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@ Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung von Farbflotten, insbesondere fiir Textileinfarbe- oder

Nachbehandlungsanlagen.

@ Es soll ein Verfahren zur Aufbereitung von Farb-
flotten, insbesondere flir Textileinfdrbe- oder Nach-
behandlungsanlagen, wobei die Textilien in einer
oder in mehreren hintereinander geschalteten Farbe-
kammern mit aufgeheizten Farbflotten behandelt
werden, geschaffen werden, mit welchem es mdg-
lich ist, den Entsorgungsanteil so gering wie mdglich
zu halten und gegebenenfalls auf Farbhilfsmittel
ganz zu verzichten.

Hierzu ist erfindungsgemiB vorgesehen, daB die
zu behandelnden Textilien im kontinuierlichen Durch-
lauf durch die zugehdrige Vorrichtung gezogen wer-
den, wobei durch die Anwendung von Umlenksyste-
men jeweils ein langerer, immer in derselben Rich-
tung laufender Textilabschnitt in den Kamern mit der
Farbflotte behandelt wird und wobei die Farbflotte
einem sich stidndig wiederholenden Farbaustausch
durch Entnahme aus der Kammer und Wiedereinfiih-
rung unterworfen wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Aufbereitung von Farbflotten, ins-
besondere flir Textileinfarbe- oder Nachbehand-
lungsanlagen, wobei die Textilien in einer oder in
mehreren hintereinander geschalteten Farbekam-
mern mit aufgeheizten Farbflotten behandelt wer-
den.

Bei bekannten Verfahren dieer Art werden die
einzufdrbenden Textilien durch die in der oder den
Kammern vorgesehenen Farbflotten mehrmals im
Vor- und Rickwértsgang hin und her bewegt .
Diese mechanische Bewegung der Textilien inner-
halb der Farbflotte geschieht auch zur Farbvor-
und-nachbehandlung und dient der Intensivierung
der Farbgebung und Farbangleichung.

Die Farb- und Waschflotten k&nnen hierbei auf
eine Temperatur unterhalb des Siedepunktes von
bis zu 90° gebracht werden, was bei den bekann-
ten Anordnungen dadurch geschieht, daB Hei-
zungsrohre innerhalb eines unteren Kammerab-
schnittes verlegt sind, die mit der Farbflotte in
Kontakt kommen.

Nachteilig bei diesen bekannten Verfahren ist
es, daBB zur Farbhaftung sog. Farbhilfsmittel einge-
setzt werden mussen, die eine Katalysatorwirkung
haben und das Aufziehen der Farbe auf die Texti-
lien fordern und beglinstigen. Dies hat zur Folge,
daB die Farbflotte nicht volistdndig aufgebraucht
werden kann, vielmehr entsteht ein Rest von bis zu
20%, der entsorgt werden mufB. Das Entstehen
eines Entsorgungsanteiles ist aber allein schon aus
Umweltgriinden nicht wiinschenswert, ganz abge-
sehen davon, daB hierdurch zusitzliche Kosten
entstehen.

Der Erfindung liegt demgemiB die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit welchen
es mdoglich ist, den Entsorgungsanteil so gering
wie moglich zu halten und gegebenenfalls auf
Farbhilfsmittel ganz zu verzichten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die zu behandelnden Textilien im konti-
nuierlichen Durchlauf durch die zugehdrige Vorrich-
tung gezogen werden, wobei durch die Anwendung
von Umlenksystemen jeweils ein ldngerer, immer
in derselben Richtung laufender Textilabschnitt in
den Kammern mit der Farbflotte behandelt wird
und wobei die Farbflotte einem sich stindig wie-
derholenden Farbaustausch durch Entnahme aus
der Kammer und Wiedereinflihrung unterworfen
wird. Die Haufigkeit des Flottenaustausches wird
zweckmaBigerweise so gewihlt, daB wihrend des
Durchlaufes eines Textilabschnittes mit einer Ldnge
von ca. 300 m ein Flottenaustausch von 30 bis zu
60 mal stattfindet. Auf diese Weise wird also alle
50 m der Textilabschnitt einer erneuten Farbbeauf-
schlagung mit ausgetauschter Farbflotte unterwor-
fen.
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Die Durchlaufgeschwindigkeit des Textilab-
schnittes kann hierbei etwa 10 bis 20 m pro Minute
betragen. Mit dieser Durchlaufgeschwindigkeit und
der dadurch bedingten Durchlauflinge ist normaler-
weise die Gesamtleistung der Anlage erreicht.

Vorteilhaft ist es, wenn der Farbflottenaus-
tausch nicht nur bei einer Farbgebung, sondern
auch bei einer Vor- bzw. einer Nachbehandlung
des Textilstlickes stattfindet.

Der Farbaustausch ist selbstverstandlich nur
eine Farbbeaufschlagung mit einer Farbflotte , die
dem Behilter entnommen und gefiltert und gerei-
nigt bzw. in der nachstehend beschriebenen Weise
verarbeitet und dann an anderer Stelle dem Behil-
ter wieder zugeflihrt wurde.

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgeméfBen
Anordnung und des erfindungsgemiBen Verfahrens
besteht mithin darin, daB aufgrund der Zufuhr auf-
bereiteter, also gereinigter und gefilteter Farbflotte
derselben Substanz die Einbringung von Farbhilfs-
mitteln zum Einfdrben wie bei den bekannten An-
ordnungen vdllig entfallen kann. Dies hat den wei-
teren groBen Vorteil, daB die Farbflotte im Kreislauf
immer wieder Verwendung finden kann, wobei sich
ihre Menge nur insoweit verringert, als bestimmte
Reste der Farbflotte im Textil hdngen bleiben. Eine
Aufbringung von Farbhilfsmitteln ist vollig Uberflls-
sig. Diese brauchen demzufolge weder zugefiihrt
noch inirgendeiner Weise entsorgt zu werden, was
den weiteren Vorteil hat, daB die Textilien selbst
einer Nachbehandlung durch den Héandler oder
Verbraucher nicht mehr unterworfen werden mds-
sen, ein Auswaschen ist nicht mehr erforderlich.

Bei den mit den bekannten Anordnungen ein-
gefdrbten Textilien 18sen sich ndmlich die verblei-
benden Restbestandteile, insbesondere des Farb-
hilismittels wdhrend der ersten und den nachfol-
genden etwa 10 Wischen, so daB Entsorgungen
notwendig werden. Dieser Nachteil tritt bei den mit
der vorliegenden Erfindung hergestellten Textilien
nicht auf.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB bei der
erfindungsgemdBen Anordnung nur eine einzige
Anlage fir alle Farbe- und Ausriistungsstufen erfor-
derlich ist, so daB auch Zwischentrocknungen des
Textils in Fortfall kommen kdnnen.

Besonders vorteilhaft ist es schlieBlich, daB
eine stdndige Wiederaufbereitung der entnomme-
nen Farbflotte wihrend des Produktionsvorganges
vorgenommen werden kann, so daB Einschrinkun-
gen hinsichtlich der Dauer der Produktion oder
dergleichen nicht auftreten.

Wahrend bei der bekannten Anordnung das
Textilstlick durch die Farbflotte bewegt wird, wird
bei der erfindungsgeméBen Anordnung in beson-
ders vorteilhafter Weise die Farbflotte und nicht
das Textil bewegt, d.h. dieses nur insoweit als es
der Vorschub durch die Anlage erforderlich macht.
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Die erfindungsgeméfBe Anordnung erlaubt es
daher, insbesondere auch bei besonders dichten
Textilien, diese ohne weiteres unter Beibehaltung
der genannten Vorteile einzufdrben, indem bei-
spielsweise Hochdruckdiisen innerhalb der Be-
handlungskammer auf das Textil gerichtet werden
und Uber diese Diisen die Farbflotte in das Textil
eingebracht wird. Die Hochdruckdiisen k&nnen mit
einem Druck von 16 bar arbeiten.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, daB ein
Differenzdruck zwischen zwei Kammern gebildet
wird, wobei aufgrund dieses Druckes auch dichte
Textilien dem Eindringen der Farbflotte in ihre Ge-
webebestandteile unterworfen werden k&nnen.

Die Aufbereitung der Farbflotte dient in erster
Linie der Reinigung, indem die Farbflotte gefiltert
wird, um unreine Bestandteile aus der Farbflotte zu
entfernen, d.h. auch jene losen Bestandteile, die als
Rickstdnde bei der Textilherstellung anfallen. Mit
dem Filtern sollen aber auch Pestizide und andere
Giftstoffe aus dem Textil entfernt werden, wobei die
Farbflotte bis zur Ulfrafiltration behandelt werden
kann.

Eine weitere Aufgabe der Flottenaufbereitung
besteht in einer zusitzlichen Farbstoffzufuhr, die
selbstverstdndlich nicht zu einem h&heren Flissig-
keitsanteil, insbesondere zu einem h&heren Was-
seranteil, flihren darf. Aus diesem Grunde wird die
Farbflotte einer Dampfbehandlung unterzogen, bei
welcher das mit der Farbstoffzufuhr verbundene
zusitzliche Wasser wieder ausgedampft wird, so
daB die Verhiltnisse trotz Farbstoffzufuhr unverin-
dert bleiben. Es wird also mit der Dampfbehand-
lung zusammen mit dem Farbstoff der Farbflotte
eine bestimmte Wassermenge zugefihrt, die in
Form von Dampf wieder abgefiihrt wird, so daB die
Relativmengen Farbflotte / Wasser unverdndert
bleiben.

Die Dampfentwicklung wird aus der auszutau-
schenden Farbflotte direkt vorgenommen, so daB
das Medium der aus der Farbflotte selbst entwik-
kelte Dampf ist. Dieser so erzeugte Dampf kann
gleichzeitig in der ersten Behandlungsstufe, also in
der Aufbringkammer verwendet werden, um bei-
spielsweise die Aufziehung der Farbe auf die Texti-
lien zu erleichtern und zu verbessern.

Das ist insbesondere deswegen mdoglich, weil
bekannterweise der Dampf keinen Farbstoff tragt,
so daB aus der Farbflotte sauberer Dampf gewon-
nen werden kann. Die erfindungsgemiBe Anord-
nung ermdglicht es infolgedessen, liber sehr lange
Zeitrdume dieselbe Farbflotte zu benutzen. Durch
die Farbaufbereitung in der oben beschriebenen
Weise steht eben mit ein- und derselben Fabflotte
letztlich immer wieder eine frische, d.h. Uberarbei-
tete und gereinigte Farbflotte zur Verfligung. Da
mit dem erfindungsgemiBen Verfahren Dampf er-
zeugt wird, der rein ist und in seiner Kondensation
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klares Wasser bildet, besteht die Mdglichkeit, die-
ses klare Wasser auch fiir andere Farbstufen inner-
halb derselben Anlage einzusetzen.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens ist mithin eine Aufberei-
tungsanlage fir die jeweils auszutauschende Farb-
flotte. Die Vorrichtung besteht aus zwei im wesent-
lichen ringf6rmig ineinander angeordneten Wirme-
tauscherelementen, von denen der duBere Ring mit
der Farbflotte und der innere Ring mit Heizungs-
rohren in Verbindung steht, die der Dampferzeu-
gung dienen, indem sie mit der Farbflotte beauf-
schlagt werden. Dieser Anteil ist bereits durch die
Dampfentwicklung so weit abgemagert, daB der
Farbanteil gegenliber der Ausgangsfarbflotte verrin-
gert ist.

Das bedeutet, daB im unteren Teil des inneren
Ringes noch ein relativ groBer Farbanteil vorliegt.
Der innere Ring ist als Dampfrohr ausgebildet, mit
einem zylindrischen oberen Abschnitt und einem
unteren Abschnitt; wobei die Farbflotte mit zuneh-
mender Dampfentwicklung im oberen Abschnitt
des Rohres in reinen Dampf Uibergeht.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn im unteren
Abschnitt des Dampfrohres dieses in einen Konus
Ubergeht, dessen unteres Ende im Durchmesser in
etwa dem Durchmesser des duBeren Mantels ent-
spricht. Der Durchmesser in diesem Bereich ist
zweckmaBigerweise etwas kleiner als der Innen-
durchmesser des umgebenden Mantels, so daB die
Farbflotte zwischen dem AuBendurchmesser des
Konus und dem Innendurchmesser des Rohres hin-
durchtreten kann.

Die Aufbereitungsvorrichtung kann mit einer
Zusatzheizung versehen sein, die aus einer Olhei-
zung, einer Elekiroheizung oder dergleichen beste-
hen kann, die in Rohren untergebracht ist, die im
Bodenbereich der Vorrichtung angeordnet sind.

Zwischen dem unteren Abschnitt des Konus
und dem Bodenbereich der Vorrichtung besteht
aber nur eine einzige Durchtrittsdffnung, so daB die
Farbflotte nur zu einem Teil in das innere Rohr
zum Zwecke der Dampfbildung eintreten kann.

Da die Hauptmenge der Farbflotte auf ihrer flr
den jeweiligen Farbton notwendigen ldealtempera-
tur (beispielsweise 70° C) gehalten werden muB,
ist die gesamte Vorrichtung mit einer Isolierung
versehen, wobei zwischen dem inneren Verdamp-
fungsrohr und der duBeren ringférmigen Flotten-
kammer ein Doppelmantel angeordnet ist, der was-
sergeflllt ist, wobei das Wasser im kalten Zustand
(ca. 20° C) durch den Doppelmantel fortlaufend
hindurchstromt. Die Durchstromung wird durch
eine Pumpe bewirkt, wobei die Durchstrémmenge
des Wassers regulierbar ist, so daB8 sich aufgrund
der Durchstrémmenge die jeweils zu haltende
Temperatur genau einstellen 14Bt. Es lassen sich
also fir verschiedene Farbténe ohne weiteres auch
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die hierflr erforderlichen Temperaturen einstellen.

Mittels des Konus wird der Heizungsbereich,
der dem Dampfrohr zugeschlatet ist, vergroBert, so
daB derjenige Teil der Farbflotte, welcher in diesen
Heizungsbereich eintritt, relativ rasch der Verdamp-
fung zugefiihrt werden kann.

Zur Druckerh8hung in der gesamten Vorrich-
tung kann zusdtzlich Druckluft in das Verdamp-
fungsrohr eingefiihrt werden.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen in der Zeichnung ndher er-
lutert.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
eine Anlage zum Einfé4rben von Texti-
lien, auf welche die Erfindung Anwen-
dung findet.

Fig. 2 zeigt im Schnitt eine Ausflihrungsform
einer erfindungsgemiBen Verdamp-
fungseinrichtung.

Fig. 3 ist der Schnitt /Il nach Fig. 2.

Fig. 4 ist der Schnitt IV/IV nach Fig. 2.

GemiaB Fig. 1 wird ein einzufdrbendes Textil-
band 1 von einer Vorratsrolle 2 abgewickelt und
Uber eine Standvorrichtung 3, in welcher es mehr-
fach umgelenkt wird, mehreren hintereinander ge
schalteten Farbflottenkammern 4 zugefiihrt, in wel-
chen der Texiilstreifen, der umgelenkt wird, um
einen kontinuierlichen Durchlauf durch die Farbflot-
tenkammern 4 tfrotz einer relativ groBen Ldnge des
einzufdrbenden Textilbandes zu ermd&glichen. An-
schlieBend wird das Textilband 1 einer Trocknungs-
kammer 5 zugeflihri, in welcher es ebenfalls mehr-
fach umgelenkt wird, um schlieBlich auf einer wei-
teren Vorratsrolle 6 aufgewickelt zu werden.

Fir die Erfindung von Bedeutung ist der mittle-
re Abschnitt der Anlage mit den Farbflottenkam-
mern 4, in welchen das Textilband 1 eingefirbt
wird. Vorzugsweise hat der einzelne kontinuierlich
durchlaufende Textilstreifen eine Linge von etwa
300 m, wobei - wie erfindungsgemif vorgesehen -
ein Farbflottenaustausch wéhrend des Durchlaufes
eines solchen Streifens etwa 30 bis 60 mal stattfin-
det. Zu diesem Zweck sind den Farbflotten bzw.
Farbbeaufschlagungskammern 4 jeweils Farbflot-
tenreinigungsvorrichtungen 7 zugeordnet, denen
Uber Zwischenspeicher 8 die zu reinigende und
wieder aufzubereitende Farbflotte von oben nach
unten in Richtung der Pfeile 9 zugefiihrt wird, wo-
bei bei klargestellten Ausflihrungsbeispielen jeweils
ein Verdampfungsgerdt 10 den Reinigungsvorricht-
ugnen 7 zugeordnet ist.

Fig. 2 zeigt eines der Verdampfungsgerdte im
einzelnen. Die auszutauschende Farbflotte wird in
Richtung des Pfeiles 11 Uber eine schematisch
angedeutete Flottenprif- und -Dosiereinrichtung 12,
die mehrere Kammern aufweist und Uber Hydrie-
rungsvorrichtungen 13 einem ringférmigen Mantel-
raum 14 zugeflihrt, der auf seiner AuBenseite mit
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einer relativ dickwandigen Isolierschicht 15 und auf
seiner Innenseite mit einem Wirmetauscher 16
versehen ist. Der Wirmetauscher 16 umgibt kreis-
férmig angeordnete Heizungsrohre 17 (vergleiche
Fig. 3), durch welche die in dem ringfGrmigen
Wirmetauscher 16 enthaltenen Farbflottenanteile
so aufgeheizt werden, daB ein Wasseranteil ver-
dampft und in Richtung des Pfeiles 18 nach auBlen
abgeflihrt und den Farbflottenkammern 4 (verglei-
che Fig. 1) wieder zugfiihrt wird. Der ringférmige
Wirmetauscher 16 besteht aus einem oberen Ab-
schnitt 16a von zylindrischer Form, an welchen ein
unterer Abschnitt 16b anschlieBt, der eine konische
Form hat, um einen gr&Beren Mengenbereich der
Farbflotte 19 zu erfassen. Uber eine von unten
kommende Leitung 20 kann der Gesamtanordnung
Druckluft zugeflihrt werden, um die Strémung nach
oben zu f6rdern und um gegebenenfalls bei dichte-
ren Textilien diese mit Hochdruck einer Farbbeauf-
schlagung unterziehen zu kénnen.

Um fir eine vollstdndige Dampfentwicklung
auch in dem unteren gespreizten Bereich 16b zu
sorgen, kann eine Zusatzheizung in Form von zu-
sdtzlichen im Bodenbereich angeordneten Heizroh-
ren 21 vorgesehen sein.

Eine Ergdnzung der Farbflotte ist mdglich
durch eine von unten kommende und durch eine
Pumpe beaufschlagte Flottenzulaufleitung 22 .

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Aufbereitung von Farbflotten,
insbesondere fiir Textileinfdrbe- oder Nachbe-
handlungsanlagen, wobei die Textilien in einer
oder in mehreren hintereinander geschalteten
Farbekammern mit aufgeheizten Farbflotten
behandelt werden, dadurch gekennzeichnet,
daB die zu behandelnden Textilien im kontinu-
ierlichen Durchlauf durch die zugehdrige Vor-
richtung gezogen werden, wobei durch die An-
wendung von Umlenksystemen jeweils ein 1dn-
gerer immer in derselben Richtung laufender
Textilabschnitt in den Kammern mit der Farb-
flotte behandelt wird und wobei die Farbflotte
einem sich stdndig wiederholenden Farbaus-
tausch durch Entnahme aus der Kammer und
Wiedereinfiihrung unterworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hiufigkeit des Flottenaustau-
sches so gewahlt ist, daB wdhrend des Durch-
laufens eines Textilabschnittes mit einer Linge
von etwa 300 m ein Flottenaustausch von 30
bis zu 60 mal stattfindet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB alle 50 m der Textilabschnitt
einer erneuten Farbbeaufschlagung mit ausge-
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tauschter Farbflotte unterzogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Durchlaufgeschwindigkeit des Textilabschnittes
etwa 10 bis 20 m pro Minute betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Farbflottenaustausch nicht nur bei einer Farb-
gebung, sondern auch bei einer Vor- oder
Nachbehandlung des Textilstlickes stattfindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Farbaustausch die der Kammer bzw. dem Be-
hdlter entnommene Farbflotte gefiltert und ger-
einigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB vor
Farbaufbringung die Farbflotte bewegt wird,
beispielsweise dadurch, daB die Farbflotte ge-
gen das Textilstlick unter Druck gespriiht oder
gespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Farbgebung mittels Hoch-
druckdisen innerhalb der Behandlungskammer
erfolgt, die gegen das Textilstlick gerichtet
sind.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hochdruckdiisen mit einem
Druck von 16 bar arbeiten.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Differenzdruck zwischen zwei
Kammern gebildet wird, wobei aufgrund dieses
Differenzdruckes auch relativ dichte Textilien
dem Eindringen der Farbflotte in ihre Gewebe-
bestandteile unterworfen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Farbflotte so gefiltert wird, daB auch lose Be-
standteile, die als Riickstdnde bei der Textil-
herstellung anfallen, ausgefiltert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Farbflotte so gefiltert wird, daB Pestizide und
andere Giftstoffe aus dem Textil entfernt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Farbflotte bis zur Ul-
trafiltration behandelt wird.
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14

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl die
auszutauschende Farbflotte einer zusitzlichen
Farbstoffzufuhr dient.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Farbflotte einer Dampfbe-
handlung unterworfen wird, bei welcher das mit
der Farbstoffzufuhr verbundene zusitzliche
Wasser wieder ausgedampft wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zusammen mit dem Farbstoff der
Farbflotte eine bestimmte Wassermenge zuge-
fihrt wird, die in Form von Dampf wieder ab-
gefihrt wird, so daB die Relativmengen Farb-
flotte / Wasser unverdndert bleiben.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Dampf-
entwicklung aus der auszutauschenden Farb-
flotte direkt vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB der so er-
zeugte Dampf gleichzeitig in der ersten Be-
handlungsstufe verwendet wird, um die Aufzie-
hung der Farbe auf die Textilien zu erleichtern
und zu verbessern.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis
18, dadurch gekennzeichnet, da das Konden-
sat des erzeugten Dampfes fiir andere Farb-
stufen innerhalb derselben Anlage eingesetzt
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemiBen Verfahrens, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Aufbereitungsanlage fiir die jeweils
auszutauschende Farbflotte aus zwei im we-
sentlichen ringférmig ineinander angeordneten
Wirmetauscherelementen (14,16) besteht, bei
denen der duBere Ring (14) mit der Farbflotte
(19) und der innere Ring mit Heizungsrohren
(17) in Verbindung steht, die der Dampferzeu-
gung dienen.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Heizungsrohre (17) mit
einem Teil der Farbflotte (19) beaufschlagt
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, da-
durch gekennzeichnet, daB der innere Ring
(16) ein Dampfrohr bildet, das in einem oberen
Abschnitt (16a) zylindrisch ausgebildet ist und
in einem unteren Abschnitt (16b) in einen Ko-
nus Ubergeht, dessen unteres Ende im Durch-
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messer in etwa dem Durchmesser des dufe-
ren Mantels (15) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen-
durchmesser des Konus(16b) etwas kleiner als
der Innendurchmesser des umgebenden Man-
tels (15) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufberei-
tungsvorrichtung mit einer Zusatzheizung ver-
sehen ist, die aus einer Olheizung, einer Elek-
troheizung oder dergleichen besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zusatzheizung aus Hei-
zungsrohren (21) besteht, die im Bodenbereich
der Vorrichtung angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
dem unteren Abschnit des Konus (16b) und
dem Bodenbereich der Vorrichtung eine einzi-
ge Durchtritts6ffnung (23) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich-
tung mit einer auBenliegenden Isolierung (15)
versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen dem inneren Ver-
dampfungsrohr (16) und der duBeren ringfbr-
migen Flottenkammer (14) ein Doppelmantel
angeordnet ist, der wassergeflllt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Wasser im Doppelman-
tel (16) im kalten Zustand den Doppelmantel
fortlaufend durchstrémt.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Durchstrémung durch
eine Pumpe bewirkt wird, wobei die Durch-
strémmenge des Wassers regulierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
30, dadurch gekennzeichnet, daB zusiizlich
Druckluft Uber eine Zuleitung(20) in das Ver-
dampfungsrohr (16) eingefiihrt wird.
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