zubereiteter Flottennachsédtze

zum Aufstidrken bzw., Auffillen von verbrauchter Zirku-
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lationsflotte kompensiert wird.

Das Prinzip der vorliegenden Erfindung beruht darauf,

die auf dem nassen Substrat in den ApplikationsprozeB

des Bechandlungsmittels zwangsldufig eingeschleppte
Feuchtigkeit zu kontrollieren und daraufhin im Verlauf
einer Passage von umgewdlzter Imprdgnierflotte durch

die unmittelbar am Austauschelement vorbeigefithrte
Warenbahn dort zu verdré&ngen sowie zugleich durch das
Behandlungsmittel enthaltende Imprédgnierfliissigkeit zu
ersetzen, wobei die ausgetauschte Feuchtigkeit aus der
Vorbehandlung in dem Kreislauf der Imprdgnierflotte auf-
geht. Das Risiko einer fortschreitend zunehmenden Flotten-
verdiinnung wird durch die erfindungsgemdBe MaBnahme der
stdndigen Zudosierung frisch zubereiteter Flottennach-
sdtze vermieden, welche filir eine Konstanthaltung der
Konzentration des Behandlungsmittels Sorge tragen wie
auch Flottenverluste infolge der in zweiter Stufe ent-
Sprechend htéher proportionierten Aiftragsmenge ausgleichen.
Durch die Verwendung von HochfeuchtemeBgerdten nach der
Entwdsserung sowie Steuerung derselben anhand der MeS-
werte und ein ebensolches Vorgehen beim erneuten Flotten-
auftrag gelingt es, die fir die GleichmdBigkeit der
beiden Vorgange erforderlichen Toleranzen einzuhalten.
Die neue Arbeitstechnik ermdglicht es, die ibliche
Zwischentrocknung nach der Vorbehandlung einzusparen

und entgegen dem herkSmmlichen Brauch Fédrbeflotten direkt

auf die nassen Warenbahnen aufzutragen.

Eine zur Durchfiihrung des neuartigen NaB—in—NaB;Appli-
kationsverfahrens geeignete Vorrichtung, auf die sich
die vorliegende Erfindung ebenfalls bezieht, besteht im
wesentlichen aus zwei in Laufrichtung des Textilgutes (1)
hintereinanderliegenden, iber die Bahnbreite wirksamen

Entwdsserungsorganen (2 a, 2 b), in beiden Fdllen kom-
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biniert mit einer nachgeséhalteten apparativen Anordnung
aus mehr als zweil quer zum Warenlauf verteilten MeB-
stellern (3 a, 3 b) zur beriihrungslos arbeitenden Ermitt-
lung des mitgebrachten Feuchtigkeitsgehaltes bzw. der
bewirkten Flottenaufnahme in Langs~ und Querrichtung
auf der gerade vorhergehend entwdsserten, kontinuierlich
bewegten Warenbahn (1), und ist dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen den beiden Entwdsserungsorganen (2 a, 2 b)
im Fortbewegungssinn der Textilbahn (1) ein Imprégnier-
trog (4) mit einem darin unterhalb des Fliissigkeits-
spiegels angebrachten Flottenaustauschelement (5) zum
Ersatz der auf der in ausgebreiteter Form dariiber ge-
leiteten Warenbahn (1) befindlichen Feuchtigkeit gegen
die durchgesaugte bzw. durchgepreBte Imprdgnierflotte

sowie zugleich zum Auftrag der jeweils vorgegebenen

- Flottenmenge vorgesehen ist, einer damit verbundenen

Rohrleitung (6) samt eingebauter Umwdlzpumpe (7) zur
Bildung eines Kreislaufes filir die strdmende imprégnier—
flotte, einer an diese Rohrleitung (6) angeschlossenen
Dosierpumpe (8) mit Zuleitungen fiir die Versorgung des
Flottenkreislaufes mit frisch zubereiteten Flottennach-
sdtzen zum Aufstdrken bzw. Auffiillen von verbrauchter
Zirkulationsflotte, sowie in Strdmungrichtung unterhalb
des Anschlusses fiir die Dosierpumpe (8) in den Kreislauf
einbezogenen mechanischen Mitteln (9) zum Vermischen von

verbrauchter Zirkulationsflotte mit den zudosierten
Flottennachsitzen.

Im Zuge der Durchfithrung des erfindungsgemdBen: Verfahrens
unter Benutzung der zuvor beschricbenen Vorrichtung wird
das in einem ersten Entwdsserungsorgan (2 a) auf eine
gleichmdBige Feuchtigkeit abgequetschte Textilgut (1)
im Verlauf des weiteren Warentransportes ilber ein Flotten-
austauschelecnent (5), z.B. eine Siebtrommel oder einen

Saugschlitz geleitet, welches in die das Behandlungs-
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mittel aufweisende Imprédgnierflotte eintaucht. An dieser
Stelle wird die umgewdlzte Imprdgnierflotte unter der
Wirkung einer Pumpe (7) duxrch das ausgebreitete Texﬁil—
gut. gesaugt, wobei sie sich gegen die auf der Ware be-
findliche Restfeuchtigkeit austauscht bzw. sich mit

dieser verdiinnt, und dann in einer Art Xreislauf weiter-~

beftrdert ein dem eigentlichen Imprdgniertrog (4) in
Strdmungsrichtung vorgeschaltetes Verteilungschassis (10)
erreicht, das mit mechanisch wirksamen Mitteln (9) zur
Flottenvermischung sowie deren gleichmdBfigen Verteilung
innerhalb dieser Einrichtung unter besonderer Beriick-
sichéigung der Breite der zu behandelnden Warenbahn
ausgeriistet ist. Aus diesem Chassis ({10), dessen Aus-—
nmafle auf die Breite des Imprdgniertroges (4) abgestimmt
sind, gelangt die umgewdlzte Impr&gnierflotte sodann
mittels eines sich Uber die gleiche Breite erstreckenden
berlaufes (11) gleichm&dBig querverteilt schlieBlich
wieder in den nachfolgenden Impré&gniertrog (4) und wird
dort, wie schon zuvor bei der Passage der Ware {liber (5),
durch das offenliegende Textilmaterial hindurch von der
Pumpe (7) angesaugt, welche auch gleichzeitig die Zirku-
lation dexr Flotte besorgt. Anstelle von Durchsaugen kann
die Impré#gnierflotte zwecks Flottenaustausch erfindungs-
gemdB auch durch die Ware gepreBt werden, wenn das
Flottenaustauschelement (5) aus einer von auflen unter
Flottendruck gesetzten Siebtrommel besteht und der
Imprégniertrog (4) mit einem druckdichten Warenbahn-
einlaB und WarenbahnauslaB versehen ist. Zweckmdfig

wird mit Uberschiissigen Durchstrdmungen der Imprédg-
nierflotte durch die Textilbahn (Flottendurchsatz) ge-
arbeitet. Das so behandelte Textilgut wird anschlieBend
in einem zweiten Entwidsserungsorgan (2 b) gleichmidBig
auf die gewlinschte Flottenaufnahme abgeguetscht, abge-
saugt oder abgestreift, jedoch unter Beibehaltung einer

hdheren Feuchtigkeit als vor dem Eintritt in das
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Imprédgnierbad, und wird dann dem weiteren Fixierprozef
zugeleitet.

Die Vergleichmd&Bigung der bereits auf dem Textilgut bhe-
findlichen Feuchtigkeit kann durch ein normales Hoch-
leistungsquetschwerk, zweckmdBfig einem Foulard, vorge-
nommen werden. Unmittelbar nach Verlassen des hierfiir
benutzten Entwdsserungsorgans (2 a) wird sodann unter
Einsatz der zugehdrigen MeBanordnung (3 a), bestehend
aus mehr als zwei MefBstellen, die Gewebefeuchte lidngs
und quer auf dem mit konstanter Geschwindigkeit.gefﬁhrten
Fasermaterial fortlaufend gemessen und die so erhaltenen
MeBwerte werden zur Steuerung der Entwdsserungsleistung
an den korrespondierenden Stellen der Warenbahn ver-
wendet. Die Feuchtigkeitsmessung selbst erfolgt beriihrungs-
los nach hinreichend bekannten Methoden, z.B. mit Hilfe
eines auf dem Prinzip der Mikrowellenabsorption arbeiten-
den FeuchtemeBgerdtes, wie es in dem DE-GM 76 38 683
beschrieben ist. Auf diese Weise 1&Bt sich die Wasser-
menge in g/m? bestimmen, die von der Ware in das Imprég-
nierbad eingebracht wird. Die Abquetschung nach der
Imprdgnierung iUberwacht man mittels einer dem ent-
sprechenden Entwdsserungsorgan (2 b) nachgeschalteten
MeBanordnung (3 b) von gleicher apparativer Ausstattung
wie zuvor und ist dadurch in der Lage, die gewlinschte

Kontrollfunktion fiir den Flottenauftrag kontinuierlich

- auszuililben. Aus der Differenz.der beiden Feuchtigkeits-

messungen leitet sich dann der Verbrauch an Impridgnier-
flotte ab. Im Einklang mit den Bedlirfnissen der Erfin-
dung wird hierbei die Feuchtigkeitsmenge in Bezﬁg auf
die zweite Messung (Flottenaufnahme) bei (3 b) grdBer

gehalten als im Falle der ersten Messung (Entwdsserung)
bei (3 a).

Zum Ausgleich des hieraus resultierenden Differenzbe-

trages im Feuchtigkeitshaushalt wird dem oben beschriebenen
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Kreislaufsystem vor Eintritt der verbrauchten Imprignier-
flotte in das dem Imprdgniertrog (4) vorgeschaltete
Verteilungschassis (10) soviel an frisch zubereiteten
Flottennachsédtzen von entsprechend hSherer Konzentration

5 an dem Behandlungsmittel zudosiert, wie der Flotten-
differenz nach dem ersten und zweiten Entwissern ent-
spricht. Somit ist man imstande, der infolge von Flotten-
verdiinnung erniedrigten Konzentration der Impré&gniexr-
flotte an dem Behandlungsmittel, verursacht durch die

10 ausgetauschte sowie in den Kreislauf eingebrachte
Feuchtigkeit, zu begegnen wie auch der infolge.von tibexr-
schiissiger Flottenaufnahme durch die Ware sich ergebenden
Verminderung des Flottenvolumens abzuhelfen. Die hierfiir
erforderlichen MafBnahmen k&nnen so geschehen, daB ein frisch

15 zubereiteter Flottennachsatz oder auch mehrere von verschie-
dener Zusammensetzung parallel sowie synchron der ver-
brauchten Zirkulationsflotte beigemischt werden oder daB
man derselben — je nach in Betracht zu ziehenden Erfor-
dernissen -~ zundchst einen frisch zubereiteten Flotten-

20 nachsatz zufigt und sodann in Strdmungsrichtung des
Flottenkreislaufes nach einer ausreichenden Mischstrecke
diesem noch ein oder mehrere weitere solcher Flotten~
nachsdtze von gleicher oder unterschiedlicher Zusammen-
setzung zudosiert werden.

25 ‘

Wie schon erwdhnt, dient das Verteilungschassis (10)
einer innigen Vermischung der aus den Flottennachsatz-
bzw. Vorratsgef&Ben (12) eingespeisten Behandlungsmittel-
zubereitungen, insbesondere Farbstoffe und/oder Chemi-

30 Xkalien, mit der verbrauchten Zirkulationsflotte und als-
dann einer iber die Breilte gleichmédBigen Zufilhrung
der so aufgestdrkten Flotte zum Imprdgniertrog (4).

Durch die Feuchtigkeitsmengensteuerung aufgrund der MeB-
werte bei (3 a) und (3 b) wird ein gleichméBiger Imprig-

35 nierxflottenverbrauch und damit die Applikation einer

—
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stets gleichbleibenden Farbstoff- und/oder Chemikalien-
menge auf der Ware wdhrend der gesamten Behandlungsphase
sichergestellt. Diesem Verbrauch an Imprdgnierflotte durch
das Textilgut wird durch die Tdtigkeit der Dosierpumpe (8)
gegengesteuert und zwar dergestalt, daB durch die
Proportionierung der ZufluBraten andauernd eine konstante
Ronzentration der Imprdgnierflotte an Farbstoff und/oder
Chemikalien aufrechterhalten wird und als Folge davon auch
bei wechselnden Warengeschwindigkeiten eine iiber Lé&nge

und Breite gleichmdBig imprédgnierte bzw. gefdrbte Ware
anfdllt. Um das zu erreichen, enthdlt die konzentrierte
Nachsatzflotte genausoviel Farbstoff und/oder Chemikalien

wie von der Ware aus dem Imprdgnierbad mitgenommen wird.

Der Ablauf des erfindungsgemdBen Verfahrens kann zweck-
mﬁBigvﬁber eine Regeleinrichtung (13) wie einen ProzeB-
rechner gesteuert werden, indem man die bekannten bzw.
gemessenen Verfahrensparameter (Istwert) mit dem Soll-
wert (z.B. dem vorgegebenen Flottenauftrag) in Relation
bringt und in Steuersignale (StellgrdBe) umsetzt. Auf-
grund eines solchen Vorganges lassen sich die durch die
beiden MeB8stellen (3 a) und (3 b) fortlaufend ermittelten
Flottendifferenzwerte vorteilhaft zur Steuerung der Lei-
stung der Umwdlzpumpe (7), d.h. der Anzahl der Umwdl-
zungen der Imprdgnierflotte in der Zeiteinheit, und/oder
der Leistung der Dosierpumpe (8), d.h. der Zudosier-
mengen, benutzen. Die Steuerung der Leistung der Dosier-—
pumpe kann andererseits auch mittels eines im Impriag- |
niertrog (4) vorhandenen Niveaureglers (nicht abgebildet)
flir die Flotte erfolgen. Ebenso ist mit Hilfe einer
solchen Regeleinrichtung (13) die Steuerung der Waren-
geschwindigkeit in Abhédngigkeit vom Quetschdruck der

beiden Entwidsserungsorgane (2 a) und (2 b) vorgesehen.

Nach der vorliegenden Erfindung wird ein sehr guter

Austausch der von der nassen Ware eingeschleppten
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Feuchtigkeit gegen die das Behandlungsmittel enthaltende
Imprédgnierflotte erzielt. Kraft der Umwdlzung der Flotte.
steht fir den Applikationsproze8 immer die gleiche Xonzen-
tration an Imprédgniermitteln zur Verfiigung. Die Durch-

5 dringung der Ware durch die Flotte sorgt flir eine Gleich-
verteilung derselben iiber den Querschnitt der Textilbahn
und die Dosierung frischer Flottenzubereitungen in die

Umwdlzung trdgt Rechnung fir eine endengleiche Behandlung
des Fasermaterials.

10
Die erfindungsgemdfie Vorrichtung wird an Hand einer
Zeichnung ndher erliutert. Die abgebildete Figur zeigt
als schematische Darstéllung die Seitenansicht einer
Kontinuestraﬁe,‘gemﬁﬁ'ﬁéicﬁéf”fﬁr den Flottenaustausch

15 nach dem Saugprinzip ‘gine Slebtlommel vorgeschen ist.
Die hierbei verwendeten BezugSZelchen sind mit den im
obigen Text filir dlesen Zweck gebrauchten Ziffern identisch.
Das neue Implagnlerverfahren elgnet sich ‘praktisch fir

20 alle Veredlungsprozesse, ‘wie z. B Merceflsleren, Fdrben,
Auftragen aller Veredlungschemlkallen w1e Av1vagen,
Antistatika oder Hochveredlungsmlttel u a.'
Nach dem erfindungsgemaﬁen Verfahren kdnnen sdmtliche

25 TFarbstoffklassen, aber auch sonstige Ausrilistungsmittel
auf textile Warenbahnen aller Fiir eine Kontinueoperation
geeigneten Fasermaterialien aufgebracht werden. Hierbei
kann das nasse Textilgut als Webwére, Méschenware, Filz,
Vlies, parallel gerichtetes Garn, Kabel odekaammzug vor-

30 liegen und aus Textilfasern jeglicher Art bestehen.
Die applizierten Behandlungsmittel werden anschliecBend
nach den fir die betrefienden Produkte {iblichen Arbeits-
weisen fixiert bhzw. entwickelt, z.B. durch einfache
Lagerung bei Raumtemperatur oder Ddmpfen oder Heifluft-

35 behandlung und andere Methoden. Das beanspruchte Ver-

_—.—
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fahren unterliegt somit in dieser Hinsicht keinem
Vorbehalt.

Im Falle der Auftragsflotten ist lediglich zu berilick~
sichtigen, daB beziiglich der L&slichkeit verschiedener
Produkte Beschrénkungen entstehen k&nnen. Eine solche

Tatsache ist bei der Bemessung der Auftragsdifferenz
zu berilicksichtigen.

Den Auftragsflotten konnen alle notwendigen Hilfsmittel
wie z.B. Alkalien, S&duren, Egalisierhilfsmittel, LOslich-
keitsvermittler u.a. ebenfalls ohne Einschrdnkung - auBer

gegebenenfalls deren Loslichkeit und Ionogenitdt - zuge-
setzt werden.

Die nachstehenden Beispiele dienen zur Erlduterung der
Erfindung. Die darin angegebenen Prozentangaben sind
Gewichtsprozente, sofern nichts anderes vermerkt ist,
und beziehen sich im Falle von Textilmaterial Jjeweils
auf das Gewicht der trockenen Ware.
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Beispiel 1

Laugieren von feuchtem Zellwollgewebe:

Auf einem ersten Foulard wird ein wassernasses Zellwoll-
gewebe auf 70 % Restfeuchte abgequetscht. Sodann wird
die Textilbahn auf einer Vorrichtung gemd&B den Ansbrﬁchen
12 bis 14 mit Natronlauge impr&gniert, indem man sie

in ausgebreiteter Form Uber einen in die Behandlungs-
flissigkeit getauchten, unter Saugzug stehenden Sieb-
zylinder fiihrt und zugleich eine wdBrige Natronlauge

mit einem Litergehalt von 250 g Atznatron durch die
laufende Ware saugt. Danach wird das‘Behandlungsgut
auf einem zweiten Foulard auf 90 % Feuchtigkéitsgehalt
entwdssert. Wdhrend dieser Behandlungsoperation hat sich
die durchgesaugte Natronlauge mit der auf der Ware vor-
handenen Feuchte verdinnt und wird durch fortlaufendes
Zudosieren von Nachsatzflotte aus hochkonzentrierter
Natronlauge immer wieder auf die Anwendungskonzentration
von 250 g/1 Atznatron gebracht. Dieser Konzentrations-

ausgleich erfolgt automatisch liber eine Vorrichtung nach

"Anspruch 17. Das Zellwollgewebe ist nun mit 50 g/kg

Atznatron gleichmdBig imprédgniert, dadurch wird ein sehr

gleichm&Biger Laugiereffekt des Zellwollgewebes erreicht.

Beispiel 2

Mercerisieren von feuchtem Baumwollgewebe:

Die Behandlungsoperation erfolgt analog Beispiel 1. Auf
dem ersten Foulard wird ein wassernasser Baumwollpopeline
auf 53 % Restfeuchte abgequetscht und im Verlauf der nach-
folgenden Passage durch ein Impré&gnierbad mit wéaBriger
Natronlauge getrénkt, wobei man zur Aufrechterhaltung

der Alkalikonzentration in der Flotte pro kg der Ware
weitere Lauge enthaltend 766 g NaOH fest je Liter Wasser
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zudosiert. Nach dem Abquetschen auvf dem zweiten Foulard
auf 80 % Restfeuchte wird auf dem Behandlungsgut eine
Flottenaufnahme entsprechend 252 g/kg NaOH fest ermittelt.
Unmittelbar nach dem zweiten Abquetschen wird die Ware
einer Ublichen Mercerisiermaschine zugefihrt. Es wird

ein sehr gleichmdfiger Mercerisiereffekt iiber Ldnge

und Breite des Behandlungsgutes erreicht.

Beispiel 3

Firben mit Reaktiv-Farbstoffen nach Kurzverweil-Verfahren:

Auf einem ersten Foulard wird ein wassernasser Baumwoll-
kaliko auf 55 % Restfeuchte abgequetscht und analog
Beispiel 1 der Impragnierung unterworfen. Die Beschickung
des Impradgnierbades findet hier durch Zudosieren von

100 cm?® pro kg Ware einer Mischung aus 240 g/l Kochsalz
und 88 cm®/1 Natronlauge (32,5 %), geldst in Wassexr, und
150 cm?® pro kg Ware einer wdBrigen Losung, die 80 g/l

des Farbstoffes Reactive Blue 19 mit der C.I.-Nr. 61200
enthdlt, statt. Auf dem Fidrbegut erzielt man dabei einen
Flottenauftrag entspreéhend 12 g/kg des Farbstoffes

sowie der zum Fixieren erforderlichenMenge (24 g/kg

Kochsalz und 8,8 cm®/kg Natronlauge von 32,5 % an
Fixierchemikalien, wenn nachfolgend an den Imprdgnier-
vorgang die Ware mit 80 % Restfeuchte abgequetscht

wird. AnschlieBend wird das so behandelte Textilgut
aufgedockt und wédhrend 6 Stunden bei Raumtemperatur ver-
weilt. Nach dem Auswaschen des iiberschiissigen Alkalis
und von nicht fixiertem Farbstoff erh&dlt man eine gleich-
mdBige Blaufé&drbung.

Beispiel 4

Farben mit Reaktiv-Farbstoffen nach Kurzverweil-Verfahren:

Zur Farbung verfdhrt man gemdB der Arbeitsweise von Bei-

spiel 3. Auf dem ersten Foulard wird ein wassernasser
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Baumwollkaliko auf 55 % Restfeuchte abgequetscht und man
148t die Warenbahn sodann ein Imprédgnierbad durchlaufen,
das durch Zudosierung von 100 cm® pro kg Ware einer
Mischung aus 400 cm?®/l Wasserglas von 38°B& und 280 cm?/1
Natronlauge (32,5 %) und 150 cm® pro kg Ware einer wéfBrigen
Ldsung, die 853 g/l des Farbstoffes Reactive Black 5 mit
der C.I.-Nr. 20505 in einer 50-%igen fliissigen Form

(= 25 % Reinfarbstoff) enthdlt, auf gleichbleibende

Behandlungsmittelkonzentration eingestellt ist. Im Rahmen

dieser MaBnahmen erhdlt man auf den Fédrbegut einen Flotten-
auftrag von 128 g/kg des Farbstoffes und der zum Fixieren
erforderlichenMenge Alkali, sofern nachfolgend an den
Imprédgniervorgang die Ware mit 80 % Restfeuchte abge-
quetscht wird. AnschlieBend wird die so behandelte Textil-
bahn aufgedockt und zur Farbstoff-Fixierung wdhrend 6
Stunden bei Raumtemperatur verweilt. Nachfolgend werden
das iliberschiissige Alkali und dexr nicht fixierte Farb-
stoff von der gefdrbten Ware ausgewaschen. Man erhilt

eine Schwarzfdrbung.

" ‘Beispiel 5

Firben mit Reaktiv-Farbstoffen nach Kurzverweil-Verfahren:

Auf einem ersten Foulard wird ein wassernasser merceri-
sierter Baumwollkaliko auf 55 % Restfeuchte abgequetscht.
Die anschlieBende Passage durch das Imprdgnierbad er-
folgt wie in Beispiel 1, wobei man unter Zudosierung

von 100 cm® pro kg Ware einer wdBrigen L&sung von 80 g/l
Natriumcarbonat kalz. und 150 cm® je kg Ware einer

‘wibrigen L&sung, die 53,3 g/l des Reaktivfarbstoffes

mit der Formel
O3H

[y : N - F
0L Gy er
<N
I = SN s
N =N cl
OH F
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enthilt, flir gleichbleibende Konzentrationsverhédltnisse
an den Flottenbestandteilen Sorge trédgt. Durch die
Imprégnierung ﬁnd das nachfolgend durchgefiihrte zweite
Abquetschen auf 80 % Restfeuchte wird auf dem Fédrbegut
ein Flottenauftrag entsprechend 8 g/kg des Farbstoffes
und der zur Fixierung erforderlichen Menge von 8 g/kg
Natriumcarbonat kalz. sichergestellt. AnschlieBend wird
die Ware aufgedockt und zur Farbstoff-Fixierung wdhrend
10 Stunden bei Raumtemperatur verweilt. Nach dem Aus-

waschen des iiberschlissigen Alkalis und von nicht fixiertem

Farbstoff erhdlt man eine Orangefdrbung.

Beispiel 6

Fdrben mit Reaktiv-Farbstoffen nach Einbad-Nafdampf-vVer-
fahren:

Zur Fdrbung verfahrt man maschinenmdBig wie in Beispiel 1.
Auf dem erslen Foulard wird ein nasser mercerisicrter
Baumwollkaliko auf 55 % Restfeuchte abgequetscht und
sodann unter Tradnken durch ein Imprdgnierbad gefiihrt,

in dem durch Zudosierung von 100 cm?® pro kg Ware einer
P

- Mischung aus 240 g/l Kochsalz und 96 cm?®/1 Natronlauge

(32,5 %), geldst in Wasser, und 150 cm® je kg Ware einer

wdBrigen L&sung, die 106,7 g/l des Farbstoffes Reactive

Violet 5 mit der C.I.-Nr. 18097 enthidlt, eine konstante

Konzentration an den Behandungsmitteln sichergestellt
ist. Auf diese Weise wird auf dem Farbegut durch die
Imprédgnierung und das nachfolgende Abquetschen auf

80 % Restfeuchte ein Flottenauftrag von 16 g/kg des
Farbstoffes und der zur Fixierung erforderlichen Menge
von 24 g/kg NaCl und 9,6 cm®/kg Natronlauge (32,5 %) er-
reicht. Nach dem zweiten Abguetschen wird die Warenbahn
ohne Zwischentrocknung zur Farbstoff-Fixierung in einen
Dampfer wdhrend 60 Sekunden bei 105°C geddmpft. Ab-
schlieBend wird von der gefdrbten Textilbahn der nicht

fixierte Farbstoff und die lberschiissigen Chemikalien
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ausgewaschen. Man erhdlt eine lebhafte violette Farbung.

Beispiel 7

Farben mit Reaktiv-Farbstoffen nach Pad-~Roll-Verfahren:

Auf einem ersten Entwdsserungsaggregat wird ein wasser-
nasser Zellwollmusseline auf 63 % Restfeuchte abgesaugt.
Den so entwdsserten Zellwollmusseline 1&Bt man nun ein
Imprdgnierbad passieren, dem pro kg durcﬁgeleiteten
Farbgutes fortlaufend 100 cm® einer widBrigen L&sung

von 80 g/l Soda kalz. und 150 cm® einer widBrigen L&sung
von 80 g/l des Farbstoffes Reactive Orange 16 mit der
C.I.-Nxr. 17757 zudosiert werden. Hierbei wird die
Flotte unter Zuhilfenahme einer Vorrichtung gemdB An-
spruch 15 durch das Zellwollgewebe gedriickt, ent-
sprechend den obigen Angaben durch den Nachsatz wieder
aufgestirkt und erneut dem Imprigniertrog zugefﬁhrt.
Die imprdgnierte Ware wird schlieBlich auf 88 % Rest- -
feuchte abgesaugt und zur Farbstoff-Fixierung in einer
Pad-Roll-Anlage auf 70°C aufgeheizt, auf eine Docke
aufgerollt und wdhrend 3 Stunden bei 70°C NaBtemperatur
sowie 72°C Trockentemperatur verweilt. Danach werden
das Uberschiissige Alkali und der nicht fixierte Farb-
stoff aus dem gefdrbten Textilgut ausgewaschen. Man
erhdlt eine Orangefdrbung.

* Beispiel 8

Fdarben mit Leukokipenester-Farbstoffen:

Auf der ersten Entwdsserungsmaschine wird ein ﬁaséer~
nasser Baumwollpopeline auf 53 % Restfeuchte entwédssert.
Die Imprdgnierung in einem 20°C warmen Imprdgnierbad
erfolgt wie in Beispiel 7, das Bad wird in diesem Falle
jedoch durch Zudosierung von 200 cm® pro kg Ware einer

wiBrigen Ldsung kontinuierlich beschickt, die 4 g/1
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des Farbstoffes Solubilised Vat Blue 6 mit der C.I.-Nr.
69826, 28 g/l Nat;iumnitrit und 3,5 g/1 Natriumcarbonat
enthdlt. Wdhrend dieser Mafnahme erzielt man auf dem
Farbegut durch die Imprédgnierung und das nachfolgende Ent-
widssern auf 73 % Restfeuchte einen Behandlungsmittel-

auftrag von 0,8 g/kg der Leukoverbindung, 5,6 g/kg

- Natriumnitrit und 0,7 g/kg Natriumcarbonat kalz. Nach

dem Entwidssern wird die imprdgnierte Ware wdhrend 30
Sekunden einem Luftgang bei Raumtemperatur ausgesetzt und
anschlieBend zur Farbstoff-Entwicklung in ein 70°C

warmes, wdBriges Entwicklungsbad eingetaucht, das

20 cm?®/1 Schwefelsdure (96 %),
1 g/l Thioharnstoff und
1 g/l 2,2'-dinaphthylmethan-6,6"'-di-

sulfonsaures Natrium

enthilt, sowie 2 Sekunden darin belassen, gefolgt von
einem Abguetschen und einem weiteren Luftgang von 30

Sekunden. Nach dem Luftgang wird das so gefdrbte Textil-

gut gespililt, mit Natriumcarbonat neutralisiert und bei

8°C wdhrend 10 Minuten geseift. Man erhdlt eine Hellblau-
farbung. -

" Beispiel S

Farben mit Kﬁpenfarbstoffeh:

Auf einem ersten Foulard wird ein wassernasses gebleich-
tes Baumwollfrottiergewebe auf 60 % Restfeuchte abge-
quetscht und entsprechend Beispiel 1 der Imprdgnierung
unterzogen. Die Beschickung des 20°C warmen Imprdgnier-
bades erfolgt hier durch Zudosierung von 200 cm® pro kg
Ware einer wiBrigen Flotte, die 100 g/l des Farbstoffes
Vat Red 14 mit der C.I.-Nr. 71110 enth&dlt. Bei diesem
Vorgehen wird auf das Féarbegut durch die Impridgnierung

und das nachfolgende Abguetschen auf 80 % Restfeuchte
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eine Konzentration von 20 g/kg des Farbstoffes aufge-
bracht. Nach Verlassen des zweiten Foulards paésiert
die Textilbahn einen Tauchtrog, der zwecks Verkiipung

eine widBrige Flotte von 20°C mit den folgenden Chemi-

kalienmengen

45 cm?/1 Natronlauge (32,5 %),
23 g/l Natriumhydrosulfit konz. und
30 g/1 Natriumsulfat kalz.

enthdlt, und nimmt von dieser Flotte so viel auf, dasB
letztlich insgesamt 110 % Restfeuchte auf der Ware vor-
handen sind, wenn diese sofort nach dem Trdnken mit der
Chemikalienflotte in einen Ddmpfer eingefiihrt wixrd.
Wahrend 60 Sekunden wird nun die Imprédgnierung bei 102°C
geddmpft, worauf man dieselbe 15 Sekunden lang ein kaltes
Wasserbad zum Splilen durchlaufen 1&Rt. Danach wird auf
dem Fasermaterial durch Oxidation bei 50°C mittels 6 cm?®/1
Wasserstoffperoxid (35 %) im natronalkalischen, wiBrigen

Bad bei pH 9,5 wdhrend 30 Sekunden der Kipenfarbstoff

entwickelt, gefolgt von einem kochenden Seifen der so

hergestellten Fdrbung. Man erhdlt einen Scharlachton
auf dem Frottiergewebe.

‘Beispiel 10

Farben mit Direktfarbstoffen:

Auf dem ersten Foulard wird ein wassernasser gebleichter
Baumwollrenforce auf 55 % Restfeuchte abgequetscht und
sodann wie in Beispiel 1 in einem 20°C warmen Imprdgnier-
bad getrédnkt, wobei man untexr Zudosieren von 250 cm?

pro kg Ware einer wdBrigen L&sung, die 10 g/l des Farb-
stoffes Direct Red 81 mit der C.I.-Nrx. 28160 enthdlt,

flir einen gleichbleibenden Farbstoffgehalt in der Flotte

Sorge trédgt. Auf diese Weise wird auf dem Farbegut durch
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die Imprédgnierung und das Abquetschen auf 80 % Rest-
feuchte eine Xonzentration von 2,5 g/kg des Farbstoffes
erreicht. Nach dem zweiten Abquetschen wird die impréag-
nierte Ware auf eine Docke gewickelt und verweilt dort
zur Farbstoff-Fixierung 2 Stunden bei Raumtemperatur.
Nur oberflé@chlich auf der Faser haftender Farbstoff
wird sodann durch ein Spililen von 30 Sekunden mit Wasser

bei 30°C auf einer Kontinuewaschmaschine entfernt. Man
erhdlt eine Rotfdrbung.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum kontinuierlichen, gleichmd&B8igen
Auftragen wdBriger Imprédgnierflotten enthaltend min-
destens ein Behandlungsmittel auf wassernasse, tex-
tile Warenbahnen, die von einer vorangegangenen NafBbe-

5 handlung her auf einen bestimmten Restfeuchtigkeits-—
| gehalt gleichm&fig teilentwdssert worden sind, wobei
deren Feuchtigkeitsgehalt in L&ngs-~ und Querrichtung
zum Warenlauf durch eine apparative Anordnung aus mehr
als zwei MeBstellen iiber die Bahnbreite vor dem Flotten-—
10 auftrag und durch eine ebensolche weitere MeBanordnung
nach dem Flottenauftrag stetig sowie beriihrungslos
ermittelt und in Ubereinstimmung damit der Feuchtig-
keitsgehalt nach einemzweiten Entwissern derart einge-
stellt wird, daB derselbe hdher ist als nach der
15 ersten Entwdsscrung, dadurch gekennzeichnet, dalB die
kontinuierlich bewegte, feuchte Warenbahn innerhalb
eines Impragniertroges beim Tauchen unterhalb des
Flissigkeitsspiegels in ausgebreiteter Form iiber ein
Flottenaustauschelement geleitet wird und man den
20 Flottenauftrag - fortlaufend sowie gleichmédBig iiber
die Bahnbreite - durch teilweisen oder vollsté&ndigen
Austausch der bereits auf dem Textilgut vorhandenen
Feuchtigkeit mit Hilfe von Durchsaugen bzw. Durch-
pressen einer im Kreislauf strdmenden Imprédgnierflotte
25 bewirkt und zugleich die Aufnahme der jeweils vorge-
gebenen Flottenmenge herbeiflihrt, worauf die an dem
Behandlungsmittel reduzierte Konzentration derselben
infolée Flottenverdiinnung wie auch die Abnahme des
Flottenvolumens infolge {iberschiissiger Flottenaufﬁahme
30 durch das Textilgut ~ in Abh&ngigkeit von der auf-
grund der MeBwerte ermittelten Flottendifferenz nach
dem ersten und zweiten Entwdssern - durch Zudosierung

frisch zubecreiteter Flottennachsdtze zum Aufstidrken
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bzw. Auffiillen von verbrauchter Zirkulationsflotte
kompensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die zirkulierende Imprédgnierflotte nach Ergédnzung
durch die Nachsidtze einem .als Teil des Flottenkreis-
laufes dem Imprdgniertrog in Strémungsrichtung vorge-
schalteten Verteilungschassis gleichm&Big liber die
Gerdtebreite verteilt zugefiigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die zirkulierende Impradgnierflotte nach Ergdnzung
durch die Nachsdtze innerhalb des Verteilungschassis
unter Zuhilfenahme von iiber die Ger&dtebreite wirksamen

mechanischen Mitteln innig durchgemischt wixrd.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
gzeichnet, daB8 die zirkulierende Imprdgnierflotte nach
Ergdnzung durch die Nachsdtze im Zuge des Flottenkreis-
laufes von dem vorgeschalteten.Verteilungschassis
mittels eines Uberlaufes gleichmdBig iber die

Gerdtebreite verteilt in den Imprédgniertrog gelangt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warengeschwindigkeit unter Beriick-

sichtigung von vorgegebenem Warengewicht innerhalb
des Flottenkreislaufes die Anzahl der Umwdlzungen

der Imprdgnierflotte in der Zeiteinheit steuert.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Imprdgnierflotte mit lberschiissigem Flotten-

durchsatz durch die Textilbahn umgewdlzt wird.

‘Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daB8 der verbrauchten Zirkulationsflotte
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zweli oder mehr Flottennachsdtze von unterschiedlicher

Zusammensetzung zudosiert werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB der verbrauchten Zirkulationsflotte zun&dchst ein
Flottennachsatz zudosiert wird und sodann in Strdmungs-
richtung des. Flottenkreislaufes nach einer aus-
reichenden Mischstrecke ein oder mehrere weitere
Flottennachsdtze von gleicher oder unterschiedlicher

Zusammensetzung zudosiert werden.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB unter Berlicksichtigung von Warenge-
schwindigkeit und von vorgegebenem Warengewicht
die bewirkte Flottenaufnahme durch das Textilgut
die Zudosiermengen an Flottennachsdtzen zur Zirku-

lationsflotte steuert.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Impré@gnierflotten mindestens ein
permanent auf dem Textilgut verbleibendes Farbmittel
und/oder Veredlungsmittel enthalten.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das nasse Textilgut als Webware,
Maschenware, Filz, Vlies,parallel gerichtetes Garn,
Kabel oder Kammzug vorliegen und aus Textilfasern
jeglicher Art bestehen kann.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens zum

kontinuierlichen, gleichmdBigen Auftragen wiBriger

Imprdgnierflotten enthaltend mindestens ein Behand-
lungsmittel auf wassernasse, textile Warenbahnen
nach den Anspriichen 1 bis 11, bestehend aus zwei in

Laufrichtung des Textilgutes hintereinanderliegenden,
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{iber die Bahnbreite wirksamen Entwdsserungsorganen,
in beiden Fdllen kombiniert mit einer nachgeschal-
teten apparativen Anordnung aus mehr als zwei quer
zum Warenlauf verteilten MeBstellen zur beriihrungslos
arbeitenden Ermittlung des mitgebrachten Feuchtig-
keitsgehaltes bzw. der bewirkten Flottenaufnahme in
Lings- und Querrichtung auf der gerade vorhergehend
entwdsserten, kontinuierlich bewegten Warenbahn,
dadurch gekennzeichnet, daf zwischen den beiden Ent-
wdsserungsorganen (2 a, 2 b) im Fortbewegungssinn
der Textilbahn (1) ein Impré&gniertrog (4) mit einem
darin unterhalb des Fliissigkeitsspiegels angebrachten
Flottenaustauschelement (5) zum Ersatz der auf der
in ausgebreiteter Form dariliber geleiteten Warenbahn
(1) befindlichen Feuchtigkeit gegen die durchgesaugte
bzw. durchgepreBte Imprdgnierflotte sowie zugleich
zum Auftrag der jeweils vorgegebenen Flottenmenge
vorgesehen ist, einer damit verbundenen Rohrleitung
(6) samt eingebauter Umwdlzpumpe (7) zur Bildung
eines Kreislaufes flir die strfmende Impr&gnierflotte,
einer an diese Rohrleitung (6) angeschlossenen
Dosierpumpe (8) mit Zuleitungen flir die Versorgung
des Flottenkreislaufes mit frisch zubereiteten Flotten-
nachs&@tzen zum Aufstdrken bzw. Auffiillen von ver-
brauchter Zirkulationsflotte, sowie in Strdmungs-
richtung unterhalb des Anschlusses filir die Dosier-
pumpe (8) in den Kreislauf einbezogenen mechanischen
Mitteln (9) zum Vermischen von verbrauchter Zirku-

lJationsflotte mit den zudosierten Flottennachsiatzen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Mittel (9) zur Flottenvermischung aus einem

sich lber die Breite des Impradgniertroges er-

- streckenden, diesem gals Teil des Flottenkreislaufes

in Strdmungsrichtung vorgeschalteten Verteilungs-
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chassis (10) bestehen, das mit einem ebenso breiten

Uberlauf (11} in den Imprédgniertrog (4) ausgeriistet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flottenaustauschelement (5) aus

einer unter Saugzug versetzbaren Siebtrommel oder
einem Saugschlitz besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 das Flottenaustauschelement (5) aus
einer von auBlen unter Flottendruck versetzbaren
Siebtrommel besteht und der Imprdgniertrog (4) mit

einem druckdichten WarenbahneinlaB8 und Warenbahn-
auslaB versehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB im Impr&gniexrtrog (4) ein Niveau-
regler fir die Flotte zur Steuerung der Leistung der
Dosierpumpe (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Regeleinrichtung (13) zur
Steuerung der Leistung der Dosierpumpe und/oder
der Leistung der Umwdlzpumpe (7) aufgrund der
durch die beiden MeBstellen (3 a) und (3 b) zux

Feuchtemessung ermittelten Flottendifferenzwerte
vorgesehen ist.

Vorrﬁchtung nach den Ansprilichen 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Regeleinrichtung (13) zur
Steuerung der Warengeschwindigkeit in Abh&ngigkeit

vom Quetschdruck der beiden Entwasserungsorgane (2 a)

und (2 b) vorgesehen ist.
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