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@ Anordnung zum Aufbringen geringer Fliissigkeitsmengen auf laufende Textilbahnen oder dergl.

@ Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum ge-
zielten Minimalaufirag von FlUssigkeiten auf laufende
Wanrenbahnen oder dergl. mittels einer in einer
Pflatschwanne (12) umlaufenden angetriebenen
Pflatschwalze (16) und bezweckt eine Auftragsvor-
richtung und -anordnung zu schaffen, die bei optima-
ler Dosierbarkeit der Flotte bei minimalen aufzutra-
genden Flottenmengen einfach und kostenglinstig im
Aufbau und auch im Betrieb ist.

ErfindungsgemiB wird dazu vorgeschlagen, die
mit einer Zufiihrung flr die auf die Warenbahn auf-
zubringende Flotte versehene Pflatschwanne Uber
einen Uberlauf zur Konstandhaltung des Flussigkeits-
niveaus in der Pflatschwanne mit einem NiveaugefaB
(14) zu verbinden, aus dem die Ubergelaufene Flotte
mittels einer Pumpe (15) in die Pflatschwanne zu-
rlickgefordert wird und die Umlaufgeschwindigkeit
der Pflatschwalze in Abhangigkeit vom Fllssigkeits-
stand im NiveaugefdB Uber einen die Drehzahl des
Antriebsmotors der Pflatschwalze beeinflussenden
Niveauregler zu steuern.
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum ge-
zielten Minimalauftrag von Flissigkeiten auf laufen-
de Warenbahnen oder dergl. mittels einer in einer
Pflatschwanne umlaufenden angetriebenen Pflat-
schwalze.

Auftragsvorrichtungen, bei denen eine FlUssig-
keit aus einer Wanne von einer in die Wanne
eintauchenden Walze auf eine mit der Walze in
Berlihrung stehende Warenbahn Ubertragen wird,
sind bekannt. Diese Vorrichtungen zeichnen sich
durch groBie Einfachheit aus, sind aber in den be-
kannten Ausflihrungsformen nicht geeignet, wenn
gezielt dosiert nur eine geringe Fllssigkeitsmenge
auf die Warenbahnen aufgetragen werden soll, da
die Einstellung und Einhaltung eines genauen Flot-
tenniveaus in der Pflatschwanne nicht mdglich ist,
so daB sich schwankende Auftragsmengen Uber
die Lange der Warenbahnen ergeben kdnnenmit
der Folge ungleichmiBigen Warenausfalls bei der
Endbehandlung.

Bei hohen Anforderungen an die GleichmiBig-
keit der auf die Warenbahnen aufzubringende Flot-
tenmengen z. B. bei Chemikalflotten, werden des-
halb bisher Imprignierabteile mit besonderen Do-
siereinrichtungen fiir die aufzubringenden Flotten
verwendet, die allerdings in der Regel auBerordent-
lich kompliziert und ko-stenaufwendig sind.

Durch die Erfindung soll deshalb die Aufgabe
gelost werden, eine Auftragsvorrichtung und -
anordnung zu schaffen, die bei optimaler Dosier-
barkeit der Flotte bei minimalen aufzutragenden
Flottenmengen einfach und kostenglinstig im Auf-
bau und auch im Betrieb ist, etwa weil nur geringe
Flottenmengen in der Auftragsvorrichtung enthalten
sind und deshalb schnelle Reaktionen auf Anderun-
gen der Dosierung mdglich sind und die deshalb
vielseitig z. B. in der Vorbehandlung, zur Sduredo-
sierung, zur Dosierung blinder Kiipe und dergl.
einsetzbar ist.

Zur L8sung der gestellten Aufgabe, wird bei
einer Vorrichtung und Anordnung der eingangs ge-
nannten Art vorgeschlagen, die mit einer Zuflihrung
fur die auf die Warenbahn aufzubringende Flotte
versehene Pflatschwanne Uber einen Uberlauf zur
Konstanthaltung des Flissigkeitsniveaus in der
Pflatschwanne mit einem NiveaugefdB zu verbin-
den,aus dem die Ubergelaufene Flotte mittels einer
Pumpe in die Pflatschwanne zurlickgef&rdert wird
und die Umlaufgeschwindigkeit der Pflatschwalze
in Abhdngigkeit vom Flissigkeitsstand im Niveau-
gefidB Uber einen die Drehzahl des Antriebsmotors
der Pflatschwalze beeinflussenden Niveauregler zu
steuern.

Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ben Anordnung sind aus den Anspriichen 2 bis 5
zu entnehmen.

Im Rahmen der Erfindung liegt auch ein Ver-
fahren zur NaBin - NaB - Imprdgnierung mit einer
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Minimal-Auftragsrichtung nach der Erfindung, bei
dem die Warenbahnen beispielsweise einer Heif-
wische bei ca. 98° ¢ unterworfen werden, anschlie-
Bend moglichst hoch abgequetscht werden, danach
eine Kuhl- und Verdunstungszone zur Kiihlung und
weiteren Entfeuchtung durchlaufen,woraufthin dann
in der erfindungsgeméBen Auftragsvorrichtung bis
ca. 20% Chemikalienflotte auf die noch feuchte
Warenbahn aufgebracht wird, die in einem nachge-
schalteten Luftgang in die Ware penetrieren kann,
bevor diese in einen Reaktionsspeicher mit einer
Temperatur von 100°C eingefihrt wird.

An Hand der beiliegenden Zeichnungen soll
die Erfindung nachfolgend noch naher erldutert
werden. Auf den Zeichnungen zeigen in schemati-
scher Darstellung

Fig. 1 die gesamte erfindungsgemiBe An-
ordnung zum gezielten Minimalauftrag
von Fllssigkeit auf laufende Waren-
bahnen mit der Auftragsvorrichtung,
der Flottenmengen-regelung sowie
der automatischen Flottenzubereitung
und
die apparative Darstellung einer NaB-
in-NaB-Imprdgnierung mit einer Auf-
tragsvorrichtung nach der Erfindung.

In der Darstellung der Fig. 1 sind ganz allge-
mein die Auftragseinrichtung mit 10 die Flotten-
mengenregelung mit 20 und die automatische Flot-
tenzubereitung mit 30 bezeichnet.

Die Auftragseinrichtung 10 besteht aus der
Pflatschwanne 12, an deren einer Wand ein Uber-
lauf 13 vorgesehen ist, durch den das Flottenni-
veau in der Wanne konstant gehalten wird. Die
Ubergelaufene Flotte gelangt in ein NiveaugefdB
14, welches schlank und hoch sein soll, damit
Schwankungen im Flissigkeitszulauf zu md&glichst
groBen Schwankungen des Flissigkeitsspiegels
fihren, sO daB der Flhler des Niveaureglers 18
eindeutige Niveaulagen an den Regler signalisieren
kann. Da Uber die Pumpe 15 immer ein konstanter
Flottenstrom vom Niveaugefd 14 in die Pflat-
schwanne 12 zurlickgefordert wird, steigt beispiels-
weise dann, wenn die angetriebene Pflatschwalze
16 zu wenig Flotte an die Warenbahn 11 bringt,
das Niveau im NiveaugefdB rasch an, weil der
Zulauf an Flotte zur Pflantschwanne 12 Uber die
Zuflhrungsleitung 19 konstant ist. Der Flihler des
Niveaureglers 18 gibt diese Verdnderung an den
Regler weiter und dieser veranlaBt, da8 der An-
friebsmotor 17 der Pflatschwalze 16 diese schneller
dreht bis das Niveau im NiveaugefdB wieder kon-
stant gehalten wird.

Die der Pflatschwanne 12 Uber die Leitung 19
zuzuflihrende Flottenmenge wird nun wie folgt be-
stimmt. In einen Rechner 24 werden Warenge-
wicht, gewlinschte Auftragsmenge an Flotte auf die
Warenbahn 11 und Laufgeschwindigkeit der Wa-

Fig. 2
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renbahn eingegeben. Der Rechner gibt den daraus
ermittelten Sollwert flir den DurchfluB an Chemika-
lienflotte durch die Leitung 19 zur Pflatschwanne
12 an einen Regelkreis aus Durchfluregler 21,
DurchfluBregelventil 22 und DurchfluBmesser 23.

Die Zusammensetzung der auf die Warenbahn
11 in der Pflatschwanne 12 aufzutragende Flotte
wird in der automatischen Flottenzubereitung 30
vorgenommen. Sie besteht, wie die Figur erkennen
1aBt, im wesentlichen aus dem Vorratsbehdlter 31
flr die Nachsatzflotte mit einem Niveaufiihler 32,
einem Ansatz- und Mischgef4B 33 fiir die Flotte, in
dem ein Rihrwerk 34 installiert ist und den Vorrats-
behiltern 42, 43 flir die Chemikalien. Im dargestell-
ten Beispiel einer Flottenzubereitung sind nur zwei
Behilter dargestellt, es k&nnen natlirlich auch noch
mehr Behilter mit weiteren Komponenten vorgese-
hen werden. Die Behilter stehen liber Leitungen in
Verbindung in denen Magnetventile 35, 36, 37, 38
angeordnet sind, die Uber eine Schalteinheit 41
betdtigt werden.

Die automatische Flottenzubereitung arbeitet
wie folgt. Hat sich der Behilter 31 bis auf das
Niveau des Niveaufiihlers 32 entleert, gibt der Ni-
veauflihler Signal an die Schalteinheit 41. Diese
veranlaBt die Flllung des Behilters 33 bis zum
unteren Niveau 39 mit Wasser. Ist dieses Niveau
erreicht, wird die Wasserzufuhr durch SchlieBen
des Magnetventils 36 gestoppt und das Rihrwerk
34 eingeschaltet. Gleichzeitig werden Uber die
Schalteinheit 41 die Magnetventile 37, 38 fir die
Behilter 42, 43 fiir eine voreingestellte Zeit nach-
einander oder gleichzeitig gebffnet. Sind beide
Komponenten (oder weitere) in den Behilter 33
eingelaufen, wird das Magnetventil 36 fir die Was-
serzufuhr wieder geb&ffnet, bis der obere Niveaufiih-
ler 40 die Fillung des Ansatzbehilters 33 bis zur
vorgesehenen Menge signalisiert, dabei l4uft das
Rihrwerk noch eine gewisse Zeit weiter und wird
dann abgeschaltet.

Das AblaBmagnetventil 35 des Ansatzbehilters
33 wird gebffnet, und die Fullung 18uft in den
Vorratsbehdlter 31. Damit ist der Zubereitungszy-
klus beendet.

Bei der in Fig. 2 dargestellien NaB-inNaB-Im-
pragnierung mit der erfindungsgeméBen Minimal-
Auftragseinrichtung durchlduft die Warenbahn 11
nacheinander ein Waschabteil 50, ein Endquet-
schwerk 51, eine Kihlzone 52, die Minimal-Auf-
tragseinrichtung 10, einen Luftgang 53 und wird
dann in einen Reaktionsspeicher 54 eingeflihrt.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum gezielten Minimalauftrag von
Flussigkeiten auf laufende Warenbahnen oder
dergl. mittels einer in einer Pflatschwanne um-
laufenden angetriebenen Pflatschwalze, da-
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durch gekennzeichnet, daB die mit einer Zu-
fihrung (19) flr die auf die Warenbahn (11)
aufzubringende Flotte versehene Pflatschwan-
ne (12) Uber einen Uberlauf (13) zur Konstant-
haltung des Flissigkeitsniveaus in der Pflat-
schwanne mit einem NiveaugefdB (14) verbun-
den ist, aus dem die Ubergelaufene Flotte mit-
tels einer Pumpe (15) in die Pflaischwanne
zurlckbeférdert wird und daB die Umlaufge-
schwindigkeit der Pflatschwalze (16) in Abhin-
gigkeit vom Flissigkeitsstand im NiveaugefiB
Uber einen die Drehzahl des Antriebsmotors
(17) der Pflatschwalze beeinflussenden Niveau-
regler (18) gesteuert wird.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichn et, daB das NiveaugefidB (14) als hoher
Behilter mit kleiner Grundfliche ausgebildet
ist.

Anordnung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Zuflihrungsleitung
(19) von einem Vorratsbehilter (31) fiir die
Flotte zur Pflatschwanne (12) ein aus einem
DurchfluBregler (21), einem DurchfluBregler-
ventil (22) und einem DurchfluBmesser (23)
bestehender Regelkreis angeordnet ist, durch
den der von einem Rechner (24) in Abhingig-
keit vom Warengewicht, von der Auftragsmen-
ge und der Warengeschwindigkeit ermittelte
Sollwert flir den DurchfluB von Flotte zur Pflat-
schwanne geregelt wird.

Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Vorratsbehilter (31) fiir die
Nachsatzflotte mit einer automatischen Flotten-
zubereitung in Verbindung steht, bei der die
Komponenten fiir die Flotte aus Vorratsbehil-
tern (42, 43), sowie Wasser aus einer Leitung
einem Ansatz- oder Mischgef4dB durch eine
Schalteinheit (41) in Abh3ngigkeit von Niveau-
fuhlern (39, 40) und/oder Zeitschaltern gesteu-
erte Magnetventile (36, 37, 38) zugefiihrt und
gemischt werden.

Anordnung nach Anspruch 3 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Uberflihrung der zu-
bereiteten Flotte vom Ansatz- oder MischgefdB
(33) in den Vorratsbehiltern (31) am Boden-
auslauf des Ansatz- oder Mischgefdfes (33)
ein von einem Niveaufiinler (32) Uber die
Schalteinheit (41) betétigtes Magnetventil (35)
angeordnet ist.

Verfahren zur NaB- in -NaB - Imprdgnierung
einer Warenbahn mit einer Anordnung nach
den Ansprichen 1 bis 5, gekennzeichnet,
durch folgende Verfahrensschritte



5 EP 0 489 938 A1

a) Waschen der Warenbahn (11) in einem
Waschabteil (50),
b) Entwdsserung der Warenbahn durch ein
starkes Endquetschwerk (51),
c) Kihlen und weitere Entfeuchtung der 5
Warenbahn in einer Kiihlzone (52),
d) Aufbringen bis ca. 20% Chemikalienflotte
auf die noch feuchte Warenbahn durch die
Minimalauftragsvorrichtung (10),
e) Flhrung der Warenbahn durch einen 10
Luftgang zur Penetration der aufgebrachten
Chemikalienflotte,
f) Uberfiinrung der Warenbahn in einen Re-
aktionsspeicher (54).
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