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(57)  Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur
Behandlung von strangférmigem Textilgut (4) aus syn-
thetischen oder natiirlichen Fasern oder aus Mischun-
gen solcher Fasern wird das Textilgut in einer nach dem
aerodynamischen Prinzip arbeitenden Stlickfarbema-
schine zeitlich vor der eigentlichen Nassbehandlung in
zumindest einem eigenen Vorbereitungs- oder Vorbe-
handlungsschritt durch unmittelbare Wasserdampfein-

Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung von strangférmigem Textilgut

wirkung Uber die Transportdisenmittel (12) der
Stuckfarbemaschine behandelt, um damit in dem Textil-
gut vorhandene Spannungen zu Iésen und/oder eine
Schrumpfung des Textilgutes zu bewirken. Dadurch
wird erreicht, dass in der veredelten Ware keine uner-
winschten Knitter- und Faltenbildungen, Farbunegalita-
ten, etc. aufireten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Behandlung von strangférmigem Textil-
gut.

[0002] An die Qualitat einer veredelten Textilware wer-
den heute in zunehmendem MaBe sehr hohe Anforde-
rungen gestellt. Das Ergebnis einer Farbung soll, z.B.
hinsichtlich der Farbe, Egslitdt und Echtheit sowie der
erforderlichen Oberflachenbeschaffenheit der Ware
qualitativ einwandfrei und dabei reproduzierbar sein.
Diese Anforderungen werden noch dadurch erschwert,
dass bei der Herstellung der textilen Flachengebilde
neue Warenkonstruktionen, Substrate und Garnstruktu-
ren zum Einsatz kommen, die bei Verwendung der her-
kémmlichen  Stiickveredelungsverfahren und -
maschinen nicht ohne Weiteres zufriedenstellende
Ergebnisse liefern. In der veredelten Ware tritt, z.B. u.a.
eine unerwinschte Knitter- oder Faltenbildung zusam-
men mit Farbunegalitaten, etc. auf. Hinzu kommt, dass
diese Erscheinungen gelegentlich erst beim Waschen
oder Dampfen von aus veredelten Textilwaren herge-
stellten konfektionierten Artikeln auftreten oder sichtbar
werden.

[0003] Fur die Stiickveredelung werden heute haufig
Farbemaschinen eingesetzt, die auf dem sogenannten
aerodynamischen Prinzip beruhen. Aerodynamische
Stuckfarbemaschinen sind bspw. beschrieben in Melli-
land Textilberichte 69 (1988, Seiten 748 bis 754), in Tex-
titechnik 38 (1988, Seiten 31 bis 35) und in
Internationales Textil-Bulletin Veredelung 31 (1985, 3,
Seite 27 bis 41), wo ein aerodynamisches System fir
die Veredelung von Stiickware im Einzelnen erldutert
ist. Das aerodynamische Behandlungssystem beruht
im Wesentlichen darauf, dass ein endloser Warenstrang
in einem geschlossen Behalter mittels eines Transport-
dusensystems haufig in Form einer Jet-Dise, in Umlauf
versetzt wird, die mit einem Gasstrom beaufschlagt ist,
der dem Warenstrang seine Vorschubbewegung in dem
vorgegebenen Umlaufsinn erteilt. Dabei ist es aus der
EP 0 014 919 bekannt zum Transport des Warenstran-
ges erhitztes Gas zu verwenden, das aufgrund seiner
Temperatur Affinitdt zwischen dem Behandlungsmittel
und dem Textilgut bewirkt und aufrecht erhélt. Bei
einem in dieser Druckschrift erlauterten Ausfihrungs-
beispiel lasst man trockene Strickware aus texturiertem
Polyesterfasermaterial in Strangform in den Behalter
einlaufen, wobei der Transport durch einen Dampfstrom
aus dem Transportdlsensystem und mechanische
Unterstltzung durch eine angetriebene Walze erfolgt.
Nach Beendigung des Beschickungsvorganges wird
das Textilgut an seinen Enden zu einem endlosen
Warenstrang zusammengenaht und in dem verschlos-
senen Behélter unter Verwendung eines Dampfstroms
in Umlauf versetzt und auf die Farbetemperatur aufge-
heizt. Die auBerhalb des Behalters vorgeheizte Farbe-
flotte wird anschliessend (ber die Jet-Dise
eingepresst, wobei die Dampfeinleitung entsprechend
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gedrosselt wird, so dass schliesslich der Warentrans-
port durch die Behandlungsflotte erfolgt. Mit dem Ein-
fuhren der vorgeheizten Farbeflotte beginnt unmittelbar
die Dispersionsfarbung auf dem Polyesterfasermaterial
bei der Nassfixiertemperatur des Dispersionsfarbstof-
fes. Das Einziehen der Strickware unter Verwendung
von Dampf von 1,5 bar Uberdruck (etwa 128°C) ist aus
Sicherheitsgrinden problematisch. Im Ubrigen liegt die
Aufgabe des mit Dampf arbeitenden Verfahrensab-
schnittes nur in der Aufheizung des textilen Warenstran-
ges auf die Farbetemperatur.

[0004] Ausder EP 0078 022 B2 ist ein Verfahren zum
Behandeln von Textilgut in Jet-Farbeanlagen bekannt,
das ebenfalls nach dem aerodynamischen Prinzip
arbeitet und bei dem Farbstoffe, Chemikalien und Hilfs-
mittel in der Behandlungsflotte gelést und dem die
Transportdise (Jet-Dise) beaufschlagenden, umge-
walzten Gasstrom im Bereiche der Diisensektion fir
den Warenantrieb zugesetzt werden. Dabei wird die
Flotte fein verteilt und gleichmaBig auf der Oberflache
des den Warenstrang bildenden Textilgutes verteilt. Die
Durchdringung der Fasern und damit der Flottenaus-
tausch in dem Textilgut sind optimal. Gleichzeitig
erlaubt es dieses aerodynamische System mit einem
extrem kurzen Flottenverhaltnis auch bei Unterbela-
dung des Behdlters zu arbeiten und damit den Gesamt-
wasserverbrauch, wie auch den Einsatz von
Chemikalien, Hilfsmitteln, Farbstoffen, etc. zu reduzie-
ren. AuBerdem erméglicht der aerodynamische Antrieb
des umlaufenden Warenstranges sehr hohe Warenge-
schwindigkeiten. Abgesehen von in der Praxis bekann-
ten Maschinen unterschiedlicher Bauart sind nach dem
aerodynamischen System arbeitende Textilbehand-
lungsmaschinen, z.B. auch in der EP 0 665 319 A3 und
0 640 710 A2 beschrieben. Bei dem aus der EP 0 640
710 A2 bekannten Verfahren zur Behandlung einer tex-
tilen Warenbahn wird aus der Warenbahn eine endlose
Warenbahnschlaufe hergestellt, die wahrend ihres
durch eine von einen gasférmigen Fluid durchstrémte
Duse innerhalb der Behandlungseinrichtung erfolgen-
den Transportes einer mechanischen und/oder thermi-
schen Behandlung unterworfen wird, um damit das
Volumen, den Giriff, das Oberflachenbild oder den Was-
sergehalt der Warenbahnschlaufe gezielt zu verandern.
Es handelt sich hierbei um eine End- und Ausristungs-
behandlung zu der als Fluid auch Dampf verwendet
werden kann, dem gegebenenfalls ein gasférmiges
oder nebelartiges Behandlungsmittel zugegeben wird,
das gleichmaBig auf die Warenbahn aufgetragen wird.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Behandlung von strangférmigem
Textilgut zu schaffen, die es erlauben auch bei schwie-
rig zu behandelnden Textilwaren in Stuckfarbemaschi-
nen hohen Anforderungen an die
Oberflachenbeschaffenheit und insbesondere die Sta-
bilitat einer veredelten Stlickware hinsichtlich der Form-
bestandigkeit, der Vermeidung von Knitter- und
Faltenerscheinung, Boldern, etc. zu gentigen.
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[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
maB nach dem Verfahren nach Anspruch 1 vorgegan-
gen. Eine zur Durchfihrung dieses Verfahrens
geeignete Vorrichtung ist gemaB weiterer Erfindung
Gegenstand des Anspruchs 17.

[0007] Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
dass die Ursachen flr Farbunegalitaten, Knitterfalten
und dergleichen haufig schon in der Rohware liegen.
Bereits in den Garnen, wie auch in den aus diesen her-
gestellten textilen Flachengebilden sind von der Her-
stellung herrihrende Spannungen enthalten, die
dadurch reibschllssig blockiert sind, dass sich die
Garne in dem Gewebe oder Gestrick (iberkreuzen oder
miteinander verschlingen. Bei der Behandlung im Zuge
der Veredelung, bspw. der Farbung werden durch die
mechanische Einwirkung auf die Textilware, die Tempe-
raturerhéhung, das Quellverhalten der Fasern usw. die
Spannungszustdnde in der Textilware teilweise aufge-
hoben, mit der Folge, dass nach dem Abschluss der
Veredelung in der fertigen Ware unerwilinschie lokale
Erscheinungen, bspw. Falten- oder Knitterbildung sicht-
bar werden. Dies rtihrt daher, dass die Spannungszu-
stinde wahrend unterschiedlicher Phasen des
Behandlungsablaufes in unkontrollierter Weise gelést
werden und sich dadurch eine entsprechende Ungleich-
maBigkeit der Behandlungswirkung auf die Textilware
ergibt. Grundsatzlich Ahnliches gilt auch fiir Schrump-
fungserscheinungen, die wahrend des Behandlungsab-
laufes auftreten.

[0008] Bei dem neuen Verfahren werden zeitlich vor
der Behandlung mit dem Behandlungsmittel, z. B. der
Farbeflotte, in zumindest einem eigenen Vorbereitungs-
oder Vorbehandlungsschritt durch unmittelbare Einwir-
kung von Wasserdampf (Bedampfen) auf das Textilgut
in dem Textilgut vorhandene Spannungen gelost
und/oder es wird eine Schrumpfung des Textilguts
bewirkt. Dazu werden bei dem Vorbereitungs- und/oder
Vorbehandlungsschritt die Transportdisenmittel nur mit
Dampf beaufschlagt, wobei der Warenstrang wéhrend
einer vorbestimmten Einwirkungszeit des Dampfes,
durch diesen angetrieben, umlaufen lassen wird. Wah-
rend dieser Zeit wird das Textilgut auf eine vorbe-
stimmte Vorbehandlungstemperatur gebracht und/oder
auf dieser gehalten, wobei diese Vorbehandlungstem-
peratur unabhangig von der Starttemperatur bei der
nachfolgenden Behandlungsstufe mit einem Behand-
lungsmittel bspw. einer Farbeflotte ist.

[0009] Durch die Dampfbehandlung des Textilgutes in
einem der eigentlichen Veredelungsbehandlung vor-
ausgehenden, getrennten Vorbehandlungs- oder Vor-
bereitungsschritt wird ein weitgehend vollstandiges
Relaxieren und Schrumpfen der Textilware erreicht,
wobei die von der Warenherstellung herriihrenden
latenten Spannungen ausgeglichen und gelést werden.
Das Textilgut ist damit schon bei Beginn der Verede-
lungsbehandlung in einem gleichméaBig spannungs-
freien  Ausgangszustand, so dass bei der
nachfolgenden Behandlung keine ungleichmaBigen
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Faltenbildungen, Schrumpferscheinungen und derglei-
chen mehr auftreten. Durch die Wasserdampfbehand-
lung von Polyester und Strickware, ergibt sich der
Vorteil, dass bei dieser Strickware verwendete textu-
rierte Garne bei dem Vorbereitungs- oder Vorbehand-
lungsschritt eine Bauschentwicklung erfahren, so dass
der Griff der Ware volumingser wird. Die Dampfbehand-
lung kommt bei einer vorgesehenen Behandlungstem-
peratur von bspw. ca. 130° einer Thermofixierung
gleich, bei der die im Schlauch vorliegende Polyesters-
trickware schrumpft und daher eine Stabilisierung
gegen eine stérende Faltenbildung bei der nachfolgen-
den Farbung erhalt.

[0010] Das neue Verfahren wird auf einer aerodyna-
mischen Stiickfarbemaschine durchgefuhrt, bei der der
Warenstrang auch ohne Flottenbeladung umlaufen
kann. Das Textilgut kann bei Beginn des Vorbereitungs-
und/oder Vorbehandlungsschrittes trocken oder feucht
oder nass sein.

[0011] Da das Textilgut wéhrend des Vorbereitungs-
oder Vorbehandlungsschrittes lediglich der Einwirkung
des den Warenstrang in Umlauf versetzenden Wasser-
dampfes ausgesetzt ist, kann es sich beim Durchlaufen
der Transportdiisenmittel und eines diesen nachge-
schalteten Abtaflers gut 6ffnen. Dies fihrt u.a. dazu,
dass sich der Warenstrang besser verlegt, so dass die
Gefahr einer permanenten Falteneinpragung in das
Textilgut reduziert bzw. vollstédndig verhindert wird.
Wegen der besseren Offnung kann sich das Textilgut
auch besser im Speicher verteilen, so dass die Verfor-
mung im Faltenbereich wesentlich geringer ist. Damit
hat das Textilgut die Mdglichkeit sich wahrend des
Warenstranglaufes fortlaufend zu relaxieren, d.h. zu
entspannen, so dass, wie vorstehend erlautert, die
nachfolgenden Behandlungsschritte zur Veredelung
des Textilguts von einer einwandirei gleichmaBigen,
entspannten Ware ausgehen, und bei dem Farbepro-
zess keine permanenten Deformierungen mehr eintre-
ten konnen. Bei der Dampfbehandlung und der
Hochfiihrung des Textilgutes auf die Vorbehandlungs-
temperatur tritt eine Kondensatbildung des Wasser-
dampfes auf den Textilfasern auf. Die sich daraus
ergebende begrenzte Feuchteaufnahme bewirkt bereits
eine entsprechend begrenzte Quellung des Textilfaser-
materials, wodurch wiederum eine Stabilisierung der
Warenstruktur erreicht wird.

[0012] Da die Vorbehandlungstemperatur des Textil-
gutes unabhangig von der Behandlungstemperatur bei
einem nachfolgenden Behandlungsschritt ist, kann es
zweckmaBig sein, wenn das Textilgut am Ende des Vor-
bereitungs- oder Vorbehandlungsschrittes von der Vor-
behandlungstemperatur auf eine vorbestimmte
Temperatur abgekuhlt wird. Das kann z.B. in der Weise
geschehen, dass die Transportdiisenmittel mit einem in
seiner Temperatur entsprechend geregelten Gasstrom
beaufschlagt werden. Dazu kann auch ein Inerigas-
strom verwendet werden.

[0013] Die Temperatur des Textilgutes wahrend des
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Vorbereitungs- oder Vorbehandlungsschrittes und/oder
bei einem anderen Schritt wahrend seiner Behandlung,
kann auch durch Kontakt des den Behélter durchstré-
menden, die Transportdiisenmittel beaufschlagenden
Gas-, Dampf- oder Dampf-/Luftstromes mit einer in dem
Behalter aufrecht erhaltenen, auBerhalb des Waren-
stranges vorliegenden Flussigkeitsoberflache geregelt
werden. So kann z.B. Behandlungsflotte Uber einen
Warmetauscher in den Behalter geleitet und dort auf
einen Niveaustand eingeregelt werden, der unterhalb
des Warenstranges liegt, so dass dieser mit der Flotte
nicht in Berihrung kommt. Die Temperatur dieser Flotte
ist Gber den Warmetauscher so geregelt, dass eine kon-
trollierte Abkiihlung des dariiber streichenden Gasstro-
mes eintritt. Die AbkUhlung des Gas- oder
Dampfstromes erfolgt durch die direkte Berihrung mit
der kélteren Behandlungsflotte und durch den Konden-
satanteil, der sich aus dem Wasserdampfanteil nieder-
schlagt und dabei dem Gas gleichzeitig Warme
entzieht. Die Warmeaustauschflache mit dem Gas-
oder Dampfstrom kann vergréBert werden, indem die
abkihlende Flussigkeit an der Innenwandung des
Behalters nach unten in einen Sumpf strémen lassen
wird.

[0014] Die zu der beschriebenen Regelung der Tem-
peratur des Textilgutes verwendete Flissigkeit (Was-
ser) sammelt sich in dem unteren Teil des Behalters,
von dessen Sumpf sie abgesaugt wird. Sie kann gege-
benenfalls als Spulflissigkeit (Splilwasser) weiterver-
wendet werden.

[0015] Der Behalter kann zumindest bei dem Vorbe-
reitungs- oder Vorbehandlungsschritt nach Beginn der
Dampfbeaufschlagung der Transportdisenmittel zeit-
weilig zur Atmosphére hin geéfinet werden, wobei einin
dem Behdélter enthaltendes Luftvolumen, zumindest teil-
weise aus dem Behélter entfernt und durch Dampf
ersetzt wird. Der Dampf wird dabei dazu benutzt den in
dem Luftraum des Behalters verbleibenden Sauerstoff-
anteil zu reduzieren. Dieser Sauerstoffanteil koénnte
bspw. bei einem nachfolgenden Behandlungsschritt
verwendete reduzierte Klpenfarbstoffe, die in Leuko-
form vorliegen, beeintrachtigen. Daneben werden durch
das Austreiben, bzw. Verringern des Sauerstoffanteils,
Chemikalien und Produkte, die sonst zur Bindung des
Luftsauerstoffes erforderlich sind, eingespart, was
bedeutet, dass bei dem so sich ergebenden geringeren
Bedarf an Reduktionsmitteln auch eine Reduzierung
der Schadstoffbelastung des Abwassers erreicht wird.
[0016] Bei bestimmten Textilwaren hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, wenn am Ende des Vorbereitungs-
oder Vorbehandlungsschrittes bei dem sich bei der
Behandlungstemperatur einstellenden Wasserdampf-
druck, bspw. durch Offnung eines Heissablassventiles,
eine verhaltnisméBig schnelle Druckabsenkung in dem
Behalter vorgenommen wird. Wegen der auf dem Textil-
gut verteilten Kondensatmenge und deren Warmeinhalt
wird dabei eine Entspannungsdampfmenge frei, durch
die eine teilweise Offnung der strangférmigen Ware
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erfolgt, die einer Faltenbildung entgegen wirkt. Dieser
Ausdampfvorgang wird wéhrend einer vorbestimmten
Zeit aufrecht erhalten.

[0017] Die zur Durchfihrung des neuen Verfahrens
eingerichtete Vorrichtung weist einen verschliessbaren,
druckfesten Behalter, Transportdiisenmittel fir ein in
Form eines endlosen Warenstranges vorliegendes Tex-
tilmaterial und eine druckseitig mit den Transportdiisen-
mitteln und saugseitig mit dem Behélter verbundene
Gasumwalzeinrichtung auf. Mittels einer Zugabeein-
richtung fir flissiges Behandlungsmittel kann Behand-
lungsmittel im Bereiche der Transportdiisenmittel auf
das Textiimaterial mit einer vorgegebenen Behand-
lungstemperaur zur Einwirkung gebracht werden. Um
die direkte Wasserdampfbehandlung des Textilgutes
wéahrend des Vorbereitungs- oder Vorbehandlungs-
schrittes zu erméglichen, ist die Vorrichtung mit einer zu
den Transportdisenmitteln flhrenden Anschlussein-
richtung far eine Dampfquelle versehen, die zumindest
wéahrend des Vorbereitungs- oder Vorbehandlungs-
schrittes mit Dampf beaufschlagt ist.

[0018] Weiterbildungen des neuen Verfahrens und der
neuen Vorrichtung sind Gegenstand von Unteranspr-
chen.

[0019] In der Zeichnung ist ein Ausfliihrungsbeispiel
des Gegenstands der Erfindung dargestellt, es zeigen:
Figur 1 eine Hochtemperatur (HT)-Stuckfar-
bemaschine gemaB der Erfindung, im
Querschnitt, in einer Seitenansicht
und in schematischer Darstellung,
Figur 2 Die Maschine nach Fig. 1 in einer Vor-
deransicht in einem anderen MaB-
stab, und in schematischer
Vereinfachung,

die Stuckfarbemaschine nach
Anspruch 1 in jeweils abgewandelter
Ausflihrungsform in einer entspre-
chenden Darstellung

Figur 3 und 4

[0020] Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellte Hoch-
temperatur (HT)-Stlickfarbemaschine ist eine Vorrich-
tung zur Durchfiahrung des erfindungsgeméaBen
Verfahrens. Sie weist einen in Fig. 1 lediglich schema-
tisch veranschaulichten geschlossenen Behalter 1 auf,
der als im Wesentlichen zylindrischer Druckkessel aus-
gebildet ist. In den Behalter 1 flhren, wie aus Fig. 2 zu
ersehen, zwei Bedienungséffnung 2, von denen jede
einem Speicher 3 fur einen endlosen Warenstrang 4
zugeordnet und durch einen BedienungsverschluB 5
druckdicht verschliessbar ist.

[0021] Von dem Behalter 1 geht oben fiir jeden der
beiden Speicher 3 jeweils ein vertikaler Rohrstutzen 6
ab, der in ein zylindrischen Gehause 7 mindet, in dem
eine durch einen frequenzgeregelten Elektromotor
angetriebene Haspel 8 drehbar gelagert ist. Von dem
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Gehéduse 7 fuhrt eine rohrférmige Transportstrecke 9
schréag nach unten in den Behalter 1 zuriick, an die sich
in dem Behalter 1 ein Abtafler 10 anschliesst. Der Abtaf-
ler 10 erlaubt es den ber die Transporistrecke 9 zuge-
fihrten endlosen Warenstrang 4 in seinem
zugeordneten Speicher 3 abzutafeln, wie dies bei 11 in
Figur. 1 angedeutet ist. Zwischen dem Gehause 7 und
der Transportstrecke 9 liegt eine Venturi-Transportdlse
12, die von einem Disengehause 13 umgeben ist. Die
Transporidise 12, das Disengehduse 13 und die
Transportstrecke 9 bilden gemeinsam Transporidisen-
mittel, an die sich der in an sich bekannter Weise eine
hin- und hergehende Schwenkbewegung ausfiihrende
Abtafler 10 anschliesst. An das Diisengehduse 13 ist
die Druckleitung 14 eines Gas-Zirkulationssystems
angeschlossen, das ein druckseitig mit der Druckleitung
14 und saugseitig mit einer Saugleitung 16 verbunde-
nes Geblase 15 enthélt das verdichtungsmittel bildet.
Die Saugleitung 16 ist koaxial zu der Behélterachse an
den Behélter 1 angeschlossen und fihrt in einen
koaxialen Leitzylinder 17 innerhalb des Behélters 1. Der
Leitzylinder 17 ist auf der der Saugleitung 16 gegen-
Uberliegenden Seite zum Behélterinneren hin offen. Er
enthalt ein Gasfilter 18, das ein Teil der von dem
Geblase 15 und den Leitungen 14, 16 gebildeten
Gasumwalzeinrichtung ist.

[0022] Inder Druckleitung 14 liegt eine Absperrklappe
19. AuBerdem miindet in die Druckleitung 14 ein durch
ein Ventil 20 verschlieBbarer DampfanschluBstutzen
21, der mit einer in den Figuren nicht weiter dargestell-
ten auBeren Dampfquelle verbunden ist, die es erlaubt
Wasserdampf mit einem Uberdruck von ca. 1,7 bar (bei
ca. 130° C) zu liefen. Alternativ kann der Dampfan-
schluBstutzen auch in das Saugrohr 16 des Geblases
15 miinden.

[0023] Das Geblase 15 ist durch einen frequenzgere-
gelten Elekiromotor angetrieben, der es erlaubt die
Drehzahl und damit die Leistung des Geblases 15 stu-
fenlos zu verandern.

[0024] In dem Behalter 1 sind die beiden Speicher 3
durch in Fig. 2 bei 22 angedeutete Trennwénde seitlich
begrenzt, die nicht bis zur Behalterwandung reichen, so
dass in dem gesamten Behalter 1 fir alle Speicher 3
eine gemeinsame Atmosphare vorhanden ist.

[0025] Im Bereiche jedes der Speicher 3 geht von
dem tiefsten Punkt des Behalters 1 jeweils eine Ablas-
sleitung 23 (Fig. 2) ab, die zu einem gemeinsamen
Behandlungsmittel-Filter 24 fihrt, das in einem
Behandlungsmittel-Zirkulationskreis liegt, der eine
Behandlungsmittel-Umwalzpumpe 25 enthalt. Die
Behandlungsmittel-Umwalzpumpe (25) ist saugseitig
Uber eine Flussigleitszu- und ablaufanschlisse 26, 27
enthaltende Saugleitung 28 mit dem Behandlungsmit-
tel-Filter 24 verbunden, wobei die Saugleitung 28 ein
Absperrventil 29 enthalt. Auf Ihrer Druckseite steht die
Behandlungsmittel-Umwalzpumpe 25 Uber einen War-
metauscher 30 und eine Injektionsleitung 31 mit den
Dusengehausen 13 der beiden Speicher 3 in Verbin-
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dung. Sie erlaubt es somit Uber ein jedem Speicher 3
zugeordnetes Regelventil 32 Behandlungsmittel unmit-
telbar in den jede der Transportdiisen 12 beaufschla-
genden Gasstrom zu injizieren.

[0026] Neben dem Behélter 1 ist ein Zusatzbehalter
33 aufgestellt, der Gber eine eine Pumpe 34 und ein
Absperrventil 35 enthaltende Leitung 36 mit seinem
Unterteil an die Saugleitung 28 angeschlossen ist. Von
dem Zusatzbehalter 33 geht unten auf der Saugseite
der Pumpe 34 eine durch ein Absperrventil 37 absperr-
bare Ablassleitung 38 ab. AuBerdem zweigt von der Lei-
tung 36 eine Zirkulationsleitung 39 ab, die ein
Absperrventil 40 enthalt. Schliesslich ist der Zusatzbe-
halter 33 noch Uber eine ein Absperrventil 41 enthal-
tende Leitung 42 mit der Druckseite der
Behandlungsmittel-Umwalzpumpe 25 verbunden. Bei
43 sind jeweils durch Absperrventile 44 absperrbare
Zufthrleitungen fur Veredelungsprodukte (Zusatzstoffe)
oder Wasser in den Zusatzbehalter 33 angedeutet. Das
Absperrventil 35 in der Leitung 36 ist mit einem ein
Regelventil 45 enthaltenden, an die Leitung 36 ange-
schlossenen Bypass 46 iberbriickt. Bei der in den Figu-
ren 1 bis 3 dargestellten Ausfihrungsform zweigt
schliesslich von der Injektionsleitung 31 der Behand-
lungsmittel-Umwalzpumpe 25 in Strémungsrichtung
hinter dem Warmetauscher 30 eine Behandlungsmittel-
Zirkulationsleitung 47 ab, die in das Behandlungsmittel-
Filter 24 miindet und ein Absperrventil 48 enthalt.
[0027] AuBerdem ist der Behalter 1 im Bereiche sei-
nes Oberteils mit einem Entliftungsventil 49 (Fig. 2)
versehen, das von einer Entliiftungsleitung 50 abgeht,
in die ein Uber ein Absperrventil 51 verschlossener Gas-
anschluBstutzen 52 fiihrt, der es erlaubt bspw. Inertgas
(Stickstoff) oder Luft in den Behalter 1 einzufuhren.
[0028] Im Betrieb wird in dem Behalter 1 in jedem der
Speicher 3 jeweils ein strangférmiges Textilgut behan-
delt, das nach dem Einbringen durch die jeweilige, im
Betrieb durch den VerschluB3 5 verschlossene Beschik-
kungséfinung 2 zu einem endlosen Warenstrang 4
zusammengefugt wurde. Der Warenstrang 4 lauft Gber
die angetriebene Haspel 8 in die Transportdlse 12 ein,
die im Betrieb Uber die Druckleitung 14 mit Gas beauf-
schlagt ist und dem Warenstrang 4 einen Vorschub in
dem vorgegebenen Umlaufsinn (in Fig. 1 im Uhrzeiger-
sinn) erteilt. Durch den Abtafler 10 wird der aus der
Transportstrecke 9 auslaufende Warenstrang 4 abgeta-
felt in den jeweiligen Speicher 3 eingeleitet, in dem er in
Form eines Warenpaketes gespeichert wird, das bei 53
in Fig. 1 angedeutet ist.

[0029] Aus dem Speicher 3, der auf seiner Unterseite
durch eine bei 54 (Fig. 1) angedeutete gekrimmte
Wand begrenzt ist, die durch kunststoffummantelte
Edelstahlrohre gebildet ist, wird der Warenstrang 4
durch die angetriebene Haspel 8 ausgehoben und, wie
bereits erwéhnt, in die Transportdiise 12 eingeleitet.
[0030] Die Nassbehandlung des jeweiligen Waren-
stranges 4 geschieht in einem oder mehreren Behand-
lungsschritten, bei denen typischerweise die
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Transportdise 12 Uber das Geblase 15 mit aus dem
Behalter 1 abgesaugten Gas in Form eines Dampf-
/Luftgemisches beaufschlagt ist, das iber den Behalter
1 und das Geblase 15 im Kreislauf ungewalzt wird.
Dadurch wird der Warenstrang 4 im Uhrzeigersinn in
Umlauf versetzt, wobei er, wie erwahnt, den Speicher 3
abgetafelt durchlauft. Uber die Injektionsleitung 31 wird
in dem zugehérigen Disengehduse 13 in den aus der
Druckleitung 14 zugefthrten Gasstrom Behandlungs-
mittel injiziert, das durch den Gasstrom auf das die
Transportdise 12 durchlaufende Textilgut fein aufgetra-
gen und auf diesem zur Einwirkung gebracht wird. Das
Behandlungsmittel wird durch die Behandlungsmittel-
Umwalzpumpe 25 in dem die Saugleitung 28 und die
Injektionsleitung 31, sowie die beiden Transportdlsen
12 und den Behalter 1 enthaltenden Kreislauf umge-
walzt. Die Absperrventile 32 und 24 sind gedffnet, wah-
rend die Absperrventile 48, 41, 35 geschlossen sind. In
dem Unterteil des Behalters 1 steht das aus den beiden
Warenstrangen 4 und den Speichern 3 abtropfende
flussige Behandlungsmittel, die sogenannten Behand-
lungsflotte. Nach Abschluss der Nassbehandlung wird
die Behandlungsflotte ber die Flussigkeitsablasse 27
abgelassen.

[0031] Das in dem Behélter 1 in Form der beiden
Warenstrange 4 enthaltene Textilgut wird gespalt und
anschliessend gegebenenfalls getumbelt, bevor es bei
entltiftetem Behalter 1 und geéfineten Verschlissen 5
aus dem Behalter 1 entnommen wird.

[0032] Die Zirkulationleitung 47 erlaubt es bei geéfi-
netem Ventil 48 und geschlossenen Absperrventilen 32
in einem von dem Behalter 1 getrennten Kreislauf aus
dem Zusatzbehalter 33 entnommenes Veredelungsmit-
tel umzuwalzen und UOber den Warmetauscher 30 auf
eine fur die nachfolgende Injektion in den von dem
Geblase 15 erzeugten Gasstrom geeignete Temperatur
zu bringen, so dass es z.B. isothermen Bedingungen
mit dem Textil zusammengefihrt wird.

[0033] ErindungsgemaB wird vor der geschilderten
Nassbehandlung das in Form der Warenstange 4 vorlie-
gende Textilgut in einem separaten Vorbereitungs- oder
Vorbehandlungsschritt einer Wasserdampfbehandlung
unterworfen, um dadurch ein zumindest nahezu voll-
standiges Relaxieren und Schrumpfen des Textilgutes
zu erreichen bevor es durch die nachfolgende Nassbe-
handlung veredelt wird. Dabei werden die von der Her-
stellung herrthrenden latenten Spannungen in dem
Textilgut ausgeglichen und aufgehoben.

[0034] Die Dampfbehandlung erfolgt durch auf das
Textilgut direkt einstrémenden Wasserdampf, der von
einer regelbaren Dampfquelle Uber den Dampfan-
schluBstutzen 21 und die Druckleitung 14 in das jewei-
lige Disengehause 13 eingeleitet wird. Dabei wird das
die jeweilige Transportdiise 12 eines Warenstranges 4
durchlaufende Textilgut durch diesen direkt einstrémen-
den Dampf auf eine vorgegebene Vorbehandlungstem-
peratur aufgeheizt, die unabhédngig von der
nachfolgenden Nassbehandlungs-, d.h. Veredelungs-
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oder Farbetemperatur ist und die nach substrat- und
artikelspezifischen Werten festgelegt wird.

[0035] Die geschilderte Wasserdampf-Vorbehandlung
zum Lésen der inneren Spannungen und zum
Schrumpfen des Textilgutes kann bei trockenem oder
feuchtem Textilgut, aber auch bei bspw. von einer Vor-
wasche herrihrend nassem Textilgut durchgefihrt wer-
den. Sie sei nachfolgend anhand einiger
Ausfiihrungsbeispiele erlautert:

Beispiel 1

[0036] In die beiden Warenspeicher 3 der Disen-
Stuckfarbemaschine nach Fig. 1 I1asst man Uber die bei-
den gedffneten Beschickungséffnungen 2 parallel je
180 Kg einer Polyester-Rundstrickware im Schlauch,
nicht aufgeschnitten, in Strangform einlaufen. Bei einer
Schlauchbreite von 90 cm und einem Warengewicht
von 160 g/m? entspricht das einer Einzugslange von
600 m pro Speicher 3.

[0037] Der Warentransport beim Einziehen erfolgt
aerodynamisch mittels des von dem Geblase 15 aus
dem Behaélter 1 angesaugten und durch das Geblase 15
verdichteten Luftstromes der die Transportdiisen 12 der
beiden Speicher 3 beaufschlagt. Dabei erfdahrt der
Warentransport eine mechanische Unterstitzung durch
die angetriebene Haspel 8. Nach dem Einlauf der
Schlauchware wird der Anfang der Ware aus der
Beschickungéffnung 2 herausgenommen und mit dem
Ende der Schlauchware zusammengenght. Der nun
endlose Warenstrang 4 wird mit Hilfe des Gas-Kreislau-
fes zunachst in einer relativ langsamen Umlaufbewe-
gung gehalten, damit keine Warenlaufstérung durch ein
Aufstauen des Warenpaketes im Einlaufteil des Waren-
speichers 3 eintritt. Die Bedienungsverschllsse 5 der
beiden Speicher 3 werden verschlossen und es wird
nunmehr mit der Dampfbehandlung begonnen.

[0038] Zu diesem Zwecke wird Uber den Dampf-
AnschluB3stutzen 21 bei geéffnetem Absperrventil 20
aus einer Dampfquelle Wasserdampf in die Transport-
disen 12 eingeleitet.

[0039] Durch das Maschinenprogramm werden fiir
jeden Speicher 3 Uber die Drehzahl der Haspel 8 die
Umlaufgeschwindigkeit des Warenstranges 4 ebenso
vorgegeben, wie der fur den entsprechenden Mengen-
strom des Dampf-/Luftgemisches erforderliche Lei-
stungswert des Geblases 15, die Arbeitsfrequenz des
Abtaflers 10 zur Bildung des abgetafelten Warenpake-
tes 53, die Vorbehandlungstemperatur und der einzure-
gelnde Aufheizgradient in °C/min fir den auf der
Druckseite (oder wahlweise der Saugseite) des Gebla-
ses 15 einstrdomenden Dampfstrom.

[0040] Bei gedffnetem Entltftungsventil 49 wird in der
ersten Phase der Dampfeinstrémung die Aufheizge-
schwindigkeit des Textilgutes bis zum Erreichen der
sogenannten Verriegelungstemperatur von ca. 80°C
niedrig gehalten, damit zur Erhéhung der Wasser-
dampfsattigung des zunachst noch vorhandenen
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Dampf-Luftgemisches ein ausreichender Luftanteil Gber
das Entltftungsventil 49 abstrémen kann. Sobald das in
dem Behélter 1 vorhandene Luftvolumen weitgehend
verdrangt und durch Dampf ersetzt ist, wird das Entluf-
tungsventil 49 geschlossen.

[0041] In dem nunmehr geschlossenen Behélter 1
erhéht sich durch den einstrdomenden Wasserdampf der
Dampfdruck und damit die Dampftemperatur. Entspre-
chend diesem Dampfzustand wirkt der Dampf in den
Transportdlsen 12, in den Transportstrecken 9, sowie
Uber die Oberflache des in dem jeweiligen Speicher 3
abgespeicherten Warenstranges 4 in direktem Kontakt
auf das Textilgut, wobei sich aufgrund der Porositat die-
ses textilen Substrates eine sehr groBBe Kontaktoberfla-
che ergibt. Das Textilgut wird dabei durch die
Kondensation des Dampfes bis zu der durch den jewei-
ligen Dampfdruck vorgegebenen Séattigungstemperatur
aufgeheizt. Der Vorgang entspricht einem latenten War-
melbergang, bei dem die Kondensationswarme auf
das Textilgut tbertragen wird. Nach Erreichen der pro-
grammierten Vorbehandlugstemperatur von ca. 130°C
wird diese Vorbehandlungstemperatur Uber entspre-
chende Regelung der Dampfzufuhr wéhrend einer vor-
bestimmten Haltezeit konstant gehalten, d.h. die
gedrosselte Dampfzufuhr deckt die Warmeverluste, die
aufgrund der Abstrahlung auftreten.

[0042] Bei dieser Wasserdampfbehandlung wird das
Textilgut der beiden Warenstrange 4 mit Kondensat
beladen, wobei die Kondensatbeladung durch das Tex-
tilgutgewicht, die spezifische Warme des Textilgutes
und die insgesamt bei der Aufheizung vorliegende Tem-
peraturdifferenz bestimmt ist. Der Kondensatanteil des
Dampfes, der bei der Aufheizung der Wandungen des
Behalters 1, der darin enthaltenen Stahlteile etc. anfallt,
sammelt sich in dem unteren Behalterteil unterhalb der
Speicherwandung 54 in einem Sumpf und kommt mit
den umlaufenden Warenstrangen 4 nicht in Bertihrung.
[0043] Die Warenstrange 4 werden wéhrend der Auf-
heizphase und der anschliessenden Haltephase bei ca.
130°C dauernd in Umlauf gehalten.

[0044] Nach Ablauf der Haltezeit bei 130°C wird bei
geschlossenem Dampfventil 20 das entsprechende
HeiBablaBventil der Fllssigkeits-Abldsse 27 gedffnet.
Durch das Offnen des Heissablassventiles erfolgt ein
verhéltnismaBig schneller Druckabbau in dem Behalter
1, der zur Folge hat, dass wegen der in dem Textilgut
verteilten Kondensatmenge und dessen Warmeinhaltes
eine Entspannungsdampfmenge frei wird, durch die
eine teilweise Offnung des strangférmigen Textilgutes
erfolgt, die einer unerwiinschten Faltenbildung entge-
genwirkt. Dieser Ausdampfvorgang wird Gber eine vor-
programmierte Zeit aufrecht erhalten. Danach wird das
HeiBablaBventil wieder geschlossen.

[0045] In dem Zusatzbehalter 33 ist inzwischen ein
Behandlungsbad mit Waschmittelzusétzen vorbereitet
worden. Es werden die Absperrventile 32, 35, gedffnet,
womit das Behandlungsbad aus dem Zusatzbehalter 33
Uber die Injektionsleitung 31 und die Transportdlsen 12
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auf das Textilgut mit dem Textilgut gleicher Temperatur
zur Einwirkung gebracht wird.

[0046] Sobald sich in dem unteren Teil des Behalters
1 eine zur Zirkulation erforderliche Behandlungsbad-
menge angesammelt hat, wird das Ventil 35 geschlos-
sen, wahrend das Absperrventil 29 geéffnet und damit
das Behandlungsbad-Injektionssystem auf Zirkulation
umgeschaltet wird. Uber den Warmetauscher 30 wird
das zirkulierende Behandlungsmittel auf die Starttem-
peratur des nachstfolgenden Nassbehandlungsschrit-
tes, bei Dispersionsfarbung auf z.B. 50° C. abgekuhit.
Sowie das Textilgut diese Temperatur erreicht hat, wird
das als Waschbad dienende Behandlungsbad tber die
Flussigkeitsablasse 27 abgelassen. Anschliessend wird
das in der Zwischenzeit bereitete Farbebad fur die
Dispersionsfarbung aus dem Zusatzbehalter 33 einge-
fahrt.

[0047] Beider Wasserdampf-Vorbehandlung des Tex-
tilgutes wurden in diesem von der Herstellung vorhan-
dene Spannungen gel6st, wobei gleichzeitig eine
etwaige Schrumpfung ausgelést wurde. In die Rund-
strickware eingearbeitetes texturiertes Garn wurde auf-
gebauscht, so dass der Griff der Ware volumindser
wird. Bei der Vorbehandlungstemperatur von 130°C
ergibt sich fir die Strickware auBerdem eine Art
Thermofixierung. Insgesamt wird das Textilgut gleich-
maBig stabilisiert und ausgeglichen, so dass bei der
nachfolgenden Nassbehandlung keine stérenden Fal-
ten oder Knittereffekte auftreten kénnen. Durch die an
die Dampfbehandlung sich anschliessende Waschbe-
handlung werden in dem Textilgut noch vorhandene,
von der Herstellung herrihrende Riickstande, wie Pra-
parationen, etc., entfernt, so dass sie keinen stérenden
EinfluB auf die anschliessenden Nassveredelungspha-
sen ausiben kénnen.

Beispiel 2

[0048] Strangférmige Polyester-/Baumwoll-Rund-
strickware in Futterstoffqualitat mit den Faserstoffantei-
len (65/35), der Schlauchbreite 90 cm und einem
Warengewicht von 260 g/m2 wird, wie bei dem Beispiel
1, unter Verwendung von Luft als Transportmittel Gber
die Transportdisen 12 und die Haspeln 8 durch die offe-
nen Beschickungséffnungen 2 in die beiden Speicher 3
des Behdlters 1 eingezogen. Bei einem Partiegewicht
von 150 kg entspricht dies einer Einzugsléange von 320
m pro Speicher. Nach dem Verschliessen der Ver-
schlisse 5 werden die umlaufenden endlosen Waren-
strange 4 einer Wasserdampfvorbehandlung wie bei
dem ersten Beispiel unterzogen. Die Dampfvorbehand-
lung dient hier insbesondere dazu, das Aufireten des
sogenannten Waschbretteffektes zu verhiten, der
durch ein unterschiedliches Schrumpfverhalten der
Faseranteile in dem Textilgut hervorgerufen werden
kann. Die dabei auftretenden Spannungen werden
durch das Bedampfen ausgeglichen.

[0049] Die Vorbehandlung erfolgt ebenfalls mit Dampf
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von 130° C in entsprechender Weise wie bei dem Bei-
spiel 1. Nach dem Abschluss der Haltephase wird durch
Offnen der Flissigkeitsablasse 27 ein rascher Druckab-
fall in dem Behélter 1 erzeugt. Anschliessend wird die
Temperatur des Textilgutes mit einem Spulbad auf 60°
C. abgesenkt. Danach erfolgt im sogenannten Zweibad-
Verfahren zun&chst eine Reaktivfarbung als Konstant-
farbung bei 60°C und nachfolgend eine Dispersionsfar-
bung mit der gleichzeitig ein HeiBspilen der
Reaktivfarbung verbunden ist.

Beispiel 3

[0050] Es wird Baumwoll-Webware mit einer Waren-
breite von 150 cm, einem Flachengewicht von 120 g/m?
und einem Partiegewicht von 140 kg pro Speicher, ent-
sprechend einer Einzugslange von ca. 778 m behan-
delt.

[0051] Die Webware wurde vor der Strangbehandlung
in breitem Zustand entschlichtet, gewaschen und im
entfeuchteten Zustand auf einer Wickelwalze aufge-
dockt.

[0052] Von dieser Wickelwalze (Kaule) lasst man bei
geodffneten Verschllissen 5 nacheinander in jeden Spei-
cher 3 je 778 m des Baumwoll-Gewebes in Strangform
einlaufen. Die Transportdiisen 12 sind dabei mit aus
dem Behalter 1 abgesaugter und durch das Geblase 15
verdichteter Luft beaufschlagt. Nach dem Verschliessen
der Bedienungsverschlisse 5 werden die in Umlauf ver-
setzten Warenstréange in grundsatzlich ahnlicher Weise
wie bei dem Beispiel 1 auf die Vorbehandlungstempera-
tur aufgeheizt, die im vorliegenden Falle 120°C betragt.
[0053] Die Aufheizung erfolgt in grundsétzlich gleicher
Weise wie bei dem Beispiel 1, d.h. es wird zunachst bei
gedffnetem Entluftungsventil 49, das in dem Behalter 1
enthaltene Luftvolumen im Wesentlichen durch Was-
serdampf ersetzt. Nach dem Schliessen des Entluf-
tungsventils 49 steigen der Dampfdruck und die
Temperatur in dem Behalter bis auf die Dampf-Vorbe-
handlungstemperatur von 120° C an.

[0054] Das Textilgut wird sodann wahrend einer vor-
bestimmten Haltezeit auf der Haltetemperatur von
120°C gehalten und anschliessend, &hnlich wie bei
dem Beispiel 1, jedoch auf eine Temperatur von 80°C
abgekiihlt. Da bei der Aufheizung auf die Vorbehand-
lungstemperatur der grésste Teil der Luft aus dem
Behalter 1 abgelassen wurde, entsteht in dem Behalter
beim Abkihlen ab einem Temperaturbereich von ca.
100°C ein Unterdruck. Dieser Unterdruck wird dadurch
ausgeglichen, dass das Druckgas-Absperrventil 51
(Fig. 2) gedffnet und aus einer Stickstoffquelle Stickstoff
mit Uberdruck in den Behélter 1 eingeleitet wird bis in
diesem der Unterdruck wieder ausgeglichen ist.

[0055] Die Dampfbehandlung des Textilgutes bei 120°
C dient als Vorbehandlungsschritt fiir eine anschlies-
sende Kipenfarbung des Textilgutes auf der gleichen
Stuckfarbemaschine. Durch die Dampfbehandlung wird
die Webware relaxiert, womit eine zusatzliche Stabili-
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sierung der Gewebestruktur erreicht wird.

[0056] Da die Webware beim Einlauf in den Behalter
1 bereits einen gewissen Feuchtegehalt aufweist, ergibt
sich durch die Kondensatbeladung bei der Dampfauf-
heizung eine nochmalige Feuchtezunahme, die sich
aber wegen der geringen Porositat d.h. des kleinen Zwi-
schenraumsvolumens dieser Webware auf die nachfol-
gende Behandlung bei der Klpenfarbung nicht stérend
auswirkt.

[0057] Beider Abkilihlung auf 80°C ergibt sich in dem
Behalter 1 ein gesattigtes Wasserdampf-Stickstoffge-
misch, in dem nur sehr geringe Luftsauerstoffanteile
zurtickgeblieben sind. Um zu vermeiden, dass Uber die
Wellendichtung des Geblases 15 Luft angesaugt wird,
kann eine Wellendichtung mit einem SperrgasanschliuB3
fur Stickstoff-Druckgas vorgesehen werden.

[0058] Die Abkuhlung des Wasserdampi-Stickstoffge-
misches auf 80°C in dem Behaélter 1 kann durch direk-
ten Kontakt mit einer Kuhiflissigkeit vorgenommen
werden, wie dies anhand der Fig. 4 erlautert wird:
[0059] Die Zirkulationsleitung 47 der Stuickfarbema-
schine nach Fig. 1 ist durch die Zirkulationsleitung 47a
ersetzt, die nicht in dem Behandlunsmittel-Filter 24,
sondern unmittelbar in dem Behélter 1 an einer Stelle
bei 55 miindet, die oberhalb des tiefsten Punktes des
Behalterunterteiles liegt. Bei geschlossenem Ventil 32
und gedffnetem Absperrventii 48 wird durch die
Behandlungsmittel-Umwalzpumpe 25 eine Kihlflussig-
keit, vorzugsweise Wasser, in dem den Behalter 1 ent-
haltenden Kreislauf zirkulieren lassen, der den
Warmetauscher 30 enthalt. Die unabhangig von dem
Kahlgradienten und der jeweiligen Behandlungstempe-
ratur des Textilgutes Gber den Warmetauscher 30 auf
der Temperatur von 80°C oder darunter gehaltene Kiihl-
flussigkeit strémt von der Mlndungsstelle 55 der Zirku-
lationsleitung 47a aus in einer diinnen Schicht auf der
Innenwandung des Behalters 1 nach unten, wo sie sich
in einem Sumpf sammelt, dessen bei 56 angedeuteter
Flussigkeitsspiegel unterhalb der Warenstrange 4 in
den beiden Speichern 3 steht, so dass diese nicht mit
der Kahlflissigkeit in Beriihrung kommen.

[0060] Das in dem Behélter 1 befindliche Wasser-
dampf-Stickstoffgemisch wird von dem Geblase 15 iber
dem Behélter 1 umgewalzt und streicht dabei Gber die
Oberflache der Kuhifltssigkeit. Durch die direkte Berth-
rung mit der kalteren Kuohliflissigkeit und durch den
Kondensatanteil, der sich aus dem Wasserdampfanteil
niederschlagt wird dem Wasserdampf-Stickstoffge-
misch gleichzeitig Warme entzogen, sodass auch die
Warenstrange 4 abgekiihlt werden.

[0061] Nach Abschluss der Abkiihlung wird das
Niveau der sich unterhalb des Warenpaketes 53 ange-
sammelten Kuhlflissigkeit abgesenkt. Es wird sodann
von dem Zusatzbehalter 33 aus der fiir die Farbung
nach einem gebrauchlichen Verfahren fir Kipenfarb-
stoffe erforderliche Anteil an Hilfsmitteln, Natronlauge
und Hydrosulfit Gber die Injektionsleitung 31 bei 80° C
auf die beiden Warenstrange 4 verteilt. Dazu waren vor-



15 EP 0 945 538 A1 16

her das Absperrventil 48 geschlossen und das Absperr-
ventl 32 gedffnet worden. Nach ca. 5
Warenstrangumlaufen wird der inzwischen in dem
Zusatzbehalter 33 dispergierte Klipenfarbstoff bei 80°C
Uber 8 bis 10 Warenstranguml&ufe tiber die Pumpe 34
und das gedffnete Ventil 35 in die Saugleitung 28 einge-
fahrt und damit in den den Transportdiisen zugeleiteten
Injektionsstrom dosiert. Die Farbung wird dann nach
den Anwendungsvorschriften der Farbwerke fertigge-
stellt, d.h. nach Ablauf einer Haltezeit bei 80°C wird das
Textilgut auf 60° abgekudhlt, so dass je nach dem ver-
wendeten Klpenfarbstoff bei dieser Temperatur ein wei-
terer Badauszug erfolgt. Danach wird ohne Luftzutritt
gespllt und die alkali-Idsliche Leukoverbindung der
Farbstoffe mit der nachfolgenden Oxidationsbehand-
lung zu dem unléslichen Ausgangsfarbstoffen innerhalb
der Fasern des Textilgutes zuriickgefuhrt. Die Kipen-
farbung wird danach beendet.

[0062] Mit der zuvor erlauterten Entliftung des Behal-
ters 1 Gber den Dampfablass durch das Entliftungsven-
til 49 und den Austausch des Luftanteils durch
Stickstoff-Druckgas ergeben sich betrachtliche Einspa-
rungen an den eingebrachten Reduktionsmittel Natri-
umdithionit  (Na,S-0,) (Hydrosulfity und der
anteilsmaBigen Natronlaugenmenge. Auf den nicht von
dem Behandlungsbad eingenommenen Rauminhalt
des Behalters 1 bezogen wird nur ca. ein Drittel des
sonst Ublichen Hydrosulfit und Laugenanteils benétigt.
Diese Einsparung wirkt sich auch auf eine geringere
Schadstoffbelastung des Abwassers vorteilhaft aus.

Beispiel 4

[0063] Polyester-Webware mit einer Warenbreite von
150 cm und einem Flachengewicht von 145 g/m? sowie
einem Partiegewicht von 130 kg pro Speicher, entspre-
chend einer Einzugslange von 600 m wird ohne Vorwa-
sche bei eine Temperatur von 80°C unter Verwendung
von Luft und einer entsprechend geringen Dampfein-
strémung bei 21, Uber die Transportdlsen 12 und die
Haspeln 8 durch die offenen Beschickungséffnungen 2
in die beiden Speicher 3 des Behélters 1 eingezogen.
Nach dem Zusammennahen der Enden der Waren-
strange 4 und dem Verschliessen der Verschliisse 5
werden die beiden in Umlauf versetzten, endlosen
Warenstrange 4 bei 80°C einer Vorwésche unterzogen,
bei der das Textilgut von Praparationsriickstdnden
gereinigt wird. Nach einem Spuilschritt bei 80°C wird
das Textilgut wahrend ca. 5 Warenstrangumlaufen ohne
Behandlungsflotte einem Trockenlauf unterzogen, damit
es ausreichend abtropfen kann.

[0064] Anschliessend werden die umlaufenden
Warenstrange 4 durch Wasserdampfeinwirkung, nach
vorheriger Entliftung des Behalters wie in dem Beispiel
1, in einer nahezu geséttigten Dampfatmosphare auf
130°C Vorbehandlungstemperatur aufgeheizt. Die
Warenstrange 4 werden ca. 20 Minuten auf dieser Tem-
peratur gehalten und anschliessend mit einem Gradien-
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ten von 2,5°C/min auf 80°C abgekuhlt. Die Abkthlung
kann in ahnlicher Weise wie bei dem Beispiel 3 erfol-
gen, jedoch wird der sich bildende Unterdruck in dem
Behalter 1 nicht mit Stickstoff, sondern mit Druckluft
ausgeglichen.

[0065] Anschliessend wird bei einer Starttemperatur
von 80°C eine 0,5 prozentige Dispersionsfarbung
durchgefiihrt. Dazu wird die in dem Zusatzbehalter 33
angesetzte Behandlungsflotte mit den dispergierten
Dispersionsfarbstoffen und den Hilfsmitteln bei der
gewlnschten pH-Werteinstellung in dem Behalter 1,
nach vorheriger Niveauabsenkung, tber die Injektions-
leitung 31 eingeleitet. Die Injektionsmenge wird pro
Warenspeicher 3 mit 80l/min vorgegeben. Die Farbflotte
und die Polyester-Webware werden nach einem vorge-
gebenen Temperatur-Zeitprogramm sodann auf 110°C
aufgeheizt. Die Webware wird sodann wéahrend 5
Warenstrangumldufen auf 110°C gehalten. Danach
wird die Ober die Injektionsleitung 31 zugefiihrte Injekti-
onsmenge pro Warenspeicher 3 auf 10l/min reduziert.
Mit einem Temperaturgradienten von 3°C/min wird das
Textilgut auf eine Nassfixiertemperatur von 130°C
erwarmt.

[0066] Da bei der geringen Injektionsmenge von 10
Liter pro Minute und Warenspeicher die zur Aufheizung
des Textilgutes erforderliche Warmemenge nicht Gber
die Behandlungsflotte aufgebracht werden kann, wird
zur Aufheizung Uber den DampfanschluBstutzen 21
zusatzlich Wasserdampf direkt in den Behalter 1 ein-
strdmen lassen. Dieser Verfahrensschritt ist aus mehre-
ren Griinden sehr wirtschaftlich:

[0067] Bei 110°C ist der Farbauszug der angewand-
ten Dispersionsfarbung fast vollstédndige abgeschlos-
sen, so dass beim nachfolgenden Aufheizvorgang eine
Farbunegalitdt nicht mehr auftritt. Bei der reduzierten
Induktionsmenge von 10l/min und Warenspeicher und
der dadurch bedingten reduzierten Farbflottenbeladung
des Textilgutes bestehen optimale Voraussetzungen fir
eine Offnung des Textilguts und fir eine entsprechende
Verlegung der strangférmigen Ware bei jedem Strang-
umlauf. Fir die Nassfixierung des Dispersionsfarbstof-
fes gentigen wenige Strangumlaufe bei 130°C.

[0068] Die Farbung wird mit einem Heissablass been-
det. Nach einer Ausdampfzeit von ca. 2 Minuten bei
wéahrend dieser Zeit weiterhin geéfinetem HeiBablaf-
ventil (27) wird sodann als Vorbereitungsschritt flr die
reduktive Reinigung Uber den Druckgasanschluss 52
und das Ventil 51 Stickstoff-Druckgas in den Behalter 1
eingeleitet. Wegen des dadurch erreichten sehr gerin-
gen Luftanteiles in dem Wasserdampf-Stickstoffge-
misch in dem Behalter 1 sind die notwendigen Mengen
an Natronlauge und Hydrosulfit sehr stark reduziert,
und zwar auf ca. ein Drittel der sonst erforderlichen
Mengen.

[0069] Die Farbung wird nach einer Behandlungszeit
fur die reduktive Reinigung von ca. 10 Minuten nach
den jeweils vorgegebenen, allgemein bekannten Vor-
schriften fertiggestellt.
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[0070] Bei demim Vorstehenden anhand von Ausflih-
rungsbeispielen erlduterten erfindungsgeméaBen Ver-
fahren kann eine programmgemaBe Regelung der
Leistung des Geblases 15 nach vorgegebenen Parame-
tern, wie der Umlaufzeit der Warenstrange 4, die Ein-
haltung eines vorgegebenen Schlupfes zwischen der
Warenstranggeschwindigkeit und der Umlaufgeschwin-
digkeit der Haspel 8, der Offnung des Textilgutes, die
insbesondere bei einer Schlauchware nicht bis zu einer
unzulassigen Ballonbildung im Bereich des Speicher-
austritts fuhren darf, etc. erfolgen. Da die zum Authei-
zen des Textiigutes nach einem vorgegebenen
Temperatur-Zeitgradienten wahrend des Vorbereitungs-
schrittes zugeflhrte Energie durch den in den Behélter
1 einstromenden Dampf und durch die in dem Geblase
15 an dessen Laufrad abgegebene Arbeit geliefert wird,
ist es in der Regel erforderlich zur Erzielung eines span-
nungsfreien Warentransportes die Leistung des Gebla-
ses 15 zu regeln und zu begrenzen. Die von dem
Geblase 15 Ubertragene Warmemenge ist von dem
Massenstrom des durchstromenden Gases und dessen
spezifischer Warme abhangig. Durch die Leistungsre-
gelung des Geblases 15 wird die von der Verdichtung
des Gasstromes herrtihrende Temperaturerh6hung
beschrankt.

[0071] Grundsatzlich besteht auch die Méglichkeit
nach Beendigung der wahrend des Vorbereitungsschrit-
tes erfolgenden Wasserdampfbehandlung der Waren-
strange 4 Behandlungsmittel in einer so geringen
Menge in den Gasstrom in den Transportdlsen 12 zu
injizieren und durch diese auf die Warenstrange 4 ver-
teilen zu lassen, dass kein Abtropfen des Behandlungs-
mittels erfolgt. Das ergibt ein &uBerst wirtschaftliches
oder 6konomisches Veredelungsverfahren. Daneben
besteht auch die Méglichkeit Zusatzstoffe, d.h. soge-
nannten Praparationsansatze aus dem Zusatzbehalter
33 uber eine in Fig. 3 bei 57 angedeutete Leitung, die
ein Absperrventil 58 enthalt, unmittelbar in den Gas-
strom vor den Transportdiisen 12 in einer ein Abtropfen
des Behandlungsmittels verhltenden geringen Menge
zu injizieren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung von strangférmigem Tex-
tilgut aus synthetischen oder natlrlichen Fasern
oder aus Mischungen solcher Fasern, bei dem

- das Textilgut in einen Behélter eingebracht,
durch Transportdisenmittel durchgefiihrt und
an seinen Enden zu einem endlosen Waren-
strang verbunden wird,

- der endlose Warenstrang von den Transportdu-
senmitteln in dem geschlossenen Behalter in
einem vorgegebenen Umlaufsinn in Umlauf
versetzt wird,
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10

- die Transportdlisenmittel mit einem dem endlo-
sen Warenstrang seine Vorschubbewegung in
dem vorgegebenen Umlaufsinn erteilenden
antreibenden Gasstrom beaufschlagt werden,
wobei zum Einbringen des Textilgutes in den
Behalter fir diesen Gasstrom Luft oder ein
Dampf-/Luftgemisch mit einer Temperatur
unter ca. 80° C verwendet wird,

- das Textilgut wahrend zumindest eines
Behandlungsschrittes einer Behandlung mit
einem Behandlungsmittel unterzogen wird, das
im Bereiche der Transportdisenmittel bei einer
vorgegebenen Behandlungstemperatur auf
das Textilgut zur Einwirkung gebracht wird,
wobei

- zeitlich vor der Behandlung mit dem Behand-
lungsmittel in zumindest einem eigenen Vorbe-
reitungs- oder Vorbehandlungsschritt durch
unmittelbare Wasserdampfeinwirkung
(Bedampfen) auf das Textilgut in dem Textilgut
vorhandene Spannungen geldst und/oder eine
Schrumpfung des Textilgutes bewirkt wird und
dazu

- bei dem Vorbereitungs- oder Vorbehandlungs-
schritt die Transportdiisenmittel nur mit Dampf
beaufschlagt werden und der Warenstrang
wéahrend einer vorbestimmten Einwirkungszeit
des Dampfes durch diesen angetrieben, in
Umlauf gehalten wird und dabei das Textilgut
auf eine vorbestimmte Vorbehandlungstempe-
ratur gebracht und/oder auf dieser gehalten
wird, die unabhangig von der Behandlungs-
temperaur bei nachfolgenden Behandlungs-
schritten mit einem Behandlungmittel ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Textilgut am Ende des Vorberei-
tungs- oder Vorbehandlungsschrittes von der
Vorbehandlungstemperatur auf eine vorbestimmte
Temperatur abgekuhlt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur
des Textilgutes wahrend des Vorbereitungs- oder
Vorbehandlungsschrittes und/oder bei einem ande-
ren Schritt wahrend seiner Behandlung durch Kon-
takt des den Behalter durchstrémenden, die
Transportdiisenmittel beaufschlagenden Gas-,
Dampf- oder Dampf-/Luftstromes mit einer in dem
Behalter aufrecht erhaltenen, auBerhalb des
Warenstranges vorliegenden Flissigkeitsoberfla-
che geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter
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zumindest bei dem Vorbereitungs- oder Vorbe-
handlungsschritt nach Beginn der Dampfbeauf-
schlagung der Transportdiisenmittel zeitweilig zur
Atmosphére hin geéfinet und ein in dem Behalter
enthaltenes Luftvolumen zumindest teilweise aus
dem Behalter entfernt und durch Dampf ersetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass am Ende des
Vorbereitungs- oder Vorbehandlungsschrittes der
Dampfdruck in dem Behalter durch Offnen des
Behalters schnell abgesenkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Vorbe-
reitungs- oder  Vorbehandlungsschritt  die
Transportdisenmittel anschliessend an die oder
Wahrend der Dampfbeaufschlagung wéhrend einer
vorbestimmten Zeitspanne mit einem Inerigas
beaufschlagt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Textilgut
nach dem Vorbereitungs- oder Vorbehandlungs-
schritt in dem Behalter gespiilt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das bei der
Dampfeinwirkung anfallende Kondensat aus dem
Behalter abgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
disenmittel, zumindest teilweise mit einem aus
dem Behalter abgesaugten und Gber Verdichtermit-
tel im Kreislauf geftihrten Dampf oder Dampf-/Luft-
gemisch beaufschlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Behalter Frischdampf auf der
Druckseite der Verdichtermittel zugeftihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Behalter Frischdampf auf der
Saugseite der Verdichtermittel zugeftihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Leistung der
Verdichtermittel geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
disenmittel wéhrend zumindest eines
Behandlungsschrittes mit einem Gasstrom beauf-
schlagt werden, dem ein fliissiges Behandlungsmit-
tel zugesetzt wird, das im Bereiche der
Transportdisenmittel auf das Textilgut zur Einwir-
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14.

15.

16.

17.

18.
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kung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass insbesondere zur Vorbereitung
eines Behandlungsschrittes flissiges Behand-
lungsmittel in einem von den Transportdlisenmitteln
getrennten Kreislauf ohne Einwirkung auf den in
dem Behalter befindlichen Warenstrang umgewalzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur des umgewalzten
Behandlungsmittels durch Warmetauschermittel
geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur des in dem Behalter
umlaufenden Warenstranges durch Dampfeinwir-
kung auf einem vorbestimmten Wert gehalten oder
auf diesen Wert gebracht wird und dass das
Behandlungsmittel unter vorbestimmten, vorzugs-
weise zumindest angendhert isothermen Bedin-
gungen mit dem Textilgut zusammengefihrt wird.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche mit

- einem verschlieBbaren, druckfesten Behalter

(1),

- Transportdisenmitteln (12) fir ein in Form
eines endlosen Warenstranges (4) vorliegen-
des Textilmaterial,

- einer druckseitig mit den Transportdisenmittel
und saugseitig mit dem Behalter verbundenen
Gasumwalzeinrichtung (11, 14, 15, 16)

- einer Zugabeeinrichtung (33, 34, 35) fur flussi-
ges Behandlungsmittel durch die Behand-
lungsmittel im Bereiche der
Transportdisenmittel auf das Textil material mit
einer vorgegebenen Behandlungstempe ratur
zur Einwirkung bringbar ist,

- einem in dem Behadlter (1) ausgebildeten Spei-
cher (3) zur Aufnahme des auf der Ausgangs-
seite der Transportdisenmittel abgetafelien
Warenstranges (4) und

- einer zu den Transporidisenmitteln fihrenden
AnschluBeinrichtung (21) fir eine Dampf-
quelle, die zumindest wéhrend des Vorberei-
tungs- oder Vorbe handlungsschrittes mit
Dampf beaufschlagt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die AnschluBeinrichtung einen
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DampfanschluBstutzen (21) aufweist, der auf der
Druckseite von Verdichtermittel (15) der Gasum-
waélzeinrichtung miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die AnschluBeinrichtung einen
DampfanschluBstutzen (21a) aufweist, der auf der
Saugseite von Verdichtermittel (15) der Gasum-
waélzeinrichtung miindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der druckfeste
Behalter (1) eine Entliftungseinrichtung (49) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen den
Behalter (1) enthaltenden, von der Gasumwalzein-
richtung getrennten eigenen Kreislauf fir flissiges
Behandlungsmittel aufweist, der Umwalzpumpmit-
tel (25) enthalt.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Kreislauf des flissigen
Behandlungsmittels eine Warmetauschereinrich-
tung (30) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kreislauf des flussigen
Behandlungsmittels mit dem die Transportdlsen-
mittel enthaltenden Gaskreislauf (iber gesteuerte
Ventilmittel (32) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kreislauf des
flussigen Behandlungsmittels in dem Behalter (1)
im Bereiche einer zu den Behalterunterteil fihren-
den Flache mindet (bei 55), Uber die Behandlungs-
flussigkeit ohne Beriihrung mit dem Warenstrang
(4) in das einen Sumpf enthaltenden Unterteil des
Behalters (5) leitbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kreislauf des
flussigen Behandlungsmittels mit einer Einrichtung
(57, 58) zur Zugabe von Zusatzstoffen zu dem
Behandlungsmittel ausgebildet ist.
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