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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein (verbessertes) Verfahren zur diskontinuierlichen NaBbehandlung
von auf Disen(Jet)-Farbeanlagen in Endlosform umlaufendem, strangférmigen Textilgut aus synthetischen
oder natlirlichen Fasern oder aus Mischungen solcher Fasern, mit wdBrigen Flotten enthaltend flir den
betreffenden Fasertyp jeweils geeignete Farbstoffe nach der Ausziehtechnik oder von anderen Textilvered-
lungsprodukten, wobei der Vorschub fiir den Transport der Ware innerhalb der in sich geschlossenen Jet-
Anlage Uber die Betdtigung des Disensystems mittels der Bewegungsenergie eines umgewilzten, in
Bezug auf die beabsichigte spezifische Behandlungswirkung nicht inerten Gasstromes erfolgt, diesem
strémenden Gas zugleich die Behandlungsmittel oder Behandlungsmittelzubereitungen zugesetzt werden
und so entsprechend den vorgew&hiten Temperatur- und Druckbedingungen mit dem Textilgut in Kontakt
gebracht, dort unmittelbar im Fixierzustand zur Einwirkung gelangen.

Ein gattungsgemifBes Verfahren, bei dem textile Warenstringe in Jet-Stlickfarbeanlagen einer NaBver-
edlung, insbesondere einem FarbeprozeB unterzogen werden, ist in der europdischen Patentschrift EP-B-0
078 022 beschrieben. Nach diesem fiir die Firbung des in endloser Form vorliegenden Textilgutes in der
genannten Literaturstelle erliuterten Arbeitsprinzip, welches den nahtlosen Ubergang von nacheinander
ablaufenden Behandlungsgdngen ohne Warenstillstand unter isothermen Verhidlinissen erlaubt, wird das
geloste oder dispergierte Behandlungsmittel dem antreibenden, nicht inerten Gasstrom in der Disensektion
eines speziellen Injektionskreislaufes, also auf der Druckseite des den Gasstrom erzeugenden Gebldses in
zerstdubter Form zugesetzt. Dazu sind eine Pumpe (bevorzugt Kreiselpumpe), die den flir die Injektion der
Behandlungsmittel in den Gasstrom erforderlichen Differenzdruck erzeugt, sowie eine Dise notwendig,
welche die Zerstdubung der Behandlungsflotte besorgt, wobei die notwendige Injektionsmenge innerhalb
des Kennfeldes der Pumpe eingestellt wird. Zur Ansteuerung einer solchen Betriebspumpe muB ein
ausreichendes Volumen an Behandlungsflotte auf der Saugseite der Pumpe vorhanden und der Gesamt-
druck im Pumpensaugstutzen muB um einen Mindestabstand h&her sein, als der Dampfdruck der Behand-
lungsflotte im Saugstutzen der Pumpe. Das bei dem bekannten Verfahren vorliegende Flottenverhilinis als
Beziehung zwischen dem Textilgutgewicht in kg zum Volumen der Behandlungsflotte in Liter ergibt sich aus
dem Volumen der Feuchtebeladung des Textilgutes, dem Volumen an Behandlungsflotte auf der Saugseite
der Pumpe und dem Inhalt des Injektionssystems einschlieBlich der Pumpe, den Leitungen, Warmeaustau-
schern und Armaturen. Zur Begrenzung des Gesamtvolumens der Behandlungsflotte ist bei diesem
Verfahren ein hoher MeB- und Regelungsaufwand erforderlich.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, durch geeignete MaBnahmen das Flottenverhiltnis
noch weiter zu verkiirzen und den Verfahrensablauf einfacher zu gestalten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemipB dadurch geldst, daB man die Zudosierung des Behandlungsmit-
telansatzes zum antreibenden Gasstrom auf der Saugseite des diesen Gasstrom erzeugenden Gebldses
vornimmt, wobei das Geblédse seine Feinverteilung durch Zerstduben in das stromende Gas bewirkt.

Charakteristisches Merkmal der vorliegenden Erfindung gegeniliber dem Stand der Technik aus der
europdischen Patentschrift EP-B-0 078 022 ist der Wegfall des separaten Injektionskreislaufes flir das
einzutragende Behandlungsmittel, d.h. der Injektionszyklus stellt also keine in sich geschlossene maschinel-
le Einrichtung mehr dar, sondern steht mit dem Gaskreislauf insofern direkt in Verbindung, als die treibende
Kraft fiir das Einbringen der Behandlungsflotte nicht von einem System aus Injektionspumpe und Dise
ausgeht, sondern von der Saugstrahlwirkung des den Gaskreislauf aufrechterhaltenden Gebldses. Indem
nun die Behandlungsflotte dem Gasstrom auf der Saugseite des Gebldses beigemischt und die Feinvertei-
lung derselben durch Zerstduben im Gasstrom durch die F&rderarbeit des Gebldses besorgt wird, bietet
sich - neben dem wirtschaftlichen Vorteil der weiteren Energieeinsparung - eine beachtliche Vereinfachung
des Maschinensystems und des fiir die Durchfiihrung des Verfahrens erforderlichen Steuerungsaufwandes.

Gegen die Realisierbarkeit dieser erfinderischen ldee sprach die Tatsache, daB in dem Gebldse
erhebliche Beschleunigungskrifte auf die vom Gasstrom verteilten Tropfchen der Behandlungsflotte wirk-
sam sind, die es eigentlich erwarten lieBen, daB die eingebrachte Behandlungsflissigkeit durch Koaleszenz
an den Laufradschaufeln des Gebldses und im druckseitigen Gehdusteteil nicht gleichmiBig verteilt bleibt.

Weiter wurde beflirchtet, daB durch die auftretenden Beschleunigungskréfte, vor allem bei Flotten mit
darin dispergierten Behandlungsmitteln, ein Abscheiden derselben und damit Inhomogenitdten der Flotte
verursacht werden.

Es war daher Uberraschend, daB sich die Behandlungsflotten auf diese einfache, erfinderische Weise
applizieren, d.h. in das Firbesystem einbringen lassen.

Die vorliegende Erfindung besitzt hinsichtlich der Art der NaBbehandlung ein breites Anwendungsspek-
trum und kann - unabhngig von ihrer speziellen Natur - z. B. zum Firben, Ausrlsten usw. von Textilgut
eingesetzt werden, insbesondere dort, wo es um den Minimalaufirag von auf die Ware permanent
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applizierten Behandlungsmitteln geht. Je nach dem Typ der beabsichtigten NaBbehandlungsoperation kann
es im Hinblick auf das in der Jet-Anlage zu behandelnde Textilgut ausreichend sein, wenn die Zudosierung
von Behandlungsmittelansdtzen zum Gasstrom in der Weise vorgenommen wird, daB sich im Firbesystem
ein Flottenverhiltnis einstellt, welches bezliglich der Gesamtmenge an derart eingebrachter Flotte bis zum
Flottentragevermdgen des Textilgutes heranreicht. In anderen Fillen k&nnen Sachzwinge es jedoch ratsam
erscheinen lassen oder Vorteile daraus erwachsen, wenn die Durchfiihrung der Zudosierung der Flottenan-
sétze des Behandlungsmittels zum Gasstrom so geschieht, daB man im Farbesystem die Einstellung eines
Flottenverhiltnisses bewirkt, welches bezliglich der Gesamtmenge an derart eingebrachter Flotte das
Flottentrageverm&gen des Textilgutes Ubersteigt.

Vorteilhaft 148t sich das beanspruchte Verfahren auch auf mehrstufige NaBbehandlungsoperationen
anwenden, welche verschiedene, aber voneinander getrennte Dosierungsvorgdnge fllissiger Behandlungs-
mittelansétze erforderlich machen. Je nach den Gegebenheiten wird bei einem solchen Vorhaben dann die
Zudosierung von mindestens einer Teilflotte zum Gasstrom erfindungsgem3B auf der Saugseite des
Gebldses erfolgen, wahrend sich die Zufuhr von weiteren Teilflotten fiir die anderen Verfahrensstufen nach
konventionellen Richtlinien abspielen kann. Fiir den Fall, das nacheinander mehrere Teilflotten dem in
Betrieb befindlichen Jet-System entsprechend dem Merkmal der vorliegenden Erfindung separat zudosiert
werden sollen, kann es dann zweckmiBig erscheinen, die jeweils anteiligen Mengen davon, z.B. die erste
Teilfotte fir einen Vorbehandlungsschritt (wie Netzen), so zu bemessen, daB sich im Endeffekt flr die
eigentliche, als der hauptsichliche Bestandteil der Arbeitsweise angesehene MaBnahme (wie Firben),
mengenmiBig das dafiir angestrebte Flottenverhilitnis ergibt.

Die vorstehend beschriebene, neue Art der Verfahrensfilhrung ergibt gegeniliber den aus dem Stand
der Technik, besonders gemiB der europiischen Patentschrift EP-B-0 078 022, bekannten Verfahren
folgende Vorteile:

- Es wird ein noch niedrigeres Flottenverhiltnis im Firbesystem erm&glicht, da der Behandlungsflotten-
ansatz sehr klein gehalten werden kann, so daB auch bei Zugabe mehrerer Flottenansitze das vom
erfindungsgemiBen Behandlungsverfahren abhingige minimale Flottenverhdlinis eingehalten werden
kann.

- Ein Behandlungsmittelzusatz entsprechend der beanspruchten Arbeitsweise beeinfluft kaum im Far-
besystem gegebenenfalls bereits eingestellte isotherme Bedingungen bzw. werden diese bloB unwe-
sentlich sowie rasch ausgleichbar verdndert.

- Eine beachtenswerte Energieeinsparung resultiert nach der vorliegenden Erfindung aus dem verrin-
gerten Flottenverhiltnis sowie durch den Wegfall des separaten Injektionskreislaufes und damit seinen
Regelmechanismen, was auch eine bedeutende Vereinfachung der Maschine selbst darstellt.

- Im Falle von niedrigerem Flottenverhilinis ergeben sich darliber hinaus Einsparungen an Hilfsmitteln,
an Elekirolyten (vorzugsweise bei Farbungen mit Reaktiv- bzw. Direktfarbstoffen), an Farbstoffen (mit
solchen Verteilungskoeffizienten, bei denen durch ein kleines Flottenverhiltnis eine hdhere Bader-
schépfung erreicht wird), an Energie und letztlich an Abwasser, das zudem weniger belastet ist.
Selbst geringe Mengen von Uberschissiger, d.h. nicht im Farbgut gebundener Flotte werden dem
Kreislauf wieder sicher zugefiihrt, wogegen bei dem bisherigen Injektionssystem von vornherein
héhere Mengen der Behandlungsflissigkeit zur Verfligung stehen muBten, um die Injektionspumpe
einwandfrei betreiben zu k&nnen.

- Erstaunlicherweise wurde gefunden, daB unter den erfindungsgemiBen Bedingungen des Firbens in
Jet-Férbemaschinen ein niedrigeres Flottenverhilitnis bessere Egalitdt zur Folge hat.

Eine zur Durchfiihrung des beanspruchten Verfahrens geeignete Vorrichtung, auf die sich die in Rede
stehende Erfindung gleichfalls bezieht, besteht aus einer Jet-Farbeanlage Ublicher Bauart
mit einem in sich geschlossenen, im wesentlichen ringférmig ausgelegten Behandlungskessel zur
Aufnahme/Speicherung des als Strang in Endlosform vorliegenden, textilen Behandlungsgutes sowie -
zumindest wihrend der NaBbehandlungsoperation - zu dessen Zirkulation unter Betétigung eines in die
Warenumlaufbahn eingebauten Dlsensystems, wobei der besagte Kessel mit einem Uber dieselbe Diise-
nanordnung geleiteten separaten Kreislauf fiir einen den Warenvorschub allein bewerkstelligenden oder
gegebenenfalls unterstiitzenden Gasstrom verbunden ist und ab der Diisenanordnung eine begrenzte
Wegstrecke einschlieBt,
entlang welcher der Warenstrang dem EinfluB der Bewegungsenergie des Antriebsgases ausgesetzt wird,
einem im Gaskreislauf befindlichen Geblase zum Erzeugen und Verdichten des antreibenden Gasstromes
sowie mechanischen Mitteln zum gleichm#Bigen Einbringen der Behandlungsflotten in den Gaskreislauf,
und ist dadurch gekennzeichnet, daB im Gaskreislauf die Anschllsse flir die mechanischen Mittel zum
Zudosieren und/oder nachherigen Umwdlzen der Behandlungsmittelansitze auf der Saugseite des Gebli-
ses angeordnet sind, ohne daB ein separater Injektionskreislauf vorhanden ist.
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Ausflihrungsbeispiele flir eine solche erfindungsgeméBe Vorrichtung sind in den weiter unten angege-
benen Zeichnungen schematisch dargestellt. Hiervon zeigen die abgebildeten Figuren in
Fig. 1 bis Fig. 5 eine lllustration des Férbejets als Gesamtanlage im Querschnitt und
Fig. 6 und Fig. 7 den Ausschnitt Z aus den Fig. 1 bis 5, welcher Varianten a) bis e) fiir eine Auswahl
von Behandlungsmittelzufliihrungselementen wiedergibt.
Die dabei verwendeten Bezugszeichen sind mit den im Text fiir diesen Zweck gebrauchten Buchstaben
identisch und haben folgende Bedeutung:

AK = Auffangkessel flir FlottenliberschuB

AG = AnsatzgefdB flir Behandlungsmittelzubereitung
BK = Behandlungskessel/Warenspeicher

D = Dosierpumpe flr Flottenzuflihrung

DS = Dise (Jet-Einrichtung)

DZ = Ventil fir Dampfzuleitung

G = Gebldse

HA = HT-AblaB fir Flotte

LZ = Ventil fUr Luftzuleitung

M = Mischeinrichtung

TG = Textilgut in Strangform

U= Umlaufpumpe flir Flottenzirkulation

V = Venturirohr

VD = Drosselventil zur Flottendosierung

VE = Entleerungsvenitil flr die Flotte

VR = Rickstrémventil flir die Flotte

VS = Splilwasserventil

VV = Vorlaufventil (Verbindungsventil)

VU = Umlaufventil

WF = Warmeaustauscher in der Flottenzirkulation
WG =  Wirmeaustauscher im Gaskreislauf

Z = Ausschnitt zur Darstellung von Varianten flr die Behandlungsmittelzufliihrungselemente
ZD = Zerstduberdise fir Behandlungsmittel

N = Zulaufventil

ST = Stromungsrichtung des antreibenden Gases

Die in den Fig. 1 bis 5 wiedergegebene Darstellung der Jet-Farbemaschine entspricht in weiten Stlicken
dem Prototyp einer solchen Vorrichtung, wie dieser in der US-Patentschrift 3 949 575 im Detail beschrieben
wird.

Im dem erfindungsgemapB weiterentwickelten Firbejet laut Fig. 1 wird das Maschinenschema in einer
grundlegenden ersten Ausbaustufe geschildert: Der auf der Druckseite des Gebldses (G) angeordnete
Warmeaustauscher (WG) steht je nach Bedarf flir Heizung oder flir Klihlung des zirkulierenden Antriebsga-
ses zur Verfligung. Derselbe kann u.a. als Gasklhler ausgerlstet sein, damit eine Konstanthaltung der
Gastemperatur auch im Falle einer Arbeitsweise bei niedrigen Firbetemperaturen, z.B. 30 ° C md&glich wird.
In &hnlichem Sinne kann dieser Warmeaustauscher (WG) zum Abkiihlen des Gaskreislaufes im AnschluB an
eine Farbeoperation unter HT-Bedingungen herangezogen werden.

In den Fig. 2, 3, 4 und 5 sind innerhalb der zuvor erwdhnten Basis-Anlage Zusatzeinrichtungen
aufgenommen, die je nach den besonderen Anwendungsverfahren flir den Jet individuell einsetzbar sind.

Dabei handelt es sich im Falle von Fig. 2 um die Zuschaltung eines Wirmeaustauschers (WF),
wahlweise flr Heizung oder Kihlung, in der Leitung fir die Flottenzudosierung. Hierdurch besteht einerseits
die Mdglichkeit, die Einspeisung der Behandlungsflotte in den SauganschluB des Gebldses, z.B. wihrend
einer Aufheizphase, mit der gleichen Temperatur vorzunehmen wie sie der Gastemperatur entspricht.
Ebenso gelingt es, bei der Zuflihrung von Splilwasser dieses zu erwdrmen, so daB sich u.a. eine
gewinschte Flottentemperatur von 95 °C in einem Durchlauf einregulieren 148t, z. B. fir die Nachbehand-
lung einer Reaktivfarbung. Bei entsprechender Umschaltung auf Kiihlung kann ein solcher Warmeaustau-
scher (WF) andererseits zur Temperaturerniedrigung im Gaskreislauf und damit zur AbkUhlung des
gesamten Systems benutzt werden, so daB dann der Warmeaustauscher (WG) flir eine derartige Aufgabe
nicht mehr erforderlich ist. Der Wirmeaustauscher (WF) laBt sich fernerhin auch einsetzen im Zuge der
indirekten Aufheizung des Behandlungsmediums, zur Reduzierung der dazu sonst bendtigten direkten
Dampfmenge Uber das Ventil (DZ), oder zum Abkihlen von erzeugten HT-Farbungen, wobei der Wireme-
austauscher (WG) gegebenenfalls auBer Betrieb gesetzt werden kann, wenn mit FlottenliberschuB, d.h. mit
Uber das Ventil (VU) strémender Behandlungsflissigkeit vorgegangen wird.
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In der Fig. 3 ist die zusitzliche Installierung einer Umlaufpumpe (U) und einer Dosierpumpe (D)
dargestellt: Mittels der Umlaufpumpe (U), welche die Umwélzung der Flotte vom Speicher (BK) zum
Gebldse (G) besorgt, 148t sich der Flottendurchsatz bei solchen Verfahren erhShen, bei denen mit einer
gréBeren Menge Uberschissiger, d.h. nicht im Farbgut gebundener Flotte gearbeitet werden muB. Fir das
Hinzuziehen einer Dosierpumpe (D) bietet das System mehrere AnschluBmd&glichkeiten, wie u.a. in der Fig.
6, Variante b) gezeigt wird. Aufgrund der durch das Gebldse (G) bewirkten Zerstdubung der Behandlungs-
flotte in den Gasstrom braucht jedoch die erwdhnte Umlaufpumpe (U) bloB flir eine kleinere Forderh&he
ausgelegt zu sein als die der nach der europdischen Patentschrift EP-B-0 078 022 beschriebenen
Betriebspumpe, woraus in Ubereinstimmung damit fiir die Umlaufpumpe (U) auch eine entsprechend
geringere Leistung resultiert.

Fig. 4 zeigt die Zuschaltung eines Rickstrémventiles (VR) flr die Flotte in den Ansatzbehilter (AG):
Diese Anordnung ist vorgesehen zur Riickflihrung eines von der Umlaufpumpe (U) geférderten und danach
durch das Ventil (VD) gedrosselten Flissigkeitsstromes wieder in das AnsatzgefdB (AG), oder ganz
allgemein zur Ruckfiihrung der verfligbaren beweglichen Flottenanteile (d.h. die nicht vom Textilgut
gebunden sind) in das AnsatzgefdB (AG), z.B. zwecks Aufstdrkung der Behandlungsflotte oder flir das
flottenverlustfreie Entnehmen von Firbemustern in Rahmen der Herstellung von HT-Farbungen.

Fig. 5 zeigt das Vorhandensein einer Mischeinrichtung (M) bei Parallelschaltung mehrerer Speicher:
Eine derartige Mischeinrichtung (M) befindet sich in der Gasdruckleitung oberhalb des Gebldses (G) und
verhindert die Ausbildung eines Kondensatfilmes an der Rohrinnenfliche aus der zerstdubten Behandlungs-
mittelzubereitung heraus. Durch eine solche Mischeinrichtung (M) ist gewdhrleistet, daB Uber das umge-
wilzte Gasvolumen auch die im Gas feinverteilte Behandlungsflotte jedem der Speicher in gleicher Menge
zustrémt, so daB sich hierdurch auch der Veredlungseffekt, z.B. die Farbtiefe, von Speicher zu Speicher
gleichmipig einstellt.

Das Funktionsprinzip der beanspruchten Vorrichtung 148t sich folgendermaBen veranschaulichen:

Schon widhrend des Beladens der Jet-Farbemaschine mit dem Textilgut (TG) wird durch die Saugwirkung
des Gebldses (G) ein Behandlungsbad, z.B. ein Netzbad, in den Gasstrom eingetragen. Das besagte
Netzbad wurde hierzu im Ansatzbehilter (AG) nach Menge und Badeinstellung angesetzt, welches dann bei
geschlossenem Umlaufventil (VU) Uber das Vorlaufventil (VV), durch das Dosierventil (VD) sowie den
SauganschluB am Geblidse (G) in den Gasstrom eingefiihrt und innerhalb der Diise (DS) auf dem Textilgut
(TG) verteilt wird.

Nach dem Einbringen des Textilgutes (TG) werden Anfang und Ende der Textilgut-Stlickware zusam-
mengeniht und der so angefertigte, endlose Warenstrang wird nun mit Hilfe des Gas-Kreislaufes in einer
Umlaufbewegung gehalten, wobei man das restliche Netzbad gleichmaBig auf den Textilgut verteilt.

Im AnschluB an das VerschlieBen des Behandlungskessels (BK) wird durch Einspeisung von Luft und
Dampf Uber die Ventile (LZ) und (DZ) das antreibende, die isothermen Bedingungen schaffende Gasge-
misch erzeugt und in die Maschine eingediist, wobei es die bereits darin anwesende Flotte gleichzeitig
aufheizt. Durch Regeln der Ventile (LZ) und (DZ) werden die erforderlichen Startbedingungen des Gasgemi-
sches sowie der Ware (TG) flr die Firbeoperation eingestellt. Das Umlaufventil (VU) ist dabei gedffnet, so
daB vom Textilgut (TG) gegebenenfalls abtropfende Behandlungsflotte Uber das Dosierventil (VD) vom
Gebldse (G) wieder angesaugt und damit erneut im Gasstrom verteilt werden kann. Zwischen dem Ventil
(VU) und dem an der tiefsten Stelle des Behandlungskessels (BK) liegenden LeitungsanschluB ist ein
Auffangkessel (AK) fiir den FlottenliberschuB geschaltet, der zweckmiBig mit einem Filtereinsatz zum
Abfiltrieren der Behandlungsflissigkeit von etwaigen Flusen bzw. Faserabgdngen aus dem Textilgut (TG)
ausgestattet ist. Die Gr&Be des Auffangkessels (AK) wird dermaBen gewihlt, daB beim Einsatz des
Farbejets alle gdngigen Veredlungsverfahren nach einer Ausziehmethode auf den verschiedensten Faser-
materialien durchflihrbar sind, d.h. eine zuldssige Konzentration der Behandlungsflotte nicht zu Uberschritten
werden braucht. Der LeitungsanschluB am Auffangkessel (AK) zum Umlaufventil (VU) liegt dergestalt
angeordnet, daB praktisch auch ohne Behandlungsflotte im Auffangkessel (AK) gearbeitet werden kann, d.h.
auch duBerst niedrige Flottenverhiltnisse sind erfindungsgemiB anwendbar.

Das Aufheizen der Behandlungsflotte, welche in dem dargelegten Anwendungsbeispiel als Netzbad
eingegeben wurde, erfolgt durch den Uber das Ventil (DZ) einstromenden Dampf und zwar aufgrund von
Wirmeabgabe bei der Kondensation des auf diese Weise eingespeisten Wasserdampfes. Je nach der
Menge des Netzbades und der maximalen Feuchteaufnahme des Textilgutes (TG), auch als Flottenrlickhal-
tevermdgen bezeichnet, wird der durch die Dampfkondensation anfallende Volumenanteil der Feuchtigkeit
vom Textilgut (TG) aufgenommen oder - falls das maximale Riickhalteverm&gen des Textilgutes (TG) schon
vor Erreichen der Endtemperatur (d.h. bei isothermen Verfahren von der vom Farbstoff und vom Faserstoff
abhingigen Fixiertemperatur) eintritt - wird die weitere Zunahme der Behandlungsflotte vom Auffangkessel
(AK) gespeichert. Das Ventil (VD) wird daraufhin in eine Drosselstellung gebracht, die einer von der
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Saugwirkung des Gebldses (G) abhingigen Flussigkeitsmenge entspricht. Liegt jedoch eine zu niedrige
Druckdifferenz zwischen dem SauganschluB des Gebldses (G) und dem Ansatzbehilter (AG), beispielswei-
se bei einem statischen Uberdruck des Gasgemisches in der Jet-Maschine vor, dann erfolgt die Einbrin-
gung des Farbstoffansatzes vom Ansatzbehilter (AG) nicht Uber das Verbindungsventil (VV), sondern Uber
eine Dosierpumpe (D). Im Einklang mit der Drosselstellung des Ventiles (VD) und der Saugwirkung des
Gebldses (G), d.h. der Flussigkeitsmenge, ergibt sich daraus die Konzentration der im Gasstrom verteilten
Behandlungsflotte, die in der Disenanordnung (DS) mit dem Textilgut (TG) unter isothermen Bedingungen
in Kontakt gebracht wird.

Die Einflihrung der Behandlungsflotte bzw. die Zugabe von Produktansitzen, wie z.B. eines geldsten

bzw. dispergierten Farbstoffes, in den das Textilgut antreibenden Gasstrom kann erfindungsgemaB nach
mehreren Varianten stattfinden, deren Prinzip aus den Fig. 6 und 7 hervorgeht. Die dort gezeigten Figuren
a) bis e) betreffen jeweils den Ausschnitt Z aus dem Schema fiir den Farbejet entsprechend den Fig. 1 bis
5:
Im Falle von Variante a) erfolgt die Zudosierung der Behandlungsflotte im Bereich des Saugstutzens vom
Gebldse (G) Uber ein Venturirohr (V), das aufgrund der Stromungsgeschwindigkeit im Dlsenquerschnitt die
Saugstrahlwirkung des Gebldses (G) unterstiitzt. Bei hdherem Systemdruck werden die Behandlungsmittel-
ansdtze vom Ansatzbehilter (AG) mittels der Dosierpumpe (D) eingebracht, wobei die jeweils zudosierte
Flottenmenge dann im wesentlichen als F&rderstrom durch die Drosselstellung des Ventils (VD) gegeben
ist.

Variante b) flir die Zudosierung der Behandlungsflotte stellt eine Erweiterung von Variante a) dar, wobei
die Dosierpumpe (D) die Zuschaltm&glichkeit einer Diise (ZD) zusitzlich zu dem Venturirohr (V) im Bereich
des Saugstutzens vom Gebldse (G) besitzt und diese druckabhidngige Zerstduberdise (ZD) auf die
Forderleistung der Dosierpumpe (D) abgestimmt ist.

Die Anordnung laut Variante c) benutzt flir den gleichen Zweck die Umlaufpumpe (U), welche auch als
Dosierpumpe ausgerlstet sein kann, und eine Zerstduberdiise (ZD), mittels der die Behandlungsfiotte in
den Gasstrom injiziert und verteilt wird. Die dabei verwendete Pumpe (U) braucht fiir diese Modifikation
allerdings bloB sehr leistungsschwach ausgestattet zu sein, da die nachgeschaltete Zerstduberdiise (ZD) nur
fir einen geringen Druckverlust ausgelegt werden kann und zwar wegen der wieteren Verteilung der
Behandlungsflotte im Gebldse (G).

Laut den Vorkehrungen flr Variante d) f6rdert eine Dosierpumpe (D) beinahe drucklos die Behandlungs-
flotte durch einen Auslaufstutzen in den Gasstrom.

GemdpB Variante e) 148t man schlieBlich die Behandlungsflotte in der Art eines Fallstrom-Vergasers
einfach Uber einen Auslaufstutzen in den Gasstrom einlaufen, von dem sie dann mitgenommen und im
Gebldse (G) zerstdubt wird.

Beispiel 1

In eine Diusenfidrbeanlage vom Typ gemiB Fig. 3 148t man 180 kg einer trockenen Strickware aus
texturiertem Polyesterfiddenmaterial in Strangform einlaufen, wobei der Warentransport aerodynamisch
mittels Druckluft durch einen vom Geblédse (G) erzeugten Gasstrom bewerkstelligt wird.

Gleichzeitig 148t man aus dem Ansatzgef4B (AG) 300 1 einer wéfrigen, 85 ° C heiBen Behandlungsflot-
te, welche - bezogen auf die vorgesehene Gesamtflottenmenge -

2 g/l eines Egalisierhilfsmittels auf Basis eines hochmolekularen, sulfogruppenhaltigen Polyesters und
1,5 g/l Natriumacetat
sowie Essigsdure zur Einstellung des pH-Wertes auf 4,5 enthilt, Uber das Vorlaufventil (VV) dem umge-
wilzten Gasstrom zuflieBen. Die Zudosierung dieses gesamten Flottenansatzes in den Gaskreislauf erfolgt
dabei auf der Saugseite des Gebldses Uber ein Venturirohr (V), das eine Vorverteilung der Flotte im
Dampfstrom besorgt. Die endglitige Feinverteilung wird dann durch das Geblédse (G) selbst vorgenommen
(Behandlungsmittelzufiihrung entsprechend Variante a).

Im AnschluB an den Beschickungsvorgang vei abgeschaltetem Antrieb wird das Textilmaterial (TG) mit
seinen beiden Enden aneinander derart zusammengendht, daB ein endloser Warenstrang entsteht. Man
verschlieft sodann die Eingangs&ffnung des Behandlungskessels (BK) und versetzt das Textilgut durch
Einwirkung des Gebldsestroms in der Dise (DS) erneut in eine Umlaufbewegung. Ferner wird Dampf Uber
das Regelventil (DZ) auf der Druckseite des laufenden Gebldses (G) zugefiihrt und Uber die Dlisensektion
(DS) mit dem Textilgut in Kontakt gebracht. Aufgrund der Einwirkung des Dampfes erh&ht sich nunmehr die
Warentemperatur des umlaufenden Textilmaterials Uber einen vorgegebenen Gradienten auf etwa die des
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eingedriickten Dampfes, und der Farbebehilter (BK) selbst flllt sich mit Dampf von gleicher Temperatur.
Sobald sich eine Endtemperatur von 130 °C eingestellt hat, wird die Dampfzufiihrung auf die lediglich zur
Deckung der Wiarmeverluste erforderliche Menge zuriickgeregelt.

Nach Erreichen der Fixiertemperatur des Farbstoffes oder erst bei der Firbetemperatur von 130°C
werden Uber die Dosierpumpe (D) 20 | einer wéBrigen, auf 85° C erwdrmten Firbeflotte, die - bezogen auf
das Gewicht der Ware -

0,55 % des handelsiiblichen, blauen Dispersionsfarbstoffes der Formel

NOo 0-CoHg
ogN@N=N@NH-c2H5
cI NH-CO-CH3

in Form einer wipBrigen Dispersion enthdlt, dem Dampfstrom zudosiert. Diese Beimischung erfolgt gleich-
falls auf der Saugseite des Gebldses (G) analog dem vorhergehenden Zusatzmodus flir die Hilfsmittelflotte,
allerdings wird hier die Zufuhr der gesamten Flottenmenge an dem obigen Farbebad auf die Dauer von z.B.
10 Warenumldufen verteilt. Sodann werden die Warenzirkulation sowie die Gasumwalzung bei der vorge-
wihlten Farbetemperatur bis zur Erschépfung des Firbebades, in diesem Falle 15 min., beibehalten.

Uber einen sogenannten Heif(HT)-AblaB (HA) wird nun der eingestellte erhdhte statische Druck in der
Maschine weggenommen, wobei adiabatisch eine spontane Abklihlung der Ware in ca. 1 min. auf ca. 100
° C resultiert.

Danach erfolgt ein HeiBsplilen des so geférbten Textilgutes bei ca. 85 °C, wobei das dazu benutzte
Waschwasser vom Ansatzbehilter (AG) Uber das Vorlaufventil (VV) in den Gas-Kreislauf eingefiihrt und
nach Erledigung dieses Behandlungsschrittes bei geschlossenem Umlaufventil (VU) Uber das Entleerungs-
ventil (VE) wieder entfernt wird. Ein solcher Splilvorgang kann taktm#fBig unter Einsatz von 2 Ansatzbehdl-
terflllmengen geschehen bzw. auch mittels FlottenliberschuB Uiber eine bestimmte Zeitvorgabe durchge-
flihrt werden.

Daraufhin 148t man aus dem Ansatzbehilter (AG) eine wéBrige, 80 ° C heife Nachbehandlungsflotte, die
pro Liter

5mi Natronlauge (32,5 %ig),
29 Hydrosulfit und

19 eines anionischen Tensids
enthilt, auf gleiche Weise wie zuvor in die Jet-Maschine einlaufen, mittels Dampfeinstromung Uber das
Ventil (DZ) auf 95 °C aufheizen und zur reduktiven Reinigung der so erzeugten Farbung 15 min. auf die
Ware einwirken.

Wahrend dieser ganzen Spil- und Nachbehandlungs-Operationen wird die Ware stdndig durch Dampf-
HeiBluft-Antrieb im Umlauf gehalten.

Es folgen nun zur Fertigstellung noch zwei weitere heife Spllprozesse (bei 85° und 60°C) und ein
kaltes Splilen mit Wasser beendet schlieBlich die MaBnahmen zur Férbung.

Man erhilt eine vollkommen egale Blaufdrbung auf der Strickware.

Beispiel 2

In eine Disenfirbeanlage vom Typ gemaB Fig. 3 148t man 150 kg eines trockenen Polyester/Baumwoll-
Mischgewebes in Strangform einlaufen, wobei der Warentransport aerodynamisch mittels Druckluft unter
Zuhilfenahme eines vom Gebldse (G) erzeugten Gasstromes sowie zusdtzlicher mechanischer Unterstit-
zung durch eine angetriebene Walze (in Fig. 3 ohne Bezugszeichen) erfolgt.

Gleichzeitig mit der zu behandelnden Ware bringt man die vorgesehene Flottenmenge wie folgt ein:

250 | Wasser von 80° C, enthaltend
1,5 g/l eines Egalisierhilfsmittels auf Basis eines hochpolymeren, sulfogruppenhaltigen Polyesters
und
1,5 g/l Natriumacetat
sowie Essigsdure zur Einstellung des pH-Wertes auf 4,5, werden auf der Saugseite des den Warenvortrieb
bewirkenden Gebldses (G) dem umgewilzten Gasstrom zudosiert (Behandlungsmittelzuflihrung entspre-
chend Variante b).
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Nach Beendigung des Beschickungsvorganges sowie Warenstillstand wird das Textilmaterial (TG) an
seinen beiden Enden in soicher Weise zusammengeniht, daB ein endloser Strang entsteht. Man verschlieBt
sodann die Eingangs&ffnung des Behandlungskessels (BK) und versetzt unter erneuter Einschaltung des
Gebldses sowie bei zuzlglicher Dampfzugabe das Textilgut wieder in Umlauf. Durch die Einwirkung des
Dampfes erhdht sich die Warentemperatur.

Sobald eine Temperatur von 120 ° C erreicht ist, 148t man unter den nun herrschenden Bedingungen 50
| einer wépBrigen, 80 ° C warmen Flotte, die - bezogen auf das Gewicht der Ware - eine Mischung aus

0,4 % des handelsiiblichen, gelben Dispersionsfarbstoffes der Formel

CH
3en
N=N =

- \l
Oreoeo o

CH3

und 0,33 % des handelsiiblichen, blauen Dispersionsfarbstoffes der Formel

0 NH2 o
I e

1

O NHp O

in Form einer wafrigen Dispersion enthdlt, dem strdmenden Dampf zudosieren. Der zeitliche Ablauf der
abgewickelten Flotteneinspeisung wird gleichm&pBig Uber die Dauer der durch weitere Dampfzugabe
bewirkten Steigerung der Firbetemperatur auf 130° C verteilt. Dieser Vorgang erfolgt auf der Saugseite des
Gebldses mittels einer Dosierpumpe (D). Der Uberschiissige Anteil an von der Ware nicht gebundener
Gesamtflotte wird sodann bei laufender Zerstdubung in Zirkulation gehalten und der FirbeprozeB wird
daraufhin bei 130° C noch etwa 20 min. bis zur Erschdpfung des Farbebades fortgefiihrt.

Nunmehr erfolgt die Abklhlung der zirkulierenden Flotte - einmal durch Betédtigung von einem sogenannten
Hei(HT)-AblaB (HA), zum anderen bei der Passage Uber den Wirmeaustauscher (WF) - bis auf 85 °C,
wobei man ab einer Temperatur von 100 °C durch Zumischung von Druckluft ein Dampf/Luft-Gemisch
einstellt.

Mit der anschlieBenden Einleitung von warmem Wasser von etwa 60 °C in das BehandlungsgefaB (BK)
Uber das Ventil (VS) wird der SpilprozeB fiir die Polyesterfarbung begonnen und durch mehrmaligen
Badwechsel bei zugleich fallender Behandlungstemperatur zu Ende geflhrt.

Fir die nachfolgende Farbung des Baumwollanteils des Mischgewebes nimmt man den Warenantrieb
diesmal mittels eines erwirmten Feuchtluftstromes aus dem Diisensystem (DS) mit 0,2 bar Uberdruck auf,
erzeugt durch das Gebldse (G) sowie wiederum mit Unterstiitzung durch die angetriebene Walze. Hierbei
wird gleichzeitig eine Warentemperatur von etwa 40° C eingestellt.

Bei dieser Temperatur werden 50 | einer im AnsatzgefdB (AG) vorbereiteten, wiBrigen Vorlaufflotte von
ebenfalls 40° C, welche - bezogen auf die vorgesehene Gesamtflottenmenge des Firbebades -

50 g/l Glaubersalz kalz.,
sowie eine Mischung aus - bezogen auf das Warengewicht -
1,4 % des handelsiiblichen, gelben Reaktivfarbstoffes der Formel
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SO3H

Seami
N
HO -

SO3H [:;]

S50p-CH2-CHp-0-S03gH

und 0,8 % des handelsliblichen, blauen Reaktivfarbstoffes der Formel

(503H) 2

Nx—pc
N [502—NH©~502—CH2—CH2—O-SO3H]2

(N\=P¢e = Nlckel—Phthclocyonm )

in geldstem Zustand enthdlt, in gleicher Weise wie die Flotte mit den Dispersionsfarbstoffen in die Jet-
Maschine eingebracht.
Zur nachherigen Fixierung der auf die Ware aufgezogenen Reaktivfarbstoffe werden 3 min. spéter aus
dem AnsatzgefdB (AG) 30 | einer weiteren wéfBrigen, 60 ° C warmen Flotte, enthaltend
200 ml Natronlauge (32,5 %ig) und
1 kg Soda kalz.,
entnommen und Uber die Dosierpumpe (D) auf der Saugseite des Gebldses dem Treibgas im Laufe von 20
Minuten zudosiert. Durch gleichzeitige Zugabe von Dampf in den HeiBluftstrom wird jetzt die Farbetempera-
tur innerhalb von 30 min. auf 80 °C erhdht und das umlaufende Textilgut wird 60 min. bei dieser
Temperatur belassen. Die Nachbehandlung der Farbung mittels Einleitung von Splilwasser in die Firbeanla-
ge (BK), verbunden mit der anschlieBenden Behandlung im Neutralisations- und Seifbad, geschieht im
Einklang mit der daflir sonst Ublichen Arbeitsweise.
Man erhilt eine egale Griinfdrbung auf dem Polyester/Baumwoll-Mischgewebe.

Beispiel 3

Unter gleichzeitigem Zulauf von 300 | einer wéBrigen, 40°C warmen Flotte, die - bezogen auf die

vorgesehene Gesamtflottenmenge des Farbebades - mit

50 g/l Glaubersalz kalz.,
sowie einer Mischung aus - bezogen auf das Warengewicht -

1,2 % des handelsublichen Farbstoffes Reactive Orange 16 mit der C.1.-Nr. 17757 und

0,5 % des handelsliblichen Farbstoffes Reactive Yellow 17 mit der C.I.-Nr. 18852
beschickt ist, werden 150 kg eines Baumwollgewirkes in eine Jet-Anlage vom Typ gemiB Fig. 3 einge-
bracht. Der Transport des Gewirkes wird dabei von Uber die Jetdlise umgewalzter Warmluft bewerkstelligt;
der Zusatz der Flotte erfolgt vor dem den Warmluftumlauf betreibenden Gebldse, in dem auch die
Verteilung der Flotte stattfindet.

Dann wird bei abgeschalteter Fortbewegung das Gewirk zu einem endlosen Strang zusammengeniht,
der Behandlungskessel (BK) der Jet-Anlage wird verschlossen und der Warenumlauf mittels strémender
Warmluft von 40° C erneut in Gang gesetzt.

Nach ca. 10 min. Laufzeit beginnt man mit dem Zudosieren des flr die Farbstoff-Fixierung notwendigen
Alkalis. Dazu tragt man mittels einer Dosierpumpe (D) innerhalb von 30 min. 30 | einer wdBrigen Flotte von
40°C, die

300 ml Natronlauge (32,5 %ig) und

1,5 kg Soda kalz.
aufweist, in den Warmluftstrom ein. Die Dosierung dieses Fixiermittels wird mengenmiBig entsprechend
einer Progression von 50 % vorgenommen, so daB anfinglich nur sehr wenig von der alkalischen Flotte
dem Warmluftstrom vor dem Gebldse beigemischt wird und sich demzufolge die Alkalikonzentration auf der
Ware nur langsam dem vorbestimmten Endwert ndhert.
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Nach Beendigung der Zudosierung der Alkaliflotte 148t man die so behandelte Ware noch 30 min. unter

den eingestellten Temperatur- und pH-Bedingungen weiterlaufen.

Durch Zufuhr von Wasser von 40°C Uber das Spiilwasserventil (VS) wird nun liber das Gebldse (G)

eine Spllflotte in den Jet gebracht und auf diese Weise wird das geférbte Textilgut mehrmals gesplilt. Das
nachfolgende Seifen erfolgt auf Ubliche Art, ebenso das abschlieBende Spiilen.

Man erhlt eine klare, egale Rotfdrbung des Baumwollgewirkes. Das Warenbild weist keine Maschen-

verziige auf.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur diskontinuierlichen NaBbehandlung von auf Disen(Jet)-Férbeanlagen in Endlosform
umlaufendem, strangférmigen Textilgut aus synthetischen oder natirlichen Fasern oder aus Mischun-
gen solcher Fasern, mit wéBrigen Flotten enthaltend fiir den betreffenden Fasertyp jeweils geeignete
Farbstoffe nach der Ausziehtechnik oder von anderen Textilveredlungsprodukten, wobei der Vorschub
flir den Transport der Ware innerhalb der in sich geschlossenen Jet-Anlage Uber die Betétigung des
Disensystems mittels der Bewegungsenergie eines umgewéilzten, in Bezug auf die beabsichtigte
spezifische Behandlungswirkung nicht inerten Gasstromes erfolgt, diesem strémenden Gas zugleich die
Behandlungsmittel oder Behandlungsmittelzubereitungen zugesetzt werden und so entsprechend den
vorgewdhlten Temperatur- und Druckbedingungen mit dem Textilgut in Kontakt gebracht, dort unmittel-
bar im Fixierzustand zur Einwirkung gelangen, dadurch gekennzeichnet, daB man die Zudosierung des
Behandlungsmittelansatzes zum antreibenden Gasstrom auf der Saugseite des diesen Gasstrom
erzeugenden Gebldses vornimmt, wobei das Gebldse seine Feinverteilung durch Zerstduben in das
strémende Gas bewirkt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man im Falle eines verschiedene separate
Dosiervorgénge aufweisenden, mehrstufigen NaBbehandlungsprozesses die Zudosierung von minde-
stens einer Teilflotte zum Gasstrom auf der Saugseite des Gebldases vornimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB man aufgrund der
Zudosierung des Behandlungsmittelansatzes zum Gasstrom in Firbesystem die Einstellung eines
Flottenverhiltnisses herbeifilihrt, welches bezlglich der Gesamtmenge an derart eingebrachter Flotte
bis zum Flottentragevermdgen des Textilgutes heranreicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB man aufgrund der
Zudosierung des Behandlungsmittelansatzes zum Gasstrom im Fidrbesystem die Einstellung eines
Flottenverhiltnisses herbeifilihrt, welches bezlglich der Gesamtmenge an derart eingebrachter Flotte
das Flottentrageverm&gen des Textilgutes Uiberschreitet.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, daB man im
Falle eines verschiedene separate Dosiervorgdnge aufweisenden, mehrstufigen NaBbehandlungsprozes-
ses bei der Zudosierung von mehreren Teilflotten zum Gasstrom die jeweils anteiligen Mengen davon
so bemiBt, daB sich im Endeffekt fiir die eigentliche, als der hauptsichliche Bestandteil der Arbeitswei-
se angesehene MaBnahme mengenméagig das daflir angestrebte Flottenverhiltnis ergibt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zudosierung der Behandlungsmittelansitze zum Gasstrom auf der Saugseite des Gebldses Uber ein
Venturirohr erfolgt (Variante a).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichent, daB die
Zudosierung der Behandlungsmittelansitze zum Gasstrom auf der Saugseite des Geblédses durch eine
Druckdise (Zerstduberdiise) erfolgt (Variante c).

Verfahren nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Zudosierung Uber ein der
Zerstduberdise nachgeschaltetes Venturirohr erfolgt (Variante b).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die

Zudosierung der Behandlungsmittelansitze zum Gasstrom auf der Saugseite des Gebldses durch
einfaches Zupumpen erfolgt (Variante d).
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zudosierung der Behandlungsmittelansdtze zum Gasstrom auf der Saugseite des Gebldses nach dem
Prinzip des Fallstromvergasers durch einfachen Zulauf erfolgt (Variante e).

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10,
bestehend aus einer Jet-Farbeanlage Ublicher Bauart

mit einem in sich geschlossenen, im wesentlichen ringférmig ausgelegten Behandlungskessel (BK) zur
Aufnahme/Speicherung des als Strang in Endlosform vorliegenden, textilen Behandlungsgutes (TG)
sowie zu dessen Zirkulation unter Betdtigung eines in die Warenumlaufbahn eingebauten Disensy-
stems (DS), wobei der Kessel (BK) mit einem Uber dieselbe Diisenanordnung (DS) geleiteten separaten
Kreislauf flir einen den Warenvorschub allein bewerkstelligenden oder gegebenenfalls unterstlitzenden
Gasstrom verbunden ist und ab Diisenanordnung (DS) eine begrenzte Wegstrecke einschlieBt, entlang
welcher der Warenstrang (TG) dem EinfluB der Bewegungsenergie des Antriebsgases ausgesetzt wird,
einem im Gaskreislauf befindlichem Gebldse (G) zum Erzeugen und Verdichten des antreibenden
Gasstromes

sowie mechanischen Mitteln zum gleichmiBigen Einbringen von Behandlungsflotten in den Gaskreis-
lauf,

dadurch gekennzeichnet, daB in Gaskreislauf die Anschlisse fiir die mechanischen Mittel zum Zudosie-
ren und/oder nachherigen Umwilzen der Behandlungsmittelansdtze auf der Saugseite des Gebldses
(G) angeordnet sind, ohne daB ein separater Injektionskreislauf vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB als mechanisches Mittel flr die Behand-
lungsmittelzudosierung im Bereich des Saugstutzens vom Geblédse (G) ein Venturirohr (V) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB als mechanisches Mittel flr die Behand-
lungsmittelzudosierung im Bereich des Saugstutztens vom Geblidse (G) eine druckabhingige Zerstiu-
berdise (ZD) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 12 und 13, dadurch gekennzeichnet, daB als mechanisches Mittel
eine mit einem nachgeschalteten Venturirohr (V) kombinierte Zerstduberdiise (ZD) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB als mechanisches Mittel flr die Behand-
lungsmittelzudosierung im Bereich des Saugstutzens vom Geblédse (G) ein mit einer vorgeschalteten
Dosierpumpe (D) kombiniertes Auslaufrohr vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB als mechanisches Mittel flr die Behand-
lungsmittelzudosierung im Bereich des Saugstutzens vom Gebldse (G) ein Auslaufronr nach dem
Prinzip des Fallstromvergasers vorgesehen ist.

Claims

1.

A process for the batchwise wet treatment of textile material made of synthetic or natural fibers or
mixtures thereof, recirculating in a jet dyeing range in a continuous loop rope form, with an aqueous
liquor containing dye-stuff suitable for the particular fiber type by the exhaust technique, or of other
textile processing products, the propulsion for the transport of the textile material within the self-
contained jet range being provided via the actuation of the jet system by means of the kinetic energy of
a recirculating gas stream which is not inert in relation to the intended specific treatment effect and
which is admixed at the same time with the treating agent or treating agent formulation which, thus
brought into contact with the textile material under the preselected temperature and pressure con-
ditions, immediately becomes active there in the fixing state, which comprises performing the metered
addition of the treating agent formulation into the driving gas stream on the aspiration side of the blower
which generates this gas stream, said blower effecting the fine dispersion of the treating agent
formulation by atomizing into the gas flow.

The process as claimed in claim 1, wherein in the case of a multistage wet freatment process

comprising various separate metered additions of treating agent formulations the addition of at least
one partial liquor into the gas stream is effected on the aspiration side of the blower.

11
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The process as claimed in either of claims 1 or 2, wherein the metered addition of the treating agent
formulation into the gas stream leads in the dyeing system to the establishment of a liquor ratio which,
in respect of the total amount of liquor introduced in this way, reaches up to the liquor retention
capability of the textile material.

The process as claimed in either of claims 1 or 2, wherein the metered addition of the treating agent
formulation into the gas stream leads in the dyeing system to the establishment of a liquor ratio which,
in respect of the total amount of liquor introduced in this way, exceeds the liquor retention capability of
the textile material.

The process as claimed in one or more of claims 1 to 4, wherein in the case of a multistage wet
treatment process comprising various separate metered additions of a plurality of partial liquors into the
gas stream each of the prorated quantities thereof is dimensioned in such a way that in the end for the
actual measure regarded as the chief part of the procedure quantitatively the desired liquor ratio
results.

The process as claimed in one or more of claims 1 to 5, wherein the metered addition of the treating
agent formulations into the gas stream tfakes place on the aspiration side of the blower via a Venturi
pipe (variant a).

The process as claimed in one or more of claims 1 to 5, wherein the metered addition of the treating
agent formulations into the gas stream takes place on the aspiration side of the blower through a
pressure nozzle (atomizer nozzle) (variant c).

The process as claimed in claim 7 , wherein the metered addition is effected via a Venturi pipe
downstream of the atomizer nozzle (variant b).

The process as claimed in one or more of claims 1 to 5, wherein the metered addition of the treating
agent formulations into the gas stream is effected on the aspiration side of the blower by simply
pumping (variant d).

The process as claimed in one or more of claims 1 to 5, wherein the metered addition of the treating
agent formulations into the gas stream is effected on the aspiration side of the blower in accordance
with the principle of the downcraft carburator by simple running in (variant e).

Apparatus for carrying out the process as claimed in one or more of claims 1 to 10, consisting of a jet
dyeing range of conventional design comprising a self-contained, essentially annular treatment kettle
(BK) for receiving/ storing the textile material (TG) present in a continuous loop rope form and for
circulating said material by the actuation of a nozzle system (DS) built into the orbit of said material, the
said kettle (BK) being connected to a separate cycle, guided through the same nozzle arrangement
(DS), for a gas stream solely responsible for or assisting with the propulsion of the textile material (TG)
and including, from the nozzle arrangement (DS) onward, a limited section along which the textile rope
(TG) is exposed to the influence of the kinetic energy of the drive gas, a blower (G), situated in the gas
cycle, for generating and compressing the driving gas stream and

mechanical means for uniformly introducing of freating liquors into the gas cycle,

wherein, in the gas cycle, the connection points for the mechanical means for metering in and/or
subsequently recirculating the treating agent formulation are arranged on the aspiration side of the
blower (G) without a separate pressure injection cycle, downstream the blower being present.

Apparatus as claimed in claim 11, wherein the mechanical means for the metered addition of the
treating agent comprises a Venturi pipe (V) provided in the area of the aspiration pipe of the blower (G).

Apparatus as claimed in claim 11, wherein the mechanical means for the metered addition the treating
agent comprises a pressure-dependent atomizer nozzle (ZD) provided in the area of the aspiration pipe
of the blower (G).

Apparatus as claimed in claims 12 and 13, wherein the mechanical means comprises an atomizer
nozzle (ZD) combined with a downstream Venturi pipe (V).
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Apparatus as claimed in claim 11, wherein the mechanical means for the metered addition of the
treating agent comprises an outlet pipe combined with an upstream metering pump (D) provided in the
area of the aspiration pipe of the blower (G).

Apparatus as claimed in claim 11, wherein the mechanical means for the metered addition of the
treating agent comprises an outlet pipe according to the principle of the downcraft carburator provided
in the area of the aspiration pipe of the blower (G).

Revendications

Procédé pour réaliser le traitement discontinu par voie humide d'une matiére textile en forme
d'écheveau circulant selon une forme sans fin dans des installations de teinture & buse (3 jet) et
constituée par des fibres synthétiques ou naturelles ou par des mélanges de telles fibres, avec des
bains aqueux conienant des colorants respectivement appropriés pour le type de fibres considéré,
selon la technique d'épuisement, ou d'autres produits de teinture et d'apprét de textiles, et selon lequel
l'avance pour le transport des articles & l'intérieur de l'installation 2 jet, fermée sur elle-méme,
s'effectue au moyen de I'actionnement du systéme & buse & I'aide de I'énergie de déplacement d'un
courant de gaz en circulation, qui n'est pas inerte en rapport avec l'action de traitement spécifique
envisagée, les agents de traitement ou les préparations d'agents de traitement sont ajoutés 2 ce gaz en
circulation et sont ainsi amenés en contact avec la matiére textile en fonction des conditions
présélectionnées de température et de pression, et agissent alors directement 2 1'état fixé, caractérisé
en ce qu on réalise I'addition dosée de la quantité d'agent de traitement au courant de gaz
d'entrainement sur le cOté aspiration du ventilateur produisant ce courant de gaz, ce ventilateur
réalisant une répartition fine par pulvérisation dans le gaz en circulation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que dans le cas a'un processus de traitement par
voie humide en plusieurs étapes, qui inclut différentes opérations séparées de dosage, |'addition dosée
d'au moins un bain partiel au courant de gaz est réalisée sur le c6té aspiration du ventilateur.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que sur la base de I'addition dosée
de la quantité d'agent de traitement au courant de gaz, on réalise dans le systtme de teinture le
réglage d'un rapport de bain, qui, par rapport & la quantité totale d'un bain introduit de cette maniére,
se rapproche du pouvoir de retenue du bain par la matiére textile.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que, sur la base de I'addition dosée
des agents de traitement au courant de gaz, on réalise dans le sysitme de teinture le réglage du
rapport de bain, qui, par rapport & la quantité totale du bain introduit de cette maniére, dépasse le
pouvoir de retenue du bain par de la matiére texiile.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 4, caractérisé en ce que dans le cas d'un
processus de traitement par voie humide en plusieurs étapes, qui inclut différentes opérations séparées
de dosage, lors de I'addition dosée de plusieurs bains partiels au courant de gaz, on mélange les
quantités correspondantes respectives de ces bains de maniére & obtenir en définitive, du point de vue
quantitatif, pour la disposition particuliére considérée comme I'élément principal du mode de fonction-
nement, le rapport de bain recherché a cet effet.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 3 5, caractérisé en ce que l'addition dosée des
quantités d'agents de fraitement au courant de gaz s'effectue sur le c6té aspiration du ventilateur par
I'intermédiaire d'un tube A venturi (variante a).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 3 5, caractérisé en ce que l'addition dosée des
quantités d'agents de traitement au courant de gaz est réalisée sur le c6té aspiration du ventilateur au

moyen d'une buse de refoulement (buse de pulvérisation) (variante c).

Procédé selon la revendication 7 , caractérisé en ce que l'addition dosée s'effectue par l'intermédiaire
d'un tube & venturi branché en aval de la buse de pulvérisation (variante b).
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Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 3 5, caractérisé en ce que l'addition dosée des
quantités d'agents de traitement au courant de gaz est réalisée sur le c6té aspiration du ventilateur au
moyen d'un simple pompage (variante d).

Procodé selon une ou plusieurs des revendications 1 3 5, caractérisé en ce que l'addition dosée des
quantités d'agents de traitement au courant de gaz est réalisée sur le c6té aspiration du ventilateur,
selon le principe du carburateur inversé, au moyen d'une alimentation simple (variante e).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 10,
constitué par une installation de ceinture a jet de type usuel, comprenant

une enceinte de traitement (BK) fermée sur elle-méme, possédant sensiblement une forme annulaire et
servant & recevoir/stocker la matiére textile & traiter (TG) présente sous la forme d'un écheveau sans
fin, ainsi qu'a faire circuler cette matieére moyennant I'actionnement d'un systéme 2 buse (DS), monié
dans le trajet de circulation de la matiére, I'enceinte (BK) étant raccordée & un circuit séparé, passant
par le méme dispositif & buse (DS), pour un courant de gaz réalisant seul ou facilitant éventuellement
'avance de la maitiére, et comprenant, & partir du dispositif & buse (DS), une section limitée de
déplacement, le long de laquelle I'écheveau (TG) de la matiére est soumis a I'influence de I'énergie de
déplacement du gaz d'entrainement,

un ventilateur (G) situé dans le circuit du gaz et servant & produire et comprimer le courant de gaz
d'entrainement,

ainsi que des moyens mécaniques pour introduire uniformément des bains de traitement dans le circuit
de gaz,

caractérisé en ce que dans le circuit du gaz, les raccords pour les moyens mécaniques permettant
I'addition dosée et/ou la circulation aval des quantités d'agents de traitement sont disposés sur le c6té
aspiration du ventilateur (G), sans qu'il soit prévu un circuit d'injection séparé.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce qu'il est prévu un tube a venturi (V) comme
moyens mécaniques pour l'addition dosée des agents de traitement, dans la zone de la tubulure
d'aspiration du ventilateur (G).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce qu'il est prévu une buse de pulvérisation (ZD),
qui dépend de la pression, en tant que moyen mécanique pour I'addition dosée d'agents de traitement,
dans la zone de la tubulure d'aspiration du ventilateur (G).

Dispositif selon les revendications 12 et 13, caractérisé en ce qu'il est prévu, comme moyens
mécaniques, une buse de pulvérisation (ZD) combinée & un tube a venturi (V) branché en aval.

Dispositif selon la revendication 11, caraciérisé en ce qu'il est prévu un tube de sortie combiné & une
pompe de dosage (D) branchée en amont, en tant que moyens mécaniques pour l'addition dosée
d'agents de fraitement, dans la zone de la tubulure du ventilateur (G).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce qu'il est prévu un tube de sortie fonctionnant

selon le principe du carburateur inversé, en tant que moyens mécaniques pour l'addition dosée
d'agents de traitement, dans la zone de la tubulure d'aspiration du ventilateur (G).

14



EP 0 300 359 B1

‘Big

15



Fig. 2

EP 0 300 359 B1

rv

A I
II\IA\, \l

16

16

BK




EP 0 300 359 B1

XV

~—

R N

sa

17



EP 0 300 359 B1

" vm\é
I
.\ -

91 Sa

IS
0 I

LIt
aal

18



EP 0 300 359 B1

v

cstaw.esmsnmnmmsntmy

|
|

itevmmrnesasinnsned

-

G b1y

19



EP 0 300 359 B1

22222 T2

........ | e >Fig.6
v
b
A
1 ! c)
|7 N T P T W W away \
U 3
el
VD W,

20



EP 0 300 359 B1

ol 2 L2 L 2 T T TR LTI T T T T T T

ettt 2 2l Z T E 2Tl TR T T T T DT —— —_______————_—_

21

>Fig.7




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

