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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem verfahren
zum Behandeln von Textilgut entsprechend dem
Oberbegriff des Anspruches 1. Ferner betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens entsprechend dem Oberbegriff des An-
spruches 27.

Das Aufbringen von Prédparations- und Avivage-
mitteln auf Textilgut, welches im Pack- oder Auf-
stecksystem vorliegt, erfolgt in den meisten Fillen
nach dem Farben, in einer dieser Veredelung
nachgeschalteten Behandlungsstufe, wobei das
Textilgut in einem verschlieBbaren oder offenen
Behilter eingesetzt ist, der an eine Umwilzeinrich-
tung angeschlossen ist. Sodann wird die Anlage
mit der Behandlungsflotte geflillt, die sich im we-
sentlichen aus Wasser und demjenigen Mittel zu-
sammensetzt, das die Behandlung des Textilgutes
hervorrufen soll, wobei auf die chemische Beschaf-
fenheit, die physikalisch/mechanische Beschaffen-
heit oder die Oberflichenbeschaffenheit eingewirkt
wird. Bei diesem bekannten Verfahren dient das
Wasser zumindest im Verlauf des weiteren Be-
handlungsprozesses nur dazu, das Behandlungs-
mittel gleichmiBig in dem von dem Textilgut gebil-
deten TextilkGrper zu verteilen, indem es mittels
der Umwalzeinrichtung unter Druck durch den Tex-
tilkGrper hindurchgepreBt wird.

Dieses bekannte Verfahren ist verbesserungs-
bedirftig, da nach dem eigentlichen Veredelungs-
vorgang eine nochmalige NaBbehandlung erforder-
lich ist und hierzu das gesamte Flottenvolumen
durch Heizeinrichtungen auf die Behandlungstem-
peratur zu bringen ist, die bei Erreichen flir eine
vorgegebene Behandlungszeit konstant zu halten
ist, damit die gewlinschte adsorptive Bindung des
Produktes mit dem TextilkGrper erfolgt.

AuBerdem ist das bekannte Verfahren aus um-
welttechnischer Sicht unglinstig, weil groBe Men-
gen Wasser mit dem flr die Behandlung notwendi-
gen Behandlungsmittel versetzt werden miissen
und je nach dem Aufziehverhalten der Behand-
lungsmittel ein Teil von ihnen in das Abwasser
gelangt.

Aus der EP-A-0208 563 ist es bekannt, den
TextilkGrper mit Luft zwangsweise zu durchstrémen
und dabei dem Luftstrom das Prdparationsmittel in
zerstdubter Form zuzugeben. Darliber hinaus ent-
hilt die Literaturstelle keine Angaben Uber die ein-
zuhaltenden ProzeBbedingungen.

Aus der BE-A-89 88 26 ist es bekannt, den als
Spule vorliegenden Textilkdrper um seine L3ngs-
achse rotieren zu lassen und das Priparationsmit-
tel als Aerosol in den Innenraum der Spule einzu-
spriihen. Das Prdparationsmittel soll sodann auf-
grund der Zentrifugalkraft durch die Spule hin-
durchtransportiert werden.
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Ausgehend hiervon ist es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, mit dem
in einem Textilkdrper gleichmiBig Avivage- oder
andere Priparationsmittel verteilt werden kdnnen,
ohne eine Flotte in flissiger Form zu verwenden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
das Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches
1 gelost. Die Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens ist erfindungsgemiB durch die Merkma-
le des Anspruches 23 gekennzeichnet.

Im folgenden soll unter Behandlung von Textil-
gut jede Einwirkung auf das Textilgut mit Ausnah-
me des Trocknens gemeint sein, um die chemi-
sche, die physikalischmechanische oder die Ober-
flichenbeschaffenheit zu verdndern, wie dies bei-
spielsweise beim Aufbringen von Avivage und an-
deren Priparationen der Fall ist. Die hierzu notwen-
digen Behandlungsmittel werden bei dem neuen
Verfahren nicht durch Wasser, sondern mit Hilfe
eines Gasstromes zu dem zu behandelnden Textil-
gut hin und durch dieses hindurchtransportiert, wo-
bei auch der Gasstrom zur VergleichmaBigung und
gleichmiBigen Verteilung des Behandlungsmittels
in dem Textilgut bzw. dem von ihm gebildeten
Textilkrper sorgt. Das Behandlungsmittel wird zu
diesem Zweck in feiner Verteilung dem Gasstrom
zugegeben, damit ein Aerosol entsteht, das dann
den Textilkbrper durchdringt. Da das entstehende
Aerosol eine sehr kleine Viskositdt hat, genligen
geringe Antriebsleistungen, um das Aerosol durch
den TextilkGrper hindurchpressen zu k&nnen und
es wird die Verteilung des Behandlungsmittels im
Textilgutk&rper unterstiitzt. AuBerdem ist die spezi-
fische Wérme von Gas kleiner als von Wasser,
womit auch hier weniger Energie benstigt wird, um
die notwendigen Arbeitstemperaturen zu erzielen
und aufrechtzuerhalten. Gegebenenfalls sind dabei
sogar besondere Heizeinrichtungen entbehrlich, da
die Kompressionswirkung der Umwalzeinrichtung
fir das Gas fur die notwendige Temperaturerh-
hung sorgt. SchlieBlich fallt bei dem neuen Verfah-
ren auch nur eine sehr geringe Abwassermenge
an, ndmlich nur entsprechend der im TextilkSrper
abgeflinrten Feuchte bzw. derjenigen Wassermen-
gen, die zum Erzeugen und Aufrechterhalten des
Aerosols notwendig sind.

Der Gasstrom zum Behandeln des Textilgutes
kann derselbe sein, der auch zum Trocknen des
Textilgutes verwendet wird, so daB wihrend der
eigentlichen Behandlung gleichzeitig eine allmahli-
che Trocknung des Textilgutes erreicht wird. Im
einfachsten Falle wird hierzu Luft verwendet.

Wenn sich die Zusammensetzung des Gasstro-
mes mit dem fein verteilten Behandlungsmittel vor
der Durchstrémung des Textilgutes durch Nieder-
schlag an den Rohr- und Kesselwandungen dndert
und nach dem Austritt aus dem TextilkGrper das
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Behandlungsmittel aus dem Gasstrom abgeschie-
den wird, kann zweckmiBigerweise dieses abge-
schiedene Behandlungsmittel erneut fein verteilt
zugegeben werden, um einerseits das Abwasser
weniger zu belasten und andererseits sparsamer
mit dem Behandlungsmittel umzugehen.

Um bei dicken Textilkdrpern mdoglichst rasch
eine gleichmiBige Verteilung des Behandlungsmit-
tels zu erhalten, wird die Strdmungsrichtung durch
den Textilk6rper wihrend der gesamten Behand-
lungszeit wenigstens einmal umgekehrt, damit von
beiden Seiten das Behandlungsmittel in den Textil-
kérper eindringen kann.

Ein besonders giinstig zu durchstrémender
TextilkOrper wird erhalten, wenn das Textilgut auf
Trager, vorzugsweise in Gestalt von Spulen, aufge-
wickelt wird, die in bekannter Weise auf Material-
trager in Druckkessel von Drucktrocknern aufge-
steckt werden k&nnen. Bei dieser Anordnung 4Bt
sich besonders leicht eine AuBen-/Innenstrémung
oder eine Innen-/AuBenstrémung einstellen, die fir
eine gleichmiBige Verteilung des Behandlungsmit-
tels und eine gleichmiBige Durchstrémung des
TextilkOrpers sorgt.

Ein stabiler Betfrieb des Behandlungsprozesses
bei moglichst niedrigen Temperaturen wird er-
reicht, wenn die Regelung der Temperatur spite-
stens nach Erreichen eines festgelegten Tempera-
turwertes ausschliellich durch Verdnderung der
Kihlung geregelt wird.

Hierdurch lassen sich, verglichen mit einer Re-
gelung bei der Heizeinrichtung, deutlich niedrigere,
ProzeBtemperaturen erreichen, wodurch einerseits
weniger Energie bendtigt und andererseits das
Textilgut geschont wird.

Die gewiinschte Feinverteilung des Behand-
lungsmittels 138t sich sehr einfach durch Verdisen
mit Wasser erreichen, wobei vorher das Behand-
lungsmittel gegebenenfalls mit Wasser emulgiert
werden kann. Die Zugabe des Behandlungsmittels
kann wihrend der gesamten ProzeBzeit konstant
gehalten werden oder entsprechend einem Pro-
gramm verdndert werden, je nach dem, wie die
Migration des Behandlungsmittels in dem Textilkdr-
per verlduft. Diese geregelte oder gesteuerte Zuga-
be des Behandlungsmittels beinhaltet auch eine
impulsweise Zugabe.

Die Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens ist bevorzugt eine Druckirocknungsanlage mit
einem das Textilgut aufnehmenden Druckkessel,
der eine Gasfihrungseinrichtung enthilt, die auBer-
halb des Kessels lber Leitungen mit einer Gasum-
wilzeinrichtung verbunden ist. Zusitzlich ist in ei-
ner der Leitungen eine Vorrichtung zum fein verteil-
ten Zugeben von Behandlungsmitteln enthalten, die
von dem in der Anlage zirkulierenden Gas durch-
stromt ist.
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Da bei der Durchstromung des Textilkdrpers
eine angenihert adiabatische Erwdrmung an der
Umwélzeinrichtung auftritt, 188t sich eine Schidi-
gung des Textilgutes infolge zu hoher ProzeBtem-
peraturen durch die Verwendung eines Kiihlers ver-
hindern, der in dem Kreislauf angeordnet ist.

Um den Verdichter der Gasumwéilzeinrichtung
mdglichst wenig mit Aerosol zu belasten, ist die
Vorrichtung zum fein verteilten Zugeben des Be-
handlungsmittels zweckmiBigerweise hinter dem
Verdichter angeordnet.

Mit Hilfe einer Umschalteinrichtung kann in
dem TextilkGrper wahlweise eine Innen-/AuBen-
oder eine AuBen-/Innenstrdmung erzielt werden,
was in relativ kurzer Zeit zu einer besonders
gleichmiBigen Verteilung des Veredelungsmittels
auch in dicken Textilk&rpern flihrt.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
des Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es

zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Anlage
zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens in ei-
ner schematischen Darstellung ,

Fig. 2 bis 4 unterschiedliche Wirmediagram-
me der Anlage nach Fig. 1 in
Kirschbaumdiagrammen und

Fig. 5 die Anlage nach Fig. 1 mit ver-

schiedenen Rickflhrungsvor-
richtungen flir abgeschiedenes
Behandlungsmittel.

In Fig. 1 ist eine Anlage 1 zum gleichzeitigen
Behandeln und Trocknen von Textilgut, wie Gewe-
be, Maschenware, Fdden, Garne, Kammzlige u.dgl.
veranschaulicht. Die Anlage 1 ist &hnlich einer
Durchstrémdrucktrocknungsanlage aufgebaut und
weist einen mit einem Deckel 2 verschlieBbaren
Druckkessel 3 auf. In dem Druckkessel 3 befindet
sich ein Materialtrdger 4, auf den Textilgutk&rper 5
aufgesteckt werden k&nnen. Diese TextilgutkOrper
5 sind beispielsweise Spulen oder Wickel aus
Garn, Kammziigen, Gestricken, Geweben, Gewir-
ken u.dgl., die in bekannter Weise auf nicht darge-
stellte Aufsteckspindeln aufgesteckt sind. Der Ma-
terialtrager 4 ist im wesentlichen hohl und stré-
mungsmaBig mit einem umschaltbaren Rohrlei-
tungsstlick 6 verbunden, das wahlweise mit seinem
freien Ende mit einem Kesselanschlu 8 Oder ei-
nem KesselanschluB 9 abgedichtet in Verbindung
gebracht werden kann; es wirkt wie ein Mehrwege-
hahn. An die beiden Anschllisse 8 und 9 des
Druckkessels 3 ist auBerhalb des Druckkessels 3
eine Gasumwilzeinrichtung 11 angeschlossen, die
einen Leitungsabschnitt 12 enthdlt, der den An-
schiuB 8 mit einer EinlaBseite 13 eines als Kihler
dienenden Wirmetauschers 14 verbindet, aus dem
die Uber die Leitung 12 zustromende Luft Uber
einen AuslaB 15 abstromen kann. Der Kihler 14
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enthilt ferner eine von einem Kihimedium durch-
strémte , schematisch angedeutete Rohrschlange
16, die an einem Ende liber ein kontinuierlich ver-
stellbares Ventil 17 an eine nicht veranschaulichte
Quelle fiir das Kiihimedium angeschlossen ist. Der
MengenfluB des Kiihimediums, der durch die Rohr-
schlange 16 hindurchstromt, 148t sich auf diese
Weise von null an bis zu einem maximalen Wert
kontinuierlich verdndern, um unterschiedliche Kihi-
wirkung zu erzielen.

An die Kihleinrichtung 14 schlieBt sich Uber
einen Leitungsabschnitt 18 ein Wasserabscheider
19 an, dessen EinlaB 21 aus der Leitung 18 ge-
speist wird und dessen AuslaB 22 an einen wegfiih-
renden Leitungsabschnitt 23 angeschlossen ist. An
seiner tiefsten Stelle enthdlt der FlUssigkeitsab-
scheider 19 eine Uber einen Kondensatableiter 24
verschlieBbare AbfluBleitung 25 zum Abziehen an-
gesammelter Flussigkeit. Von dem Flissigkeitsab-
scheider 19 strémt die in der Anlage 1 zirkulieren-
de Luft zu einer Saugseite 26 eines Verdichters 27,
dessen Druck- oder AuslaBseite 28 einen Leitungs-
abschnitt 29 speist. Der Leitungsabschnitt 29 ver-
bindet die AuslaB- oder Druckseite 28 mit einem
EinlaB 31 einer Zerstdubereinrichtung 32, die mit
ihrem AuslaB 33 Uber einen Leitungsabschnitt 34
mit dem KesselanschluB 9 verbunden ist. In die
Zerstdubereinrichtung 32 miindet eine Rohrleitung
36, Uber die aus einem nicht dargestellten Vorrat
eine zu verdisende oder zu zerstdubende Flissig-
keit oder Emulsion zugeflihrt wird. Die Menge der
zugefihrten Flussigkeit oder Emulsion, die als Be-
handlungsmittel dazu dient, auf den Textilgutkdrper
einzuwirken, wird mittels eines regelbaren Ventils
37 gesteuert.

Zum Aufladen des Kreislaufs der Anlage 1 mit
Druckluft bzw. zum Entleeren am Ende des Pro-
zesses minden in den Leitungsabschnitt 12 zwei
Uber Magnetventile 38 und 39 absperrbare Rohrlei-
fungen 41 und 42, von denen die Rohrleitung 42 zu
einer nicht dargestellten Druckluftquelle flhrt, wih-
rend die Leitung 41 gegebenenfalls Uber ein Filter
ins Freie flhrt.

Die gesamte Anlage 1 wird Uber eine schema-
tisch angedeutete Steuerungseinrichtung 43 ge-
steuert, wobei die einzelnen elekirischen Verbin-
dungsleitungen zwischen der Steuerungseinrich-
tung 43 und den verschiedenen Ventilen der Uber-
sichtlichkeit halber aus der Zeichnung weggelassen
sind. Gleiches gilt flr die Verbindungsleitung zu
Fernthermometern 44, 45 und 46, die die Tempera-
tur in dem Leitungsabschnitt 34, also auf der An-
strémseite des Textilk&rpers 5 in dem Leitungsab-
schnitt 12 und damit auf der Abstromseite des
Textilkdrpers 5 und in der Leitung 18 vor der
Saugseite 26 des Verdichters 27 messen.

Fir den Fall, daB sich in dem Druckkessel 3
unerwilinschterweise Flussigkeit ansammelt, enthalt
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dieser in seinem Boden eine Vertiefung 47 , aus
der Uber eine Leitung 48 die Uberschiissige Flis-
sigkeit entsorgt werden kann. Die Entsorgungslei-
tung 48 ist Uber einen Kondensatableiter 49 gegen
Druckluftaustritt abgesperri.

Der Betrieb der beschriebenen Anlage ge-
schieht folgendermaBen: Das nasse Textilgut wird
bei gedffnetem Deckel 2 mit dem Materialtrdger 4
in den Druckkessel eingebracht. Die von dem Tex-
tilkbrper 5 gebildeten Siulen sind auf dem Materi-
altrdger 4 in bekannter Weise durch Kopfverschliis-
se gesichert und strémungsmiBig verschlossen, so
daB Medium, das durch den Druckkessel 3 beim
Betrieb der Anlage 1 hindurchstromt, zwangsldufig
durch den Textilkdrper 5 hindurchstrémen muf.
Nach dem Einfahren des Materialtrdgers 4 wird der
Deckel 2 geschlossen und die zentrale Steuerungs-
einrichtung 43 aktiviert. Diese veranlaBt, soweit
noch nicht geschehen, das SchlieBen sdmtlicher
Hdhne und Ventile, ehe sie das Ventil 39 &ffnet,
um Druckluft in den Kreislauf der Anlage 1 einstr&-
men zu lassen.

Nach Erreichen eines gewlinschien Luftdrucks,
beispielsweise 7 bar, veranlaBt die Steuerungsein-
richtung 43 das Absperren des Ventiles 39. Vor
dem Aufladen der Anlage 1 mit Druckluft ist durch
die Steuerungseinrichtung 43 der Verdichter 27
eingeschaltet worden, der sogleich begonnen hat,
die in dem Kreislauf der Anlage 1 enthaltene Luft
umzuwélzen, wobei zundchst der Textilk&rper 5
infolge der durch ihn hindurchgepreBten Luft me-
chanisch entwéssert wird. Das in den Poren des
Textilkdrpers 5 hafende Wasser wird von der Luft
herausgedriickt, die der Verdichter 27 Uber die
Leitung 34 in den Druckkessel 3 hineinpreBt. Die
umgewilzte Luft gelangt Uber den AnschiuB 9 in
den Innenraum des Druckkessels 3 und von dort
als AuBen-/Innenstrémung durch den Textilkrper 5
hindurch in das Innere des Materialtrdgers 4. Ein
anderer Stromungsweg flr die Luft existiert inner-
halb des Druckkessels 3 nicht. Die aus dem Textil-
k&rper 5 abstromende Luft hat das Wasser heraus-
gedrlickt und gelangt Uber den Leitungsabschnitt 6
zu dem AnschluB 8, von wo aus die Luft Uber die
Leitung 12 durch die zunichst abgeschaltete Kihl-
einrichtung 14 zu dem FlUssigkeitsabscheider 19
gelangt. Das mitgenommene Wasser wird dort ab-
geschieden. Die weitgehend von Wasser befreite
Luft wird schlieBlich an der Saugseite 26 des Ver-
dichters 27 erneut angesaugt und dem Druckkessel
3 zugefihrt.

Da die zentrale Steuerungseinrichtung 43 nach
Erreichen eines festgelegten Drucks in dem oben
beschriebenen Kreislauf der Anlage 1 das Ventil 39
geschlossen hat, wird in der Anlage 1 die enthalte-
ne Luft nunmehr in einem geschlossenen Kreislauf
gefihrt.
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Aufgrund des Strémungswiderstandes, den der
Textilkorper 5 darstellt, tritt mehr oder weniger
schnell eine Erwdrmung der umgewilzten Luft ein,
da sie in dem Verdichter 27 angenihert adiaba-
tisch erwdrmt wird. Sobald mit Hilfe des Tempera-
turflinlers 44 die Steuerungseinrichtung 43 das
Uberschreiten einer festgelegten Temperatur auf
der Anstromseite zu dem TextilkGrper 5 feststellt,
Offnet sie das Ventil 37, wodurch dosiert ein Be-
handlungsmittel Uber die Leitung 36 in die Zerstiu-
bereinrichtung 32 einstrdmt. Die Menge des zuge-
fihrten Behandlungsmittels wird beispielsweise
durch Kalibrierung einer Zerstduberdiise oder einer
Drossel oder auch einer Dosierpumpe festgelegt,
damit sich eine festgelegte Zumischung des Be-
handlungsmittels zu dem Luftmengenstrom ergibt,
der die Zerstdubereinrichtung 32 passiert. Das Be-
handlungsmittel liegt in flieBfdhiger Form vor und
188t nach seiner Zerstdubung oder Verdisung in
der Zerstdubereinrichtung 32 zusammen mit der
durchstrdmenden Luft ein Aerosol entstehen, das
nun durch den Textilk&rper 5 unter Druck hindurch-
geleitet wird. Das Behandlungsmittel, beispielswei-
se eine Avivage, eine Prdparation oder sonst ein
Ausristprodukt, das auf den TextilkGrper 5 einwirkt,
wird bei diesem Verfahren ausschlieBlich von der
zirkulierenden Luft transportiert.

Um zu verhindern, daB sich im Laufe der Zeit
die Temperatur in der Anlage 1 weiter erhdht,
beginnt die zentrale Steuerungseinrichtung 43 zu-
nehmend das steuerbare Ventil 17 zu &ffnen, damit
Kihlmedium durch die Kihleinrichtung 14 hin-
durchflieBen kann, um die aus dem Textilk&rper 5
abflieBende feuchte und warme Luft so weit herun-
terzukiihlen, daB nach dem Verdichter 27 an dem
MeBort des Thermometers 44 die Luft eine ge-
wiinschte Temperatur hat. Beim Kiihlen der abstr6-
menden Luft wird gegebenenfalls der Taupunkt un-
terschritten und das Wasser aus der Luft teilweise
abgeschieden, das sie bei der Durchstrdmung des
Textilkorpers 5 aufgenommen hat.

Da die beschriebene Anlage 1 die Lufttempera-
tur nach Erreichen eines vorgegebenen Grenzwer-
tes ausschlieBlich durch Regelung der Kihleinrich-
tung 14 bewerkstelligt, weist die in den TextilkGrper
5 eintretende Luft eine verhaltnism&Big hohe Sitti-
gung auf, was verhindert, daB in dem TextilkGrper
5 im Verlauf des Behandlungsprozesses Ubertrock-
nungen infolge der durchstrémenden warmen Luft
entstehen.

Nachdem die Luft eine Zeit lang in der be-
schriebenen Weise gestromt ist, wobei stindig Be-
handlungsmittel in der Zerstdubereinrichtung 32
zugegeben wurde, wird von der zentralen Steuer-
einrichtung 43 die Leitung 6 von dem Anschluf 8
auf den AnschluB 9 umgeschaltet. Die zirkulierende
Luft wird jetzt als Innen-/AuBenstrémung in dem
TextilkSrper 5 auftreten und bevorzugt die innenlie-
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genden Bereiche des Textilkdrpers 5 mit dem Be-
handlungsmittel versorgen.

Nachdem auch diese Betriebsphase lange ge-
nug angehalten hat, schaltet die zentrale Steue-
rungseinrichtung 43 die Zufuhr des Behandlungs-
mittels durch SchlieBen des Ventiles 37 ab. In der
sich jetzt anschlieBenden Betriebsphase wird das
Behandlungsmittel in dem TextilkGrper 5 von der
durchstrémenden feuchten Luft gleichmaBigverteilt
und gleichzeitig wird die verbliebene Restfeuchte
von der durchstromenden Luft herausgeschafft, um
nach Kihlung der Luft unter den Taupunkt an der
Kihleinrichtung 14 als flissiges Wasser in dem
Flussigkeitsabscheider 19 abgeschieden zu wer-
den. Das Unterschreiten einer festgelegten Tempe-
raturdifferenz zwischen den beiden Temperatur-
meBeinrichtungen 44 und 45 ist ein, Zeichen fir
das Erreichen eines gewiinschten Trocknungsgra-
des.

Die Steuerungseinrichtung 43 wird daraufhin
den Verdichter 27 stillsetzen und durch Offnen des
Ventiles 38 den Druck aus der Anlage 1 ablassen.
Der Deckel 2 kann nun ged&ffnet und der Textilkdr-
per 5 entfernt werden.

Das thermodynamische Verhalten der Anlage 1
ist nachstehend anhand eines Kirschbaumdia-
gramms nach Fig. 2 bebeschrieben. Um das Ver-
stdndnis zu vereinfachen, wurde dabei, angenom-
men, daB von dem Behandlungsmittel wenig Was-
ser zugeflihrt wird, so daB die Temperatur in dem
Leitungsabschnitt 34, also zwischen dem Ausgang
28 des Verdichters 27 und dem AnschiuB 9 des
Kessels 2 im wesentlichen konstant bleibt. Diese
konstante Temperatur 148t sich auch beim Einbrin-
gen groBerer Mengen Wassers mittels des Be-
handlungsmittels dadurch erreichen, daB das Be-
handlungsmittel auf eine entsprechend hohe Tem-
peratur aufgeheizt wird. Im Ubrigen ist jedoch eine
eventuelle Abklhlung der verdichteten Luft durch
das Behandlungsmittel unbedeutend, da die Tem-
peratur nicht am Ausgang des Verdichters 27, son-
dern vor dem AnschluB 9 des Kessels 2 gemessen
wird.

Es ist ferner angenommen, daB gleichzeitig mit
dem Aufbringen des Behandlungsmittels auf den
Textilkorper 5 der Textilkdrper 5 getrocknet wird,
um die insgesamt notwendige Behandlungszeit zu
verkirzen. Insofern hat das neue Verfahren erhebli-
che Vorteile, als zwei ProzeBschritte, ndmlich das
aufbringen von Behandlungsmittel und das Trock-
nen quasi gleichzeitig ausgeflihrt werden k&nnen.

Der Betriebszustand nach dem Aufladen der
Anlage 1 auf 7 bar und dem Einschalten einer
Dampfzufuhr ist in Fig. 2 in einem Wirmedia-
gramm 51 veranschaulicht. Wie zu erkennen ist,
wird die Luft von dem Verdichter 27 zunidchst ohne
Verdnderung des Wasseranteils polytropisch er-
wirmt, wie dies ein Abschnitt 52 zeigt. Am Aus-
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gang des Verdichters 24 hat die Luft bei konstan-
tem Wassergehalt einen geringeren Sittigungs-
grad, jedoch eine erh8hte Temperatur. Durch
Dampfzufuhr an einer nicht gezeigten Dampfzufuhr-
einrichtung kann die Luft sowohl weiter angew&rmt
als auch zusitzlich angefeuchtet werden, wie dies
ein Abschnitt 53 erkennen 138t. Die so in ihren
physikalischen Werten eingestellte Luft stromt
durch den Textilkdrper 5 hindurch, wobei sie sich
unter gleichzeitiger Wasseraufnahme w&hrend, der
Durchstrémung des Textilkbrpers 5 abkilihit. Der
Einfachheit halber sei angenommen, dafB der Textil-
kérper 5 ein nicht hygroskopisches Material auf-
weist und tatséchlich die Kihlgrenztemperatur er-
reicht wird, d.h. die Luft, die aus dem Textilk&rper
5 abstrdmt, ist tatsdchlich gesattigt und kann bei
der gegebenen Temperatur kein weiteres Wasser
aufnehmen. Ihr Sattigungsgehalt ¢ betrdgt eins.
Die Wasseraufnahme bei gleichzeitiger Abkiihlung
ist in dem Diagramm 51 durch einen Abschnitt 54
veranschaulicht. Die gesittigte, aus dem Textilkdr-
per 5 abstromende Luft gelangt Uber die Leitung
12 zu der Kuhleinrichtung 14, an der sie ldngs der
Sattigungskurve flir ¢ = 1 bei 7 bar auf eine
niedrigere Temperatur heruntergekiihlt wird, um
das Uberschiissige Wasser auszukondensieren, da-
mit es im nachfolgenden Wasserabscheider 19 ab-
geschieden werden kann, ehe die Luft erneut der
Saugseite 26 des Verdichters 27 zugefihrt wird.
Das Wirmediagramm 51 folgt deswegen in dem
Abschnitt 55 der Sattigungskurve.

Um dieses Wirmediagramm zu erreichen, ist
Uber die zentrale Regel- und Steuereinrichtung 43
das Stellventil 17 auf einen vorgegebenen Gr&Bt-
wert aufgeregelt, damit eine nennenswerte, nahe an
dem Maximalwert liegende Kiihlwirkung zustande-
kommt.

In diesem Betriebszustand bleibt die Anlage 1
bis Uber den Temperaturflihler 44 die Regel- und
Steuereinrichtung eine Temperatur in dem Kreislauf
miBt, die Uber einem vorgegebenen Grenzwert
liegt. Sobald dieser Grenzwert Uberschritten ist,
schaltet die Regel- und Steuereinrichtung 43 eine
entstehende Dampfzufuhr ab, wodurch eine weitere
Wiarmezufuhr zu dem Kreislauf abgeschaltet wird.
Gleichzeitig regelt die Regel- und Steuereinrich-
tung 43 den Kihimittelstrom in der Kihleinrichtung
14 durch entsprechendes SchlieBen des Stellventi-
les 17 zurlick, und zwar so weit, daB die Tempera-
turerhbhung der Luft an dem Verdichter 27 zwi-
schen der EinlaB- und der AuslaBseite 26, 28 gro-
Ber wird als die Temperaturabsenkung, die durch
die Wasseraufnahme im Textilkdrper 5 und der
Kihlung an der Kihleinrichtung 14 zustande-
kommt. Es entsteht auf diese Weise ein in Fig. 2
gezeigtes dreieckférmiges Wirmediagramm 56 mit
einem senkrecht aufsteigenden Ast 57 und einem
in Richtung auf die Siattigungskurve abfallenden,
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ebenfalls geraden Ast 58 sowie einem Abschnitt
59, der ldngs der Sittigungskurve fir ¢ = 1 ver-
lauft. Da der Abschnitt 59 kiirzer ist als der Ab-
stand der Schnittpunkte der Kurvenabschnitte 57
und 58 mit der Sittigungskurve flir ¢ = 1, tritt eine
weitere Erhdhung der Lufttemperatur ein. Das Dia-
gramm 56 verschiebt sich deswegen ldngs der
Sattigungskurve flir ¢ = 1 allmihlich nach rechts
in dem Kirschbaum-Diagramm, was durch weitere
Diagramme 56' und 56" veranschaulicht ist.

Die Geschwindigkeit, mit der die Verschiebung
des Wiarmediagramms auftritt, ist davon abhingig,
wie die Regel- und Steuereinrichtung 43 das Stell-
ventil 17 einstellt. Je weiter es geschlossen ist,
umso weniger Kihlmittel kann durch die Rohr-
schlange 16 hindurchstrémen und umso weniger
wird die aus dem WickelkS&rper 5 abstrdmende Luft
geklihlt, ehe sie dem Verdichter 27 erneut zuge-
fihrt wird. Es entsteht deswegen eine mehr oder
weniger schnelle Temperaturerhhung in dem
Kreislauf. Dieser Betriebszustand wird so lange bei-
behalten, bis eine weitere Temperaturgrenze Uber-
schritten wird, die die Regel- und Steuereinrichtung
43 wiederum mit Hilfe des Temperaturfiihlers 44 in
dem Leitungsabschnitt 34 ermittelt.Sobald dieser
Grenzwert Uberschritten ist, setzt Uber die Regel-
und Steuereinrichtung 43 eine Regelung in der
Weise ein, daB8 die Temperatur in dem Leitungsab-
schnitt 34,d.n. am Eingang des TextilkGrpers 5,
konstant gehalten wird. Ohne Verdnderung der Lei-
stung des Verdichters 27 wird diese Regelung aus-
schlieBlich durch Verdnderung des Stellventiles 17
und damit der Kihlwirkung der Kihleinrichtung 14
erreicht. Dieser Betriebszustand der Anlage 1 ist
durch Zustandsdiagramme 61 und 61' veranschau-
licht.

Wie die Zustandsdiagramme erkennen lassen,
arbeitet die gesamte Anlage mit konstanter Luft-
temperatur auf der Zustrdmseite zu dem Textilkdr-
per 5. Dadurch, daB die Temperaturerh6hung der
trocknenden Luft ausschlieBlich durch die Wirkung
des Verdichters 27 erfolgt und notwendigerweise
der Wasserentzug mit Hilfe einer Taupunktskon-
densation zustandekommt, ist die relative Feuchte
der Luft auf der Zustromseite zu dem TextilkSrper
5 verhdltnismadBig hoch, da die Temperaturerhd-
hung, die ausschlieBlich durch die polytropische
Kompressionswirkung des Verdichters 27 zustan-
dekommt, relativ niedrig ist. Dennoch bleibt der
ProzeB regelbar, indem einfach durch die Regel-
und Steuereinrichtung 43 die Wirkung der Kiihlein-
richtung 14 beeinfluBt wird. Auf diese Weise wer-
den auch selbsttitig die Anderungen des Str&-
mungswiderstandes in dem Textilk&rper 5 mit be-
ricksichtigt, denn mit abnehmender Feuchte in
dem TextilkGrper 5 dndern sich der Strdmungswi-
derstand und damit die Kompressionswirkung des
Verdichters 27 Die Folge ist eine geringere Tempe-
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raturerhdhung, weshalb entsprechend die Kiihlwir-
kung auf seiten der Kihleinrichtung 14 nachgere-
gelt wird, um zu verhindern, dafl das Zustandsdia-
gramm im Kirschbaum-Diagramm langs der Kurve
fir ¢ = 1 nach links sich wegbewegt.

Trotz konstant gehaltener Eintrittstemperatur
fur die Luft an dem Wickelk&rper 5 und einem
relativ hohen Wasseranteil in der trocknenden Luft
erfolgt ein stdndiger Wasserentzug, der die not-
wendigen hohen Trocknungsgrade zuldBt.

Wenn ein konstanter stationdrer Betrieb ge-
wiinscht ist, bei dem dem TextilkGrper 5 kein wei-
teres Wasser entzogen wird, kann von der Regel-
und Steuereinrichtung 41 eine Befeuchtungsein-
richtung in Gang gesetzt werden. Wenn die hierbei
von der Luft aufgenommene Wassermenge gleich
der Wassermenge ist, die am Wasserabscheider
29 abgeschieden wird, wird dem Textilkdrper 5
schlieBlich kein weiteres Wasser mehr entzogen,
sondern der ProzeB bleibt stationdr. Da auBer der
Leistung des Verdichters 24 keine weiteren Ener-
giequellen vorhanden sind, braucht auch von der
Kihleinrichtung 14 nur eine verhdltnismiBig gerin-
ge Wirme entzogen zu werden, weshalb die Anla-
ge insgesamt kosten- und energiesparend arbeitet,
obgleich sie insgesamt regelbar bleibt.

Den Zustandsdiagrammen 61 und 61' nach
Fig. 2 kann darlber hinaus auch entnommen wer-
den, daB die Temperatur am Ausgang des Texiil-
kérpers 5 als Kriterium fiir den getrockneten Zu-
stand herangezogen werden kann. Mit zunehmen-
der Trocknung des TextilkGrpers 5 steigt ndmlich
die Temperatur der Luft an, die aus dem Textilk&r-
per 5 abstrdmt. Um den getrockneten Zustand zu
erfassen, ist in dem Leitungsabschnitt 12 der Tem-
peraturfiihler 45 vorgesehen.

Wenn im Verlauf des Trocknungsvorganges die
Reduktion des Durchstromwiderstandes des Textil-
kérpers 5 zu einem Uberschreiten des zuldssigen
Betriebspunktes des Verdichters 27 flihrt, kann, wie
Fig. 3 zeigt, der Druck in dem System beispiels-
weise von 7 bar auf 5 bar reduziert werden. Hier-
durch verschiebt sich das Zustandsdiagramm
ebenfalls nach rechts, gleichzeitig erhdht sich der
Sattigungsgrad der Luft am Eintritt in den Textilkor-
per 5 frotz konstant gehaltener Lufttemperatur in
dem Leitungsabschnitt 34.

Wie Fig. 4 zeigt, ist mit der gezeigten Anlage 1
auch ein Betrieb bei konstantem Sattigungsgrad
der in den Textilkdrper 5 eintretenden Luft mog-
lich, wenn anstelle des TemperaturmeBfiihlers 44
ein FeuchtemeBflhler eingesetzt wird. Die Anlage 1
wird in diesem Falle von der Regel- und Steuerein-
richtung 43 so eingeregelt, daB an der Anstrdmsei-
te des Textilkdrpers 5 die Luft einen lber den
gesamten Betriebszeitraum konstanten Sattigungs-
grad, beispielsweise 0,5, aufweist. Im weiteren Ver-
lauf der Trocknung wiirde allm#hlich das Wirme-
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diagramm nach links in Richtung auf kleineren
Wassergehalt ldngs der Sattigungskurve ¢ = 1
wandern.

Nachdem der gewlinschte Trocknungsgrad des
Textilkrpers 5 erreicht ist, beginnt eine Abkihlp-
hase, indem allm3hlich die Lufttemperatur in dem
Leitungsabschnitt 8 zurlickgeregelt wird, was durch
Erh6hen der Kuhlwirkung an der Kuhleinrichtung
14 bewerkstelligt wird. Zu diesem Zweck wird in-
nerhalb der Regel- und Steuereinrichtung 43 die
FlhrungsgréBe,mit der standig der an der Tempe-
raturmeBeinrichtung 44 auftretende MeBwert vergli-
chen wird, um das Stellventil 17 zu verdndern,
entsprechend einem gewlinschten vorgegebenen
Programm verdndert.

In jedem Falle bleibt die Anlage 1 regelbar,
wobei der Betrieb auf einem niedrigen Leistungsni-
veau stattfindet.

In Fig. 5 ist eine weitere Variante der Anlage 1
nach Fig. 1 veranschaulicht, um zusitzliche Ein-
griffs- und Regelmd&glichkeiten im ProzeB zu ha-
ben. Soweit es sich um Baueinheiten der Anlagent-
eile handelt, die bereits in Fig. 1 dargestellt und in
diesem Zusammenhang erldutert sind, sind nach-
folgend dieselben Bezugszeichen ohne weitere Er-
kldrung verwendet.

In Fig. 5 befindet sich in der Leitung 36 fir das
Behandlungsmittel anstelle des Ventiles 37 eine
durch die Steuerungseinrichtung wahlweise ein-
und ausschaltbare Dosierpumpe 71, um wahlweise
in entsprechenden Mengen das Behandlungsmittel
aus einem Vorratsbehilter 72 anzusaugen und am
AuslaB der Leitung 36 zu zerstduben. Der AuslaB
der Leitung 36 befindet sich, wie vorher, in der
Zerstdubereinrichtung 32, in der zusdtzlich noch
eine Wasserleitung 73 miindet, um in der Zerstiu-
bereinheit 32 zusdtzlich Wasser zu verdlsen. Die
Leitung 73 ist durch ein gesteuertes Ventil 74 ab-
zusperren oder mehr oder weniger weit zu 6ffnen,
um einerseits die Menge und andererseits die
TropfchengrdBe einzustellen. Zwischen der Zer-
stdubereinheit 32 und dem Verdichter 27 befindet
sich in der Leitung 29 noch eine Dampfzufuhrein-
richtung 76, die es gestattet, der in der Anlage 1
umgewailzten Luft Dampf Uber eine Leitung 77 zu-
zufihren, die mit einem nicht veranschaulichten
Dampfgenerator verbunden ist und mittels eines
Ventiles 78 von der Steuereinrichtung 43 absperr-
bar ist.

Ferner unterscheidet sich die Anlage 1 aus Fig.
5 von der nach Fig. 1 durch eine Reihe von MaB-
nahmen, um Behandlungsmittel, das sich an unter-
schiedlichen Stellen der Anlage 1 niedergeschla-
gen hat, in den Vorratsbehilter 72 zurlickzuflihren.
Zu diesem Zweck ist eine Rucklaufleitung 79 vor-
gesehen, die in den Vorratsbehilter 72 miindet und
Uber Ventile 81 und 82 mit dem AblaB 25 des
Flissigkeitsabscheiders 19 sowie dem Sumpf 47
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des Druckkessels 3 verbunden ist.

SchlieBllich ist noch ein BypaB 83 vorgesehen,
der einerseits in den Leitungsabschnitt 12 einmin-
det und an seinem anderen Ende an den Druck-
kessel 3 angeschlossen ist. Der BypaB 83 ist mit-
tels eines Ventiles 84 wahlweise zu schlieBen; er
dient dem Reinigen des Druckkessels von Behand-
lungsmittel.

Mit der in Fig. 5 gezeigten Anlage 1 ist es
md&glich, einen TextilkGrper 5, der in den Druckkes-
sel 2 eingesetzt ist, durch Offnen des Ventiles 78
und Einblasen von Dampf in den Luftkreislauf hin-
sichtlich der Gutsfeuchte und der Temperatur so zu
konditionieren, daB flir den anschlieBenden Be-
handlungsvorgang die gewiinschten Voraussetzun-
gen bestehen.

Eine solche Art von Konditionierung ist bei-
spielsweise erforderlich, wenn von einem trockenen
TextilkGrper ausgegangen wird und das aufzubrin-
gende Behandlungsmittel zum Erzielen einer hin-
reichenden Migration eine groBere Gutsfeuchte er-
fordert. In diesen Fall wird die Anlage 1 in der
gleichen Weise, wie vorher beschrieben, in Gang
gesetzt, jedoch Gffnet die zentrale Steuerungsein-
richtung 43 vor der Zugabe des Behandlungsmit-
tels zunidchst das Ventil 78, um Dampf in die
Anlage einstrémen zu lassen. Hierdurch wird zwei-
erlei erreicht: Erstens erh&ht sich die Temperatur
der in der Anlage zirkulierenden Luft und auBerdem
wird dem Textilgut Feuchte zugefiihrt. Das Einbla-
sen von Dampf ist auch dann angebracht, wenn es
nur darum geht, md&glichst schnell die Arbeitstem-
peratur zu erreichen, um sobald wie mdglich mit
der Zugabe des Behandlungsmittels beginnen zu
kénnen.

Nachdem die gewlinschten Betriebsparameter
erreicht sind, sperrt die Steuerungeinrichtung 43
das Ventil 78 ab, um umgehend die Dosierpumpe
71 in Gang zu setzen. Es wird jetzt, wie eingangs
beschrieben, das Behandlungsmittel fein zerstdubt,
damit es mit Hilfe der zirkulierenden Luft im Textil-
kGrper 5 verteilt wird.

Sollte hierbei im Laufe des Behandlungsvor-
ganges die Temperatur zu hoch ansteigen oder die
Gutsfeuchte zu stark abnehmen, da das in der
Zerstdubungseinrichtung 32 entstehende Aerosol
weniger Wasser aufweist als an dem Abscheider
19 abgeschieden wird, kann durch Offnen den Ven-
tiles 74 zusitzlich Wasser in den Kreislauf einge-
geben werden.

Uberschiissiges und/oder an den Winden des
Druckkessels 3 oder der Umwilzeinrichtung 11 ab-
geschiedenes Behandlungsmittel sammelt sich bei-
spielsweise entweder in dem FlUssigkeitsabschei-
der 19 oder dem Sumpf 47 und kann durch Offnen
der entsprechenden Ventile 81, 82 liber die Leitung
79 in den Vorratsbehilter 72 zurlickgeschafft wer-
den, aus dem die Dosierpumpe 71 versorgt wird.
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Da bei dem TrockungsprozeB mit gleichzeiti-
gem Produktauftrag an der Saugseite 26 des Ver-
dichters 27 in der Regel ein mit Wasserdampf
geséttigter Luftstrom vorliegt, ergibt sich ein auf
der Druckseite 28 von der Druckerhthung des Ver-
dichters und vom statischen Uberdruck abhingiger,
Uberhitzter Gaszustand.

Bei Konstanthaltung der damit verbundenen
Temperatur, und zwar durch die Regelung des
Kihlers 14, wird mit dem Uber die Dosierpumpe
eingeflihrten wéssrigen Produktansatz, z.B. auf Ba-
sis einer kationaktiven Avivage oder Prédparation in
einer Ansatzmenge von 10 bis 15 Liter pro 100 kg
Textilgut mit einer vorgegebenen, vom gewlinsch-
ten Produktauftrag in Gewichtsprozent, bezogen
auf das trockene Textilgutgewicht, eingegebenen
Produkimenge des Avivagemittels ein Teil des
Wassers in dem Uberhitzten Luftstrom verdampft,
wodurch sich dessen Temperatur absenkt. Flir eine
Konstanthaltung der am Druckstutzen 28 vorliegen-
den Lufttemperatur, und zwar als wirksame Ein-
trittstemperatur in den TextilkGrper, wird zwischen
der Dosierpumpe und der Einspritzdiise ein Durch-
lauferhitzer 85 mit Regelventil 86 geschaltet, so
daB isotherm das Behandlungsmittel in den Luft-
strom verteilt wird. Insbesondere bei Paraffinemul-
sionen, bei denen kein Aufziehvorgang zum textilen
Substrat vorliegt, sondern eine Verteilung, die auf-
grund der Verdampfung des Wassers mit der
gleichzeitigen Trocknung des Textilkbrpers begiln-
stigt wird, empfiehlt sich nach dem Produktauftrag
eine Wasserverdisung Uber das Regelventil 54,mit
der der fettige Emulsionsbelag auf den Stahlteilen
des Materialtrdgers abgewaschen wird, wogegen
der Prdparationsauftrag im Textilkdrper aber nicht
beeintrichtigt wird.

Mit der beschriebenen Anordnung ist es auch
mdglich, aus dem Textilkdrper 5 etwa noch vorhan-
dene Reste von vorausgehenden Behandlungen
auszusplilen. Dazu wird, bevor der Avivageaufirag
erfolgt, reines Wasser durch Offnen des Ventiles
74 in den Gasstrom eingeflihrt. Das dabei entste-
hende wasserhaltige Aerosol nimmt beim Durch-
stromen des Textilkdrpers die unerwilinschten Re-
ste aus dem TextilkGrper 5 mit. Es versteht sich,
daB die Wassermenge nach den Gesichtspunkten
einer besonders guten Splilung dimensioniert wird
und deswegen unter Umstdnden erheblich h&her
liegt als beim Auftrag des Behandlungsmittels.
Dennoch ist der Wasserverbrauch vergleichsweise
geringer als bei der Spiilung in einem Wasserbad.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen von Behandlungs-
mitteln, wie Avivage- oder anderen Pripara-
tionsmitteln auf Textilgut, wie Gewebe, Ma-
schenware, Fiden, Garne, Kammzige und
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dergl.,bei dem ein anfidnglich zumindest ange-
feuchtetes Textilgut von einem in einem ge-
schlossenen Kreislauf strémenden Gasstrom
zwangsdurchstrémt wird,

bei dem dem Gasstrom das Behandlungsmittel
in feiner Verteilung zugegeben wird, derart,
daB der Gasstrom das Behandlungsmittel tragt
und transportiert,

bei dem das Behandlungsmittel ausschliellich
mit Hilfe des Gasstromes zu dem Textilgut hin
und Uber das bzw. in dem Textilgut verteilt
wird,

bei dem Uberschissiges Behandlungsmittel
mit Hilfe des Gasstromes von dem Textilgut
weggeschafft wird,

bei dem als Gasstrom ein dem Trocknen des
Textilgutes dienender Gasstrom verwendet
wird, derart, daB das Textilgut gleichzeitig ge-
trocknet und behandelt wird, wobei die Erwér-
mung des Gasstromes ausschlieBlich durch die
Kompressionswirkung eines Verdichters zu-
standekommt,

bei dem in dem Gasstrom vor und hinter dem
Textilgut ein statischer Druck herrscht, der
Uber dem atmosphé&rischen Druck liegt, und
bei dem der Gasstrom stromungsmaBig hinter
dem Textilgut gekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Textilgut vor dem Aufbringen
des Behandlungsmittels naB ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Behandlungsmittel, das aus dem
von dem Textilgut abstromenden Gasstrom
abgeschieden wird, vor dem Eintritt in das
Textilgut erneut in feiner Verteilung zugegeben
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Strémungsrichtung des Gas-
stromes durch das Textilgut wdhrend der Be-
handlungszeit wenigstens einmal umgekehrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Textilgut zum Zwecke der
Durchstrémung mit dem Gasstrom auf einem
oder mehrere Triger aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, das als Trdger Spulen verwendet
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Textilgut in einem Kessel
angeordnet wird, der strdmungsmaBig mit ei-
ner Gasumwdlzeinrichtung verbunden ist, mit-
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

16

tels derer der Gasstrom durch das Textilgut
aufrechterhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Temperatur des Gasstroms
an der Eintritisseite in das Textilgut entspre-
chend einer FihrungsgréBe geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Temperatur nach Erreichen
eines festgelegten Wertes ausschlieBlich durch
Regelung der Kiihlung geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die FlihrungsgréBe wihrend der
Behandlungszeit im wesentlichen konstant ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Flihrungsgrée wihrend
der Behandlungszeit gemafB einem festgeleg-
ten Programm &ndert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gasstrom im Kreis geflihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Behandlungsmittel zum
Zweck der feinen Verteilung in dem Gasstrom
verdust wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Verdisen Wasser oder
Wasserdampf verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Behandlungsmittel vor der
feinen Verteilung in dem Gasstrom in Gestalt
einer wissrigen Emulsion oder einer kolloida-
len L&sung aufbereitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 das Behandlungsmittel dem Gas-
strom gesteuert oder in Abhdngigkeit von einer
FlhrungsgroBe geregelt zugegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Menge des dem Gasstrom
zugegebenen Behandlungsmittels Uiber die Be-
handlungszeit konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Menge des dem Gasstrom
zugegebenen Behandlungsmittels zumindest
gegen Ende der Behandlungszeit allmhlich
oder in Stufen vermindert wird.
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Verfahren, nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Gasstrom zumindest wih-
rend eines Intervalls der Behandlungszeit zu-
sdtzlich Wasser in flissiger oder dampff&rmi-
ger Form zugegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugabe des Behandlungsmit-
tels in den Gasstrom erst beginnt, nachdem in
dem Textilgut ein festgelegter Feuchtewert er-
reicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Behandlungsmittel isotherm
zugegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Aufbringen des Behand-
lungsmittels auf das Textilgut das Textilgut mit
in dem Gasstrom zerstdubten Wasser gesplilt
wird, wobei das Wasser von dem Gasstrom
transportiert wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
sie einen das zu behandelnde Textilgut (5)
aufnehmenden Druckkessel (3) aufweist, der
eine Gasflihrungseinrichtung (4, 6) enthilt, die
auBerhalb des Kessels (3) Uber Leitungen (12,
18, 23, 29, 34) mit einer Gasumwdlzeinrichtung
(11, 27) verbunden ist und die zusammen mit
dem Kessel (3) ein geschlossenes System dar-
stellt, daB in einem Leitungsabschnitt (2, 18),
der den Druckkessel (3) mit der Gasumwéilz-
einrichtung (27) verbindet, ein Kihler (14) so-
wie ein Flussigkeitsabscheider (19) angeordnet
sind und daB in einer der Leitungen (29, 34)
die von dem in der Vorrichtung (1) zirkulieren-
den Gas durchstromt ist, eine Einrichtung (32)
zum fein verteilten Zugeben von Behandlungs-
mittel enthalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gasumwdilzeinrichtung
ein Verdichter (27) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einrichtung (32) zum
Zugeben des Behandlungsmittels zwischen
dem Verdichter (27) und. dem Druckkessel (3 )
angeordnet ist.

Vorrichtung, nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Umschalteinrichtung (6
) vorhanden ist, um in dem Druckkessel (3 ) an
dem Textilgut (5) wahlweise eine AuBen-/In-
nen- oder eine Innen-/AuBenstrdmung zu er-
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zeugen.

Claims

Process for applying treatment agents such as
finishing agents or other preparations to textile
products such as woven fabrics, knitted fab-
rics, threads, yarns, combed sliver and such-
like, wherein a textile product, which has ini-
tially been at least moistened, has a gas
stream flowing in a closed cycle forced
through it; wherein the treatment agent is ad-
ded to the gas stream in a fine dispersion in
such a way that the gas stream carries and
transports the ftreatment agent; wherein the
freatment agent is distributed to and over or in
the textile product solely by means of the gas
stream; wherein excess freatment agent is re-
moved from the textile product by means of
the gas stream; wherein the gas stream is a
gas stream used to dry the textile product in
such a way that the textile product is simulta-
neously dried and freated, in which case the
gas stream is heated solely by the compres-
sion action of a compressor; wherein a static
pressure above atmospheric pressure prevails
in the gas stream upstream of and downstream
of the textile product; and wherein the gas
stream is cooled in flow downstream of the
textile product.

Process according to Claim 1, characterised in
that the textile product is wet prior to the
application of the treatment agent.

Process according to Claim 1, characterised in
that treatment agent discharged from the gas
stream flowing off the textile product is added
once again in a fine dispersion prior to entering
the textile product.

Process according to Claim 1, characterised in
that the flow direction of the gas stream
through the textile product is reversed at least
once during the freatment time.

Process according to Claim 1, characterised in
that the textile product is wound on one or
several supports for the gas stream to be
passed through it.

Process according to Claim 5, characterised in
that bobbins are used as supports.

Process according to Claim 1, characterised in
that the textile product is disposed in a vessel,
which is connected in flow direction to a gas
circulating means, by means of which the flow
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of gas through the textile product is main-
fained.

Process according to Claim 1, characterised in
that the temperature of the gas stream on the
side of entry into the textile product is con-
frolled in accordance with a guide variable.

Process according to Claim 8, characterised in
that after a fixed value has been reached, the
temperature is controlled solely by regulating
the cooling.

Process according to Claim 8, characterised in
that the guide variable is essentially constant
during the treatment time.

Process according to Claim 8, characterised in
that the guide variable changes during the
treatment time according to a fixed program.

Process according to Claim 1, characterised in
that the gas stream is directed in a circuit.

Process according to Claim 1, characterised in
that the treatment agent is atomised for fine
dispersion in the gas stream.

Process according to Claim 13, characterised
in that water or steam is used for atomisation.

Process according to Claim 1, characterised in
that prior to its fine dispersion in the gas
stream, the treatment agent is prepared in the
form of an aqueous emulsion or a colloidal
solution.

Process according to Claim 1, characterised in
that the treatment agent is added to the gas
stream in a regulated manner or is controlled
on the basis of a guide variable.

Process according to Claim 1, characterised in
that the amount of freatment agent added fo
the gas stream is kept constant over the treat-
ment time.

Process according to Claim 1, characterised in
that the amount of the treatment agent added
fo the gas stream is reduced gradually or in
stages at least towards the end of the freat-
ment time.

Process according to Claim 1, characterised in
that water in the form of liquid or steam is
additionally added to the gas stream at least
for a period during the treatment time.
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Process according to Claim 1, characterised in
that addition of the treatment agent to the gas
stream begins after a fixed moisture value has
been reached in the textile product.

Process according to Claim 1, characterised in
that the treatment agent is added isothermally.

Process according to Claim 1, characterised in
that before the treatment agent is applied fo
the textile product, the textile product is rinsed
with water atomised in the gas stream, in
which case the water is transported by the gas
stream.

Arrangement for implementing the process ac-
cording to one or several of the preceding
claims, characterised in that it has a pressure
tight vessel (3), which receives the textile prod-
uct (5) and contains a gas fransport means (4,
6), which is connected outside the vessel (3) to
a gas circulating means (11, 27) via pipes (12,
18, 23, 29, 34) and which fogether with the
vessel (3) forms a closed system; that a cooler
(14) and a liquid separator (19) are arranged in
a section of pipe (2, 18) connecting the vessel
(3) to the gas circulating means (27); and that
a means (32) for adding freatment agent in a
fine dispersion is provided in one of the pipes
(29, 34) with the gas circulating in the arrange-
ment (1) passing through it.

Arrangement according to Claim 23, charac-
terised in that the gas circulating means is a
compressor (27).

Arrangement according to Claim 24, charac-
terised in that the means (32) for adding the
treatment agent is disposed between the com-
pressor (27) and the vessel (3).

Arrangement according to Claim 23, charac-
terised in that a switchover means (6) is pro-
vided to selectively generate an exter-
nal/internal or internal/external flow on the tex-
tile product (5) in the vessel (3).

Revendications

Procédé pour I'application de produits de trai-
tement tels que des produits d'avivage ou au-
tres produits de préparation sur des matiéres
textiles telles que des tissus, des ftricots, des
fils, des filés, des peignés et des matieres
analogues, suivant lequel une matiére textile
initialement au moins humectée est traversée
de fagon forcée par un flux de gaz circulant en
circuit fermé,
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suivant lequel le produit de traitement est ajou-
té en répartition fine au flux de gaz, de telle
maniére que le flux de gaz porte et transporte
le produit de fraitement, suivant lequel le pro-
duit de traitement est réparti sur ou dans la
matiére textile exclusivement 4 Il'aide du flux
de gaz allant vers la matiére textile,

suivant lequel du produit de traitement excé-
dentaire est enlevé de la maitiére texiile 2
I'aide du flux de gaz, suivant lequel un flux de
gaz servant au séchage de la matiére textile
est utilisé comme flux de gaz, de telle maniére
que la matiére textile soit simultanément sé-
chée et traitée, I'échauffement du flux de gaz
ayant lieu exclusivement par l'effet de com-
pression d'un compresseur, suivant lequel il
régne dans le flux de gaz, en amont et en aval
de la matiére textile, une pression statique qui
est supérieure 2 la pression atmosphérique, et
suivant lequel le flux de gaz est refroidi en aval
de la mati¢re textile.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que la matiére texiile est mouillée
avant l'application du produit de traitement.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que du produit de traitement
séparé du flux de gaz quittant la matiére textile
est ajouté de nouveau en répartition fine avant
I'entrée dans la matiére textile.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le sens d'écoulement du flux
de gaz a travers la matiére textile est inversé
au moins une fois pendant la durée de traite-
ment.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait qu'en vue d'étre traversée par le
flux de gaz, la matiére textile est enroulée sur
un ou plusieurs supports.

Procédé suivant la revendication 5, caractéri-
sé par le fait qu'on utilise des bobines comme
supports.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que la matiére textile est dispo-
sée dans une cuve qui est reliée du point de
vue écoulement & un dispositif de circulation
de gaz & l'aide duquel le flux de gaz 3 travers
la matiére textile est entretenu.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que la tempéraiure du flux de
gaz sur le c6té d'entrée dans la matiére textile
est régulé en fonction d'une grandeur directri-
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Procédé suivant la revendication 8, caractéri-
sé par le fait que la tempéraiure, lorsqu'une
valeur prédéterminée est atteinte, est régulée
exclusivement par régulation du refroidisse-
ment.

Procédé suivant la revendication 8, caractéri-
sé par le fait que la grandeur directrice est
essentiellement constante pendant la durée du
traitement.

Procédé suivant la revendication 8, caractéri-
sé par le fait que la grandeur directrice varie
suivant un programme prédéterminé pendant
la durée du traitement.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le flux de gaz est conduit en
circuit fermé.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le produit de traitement est
pulvérisé en vue de la répartition fine dans le
flux de gaz.

Procédé suivant la revendication 13, caracté-
risé par le fait que de I'eau ou de la vapeur
d'eau est utilisée pour la pulvérisation.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le produit de traitement est,
avant la répartition fine dans le flux de gaz,
préparé sous la forme d'une émulsion aqueuse
ou d'une solution colloidale.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le produit de traitement est
ajouté au flux de gaz de fagon contrblée ou
régulée en fonction d'une grandeur directrice.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que la quantité du produit de
traitement ajouté au flux de gaz est maintenue
constante pendant la durée du traitement.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que la quantité de produit de
traitement ajouté au flux de gaz est réduite
progressivement ou graduellement au moins
vers la fin de la durée du traitement.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait qu'au moins pendant un intervalle
de la durée de fraitement, de I'eau sous forme
liquide ou sous forme de vapeur est en plus
ajoutée au flux de gaz.
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Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que I'addition du produit de
traitement dans le flux de gaz ne commence
qu'aprés l'établissement d'une valeur d'humidi-
1€ prédéterminée dans la matiére textile.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait que le produit de traitement est
ajouté de fagon isotherme.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé par le fait qu'avant I'application du produit
de traitement & la maitiére textile, la matiére
textile est rincée a I'aide d'eau pulvérisée dans
le flux de gaz, I'eau étant transporiée par le
flux du gaz.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé
suivant une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisée par le fait qu'elle
comprend une cuve sous pression (3) recevant
la matiére textile (5) a traiter et comportant un
dispositif de guidage de gaz (4, 6) qui est relié
a l'extérieur de la cuve (3) par des conduites
(12, 18, 23, 29, 34) & un dispositif de circula-
tion de gaz (11, 27) et qui constitue avec la
cuve (3) un sysiéme fermé, qu'un refroidisseur
(14) ainsi qu'un séparateur de liquide (19) sont
disposés dans un trongon de conduite (2, 18)
reliant la cuve sous pression (3) au dispositif
de circulation de gaz (27) et qu'un dispositif
(32) pour ajouter en répartition fine du produit
de ftraitement est contenu dans l'une des
conduites (29, 34) qui est traversée par le gaz
circulant dans l'installation (1).

Installation suivant la revendication 23, carac-
térisée par le fait que le dispositif de circula-
tion de gaz est un compresseur (27).

Installation suivant la revendication 24, carac-
térisée par le fait que le dispositif (32) pour
ajouter du produit de fraitement est disposé
entre le compresseur (27) et la cuve sous
pression (3).

Installation suivant la revendication 23, carac-
térisée par le fait qu'elle comprend un dispo-
sitif de commutation (6) pour produire dans la
cuve sous pression (3), sur la matiére texiile
(5), au choix un flux extérieur/intérieur ou inié-
rieur/extérieur.
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