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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schlichten einer Fadenschar gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 6.
[0002] Zur Vorbereitung auf die Weberei werden eine
Fadenschar bildende Kettenfäden mit Schlichte beauf-
schlagt. Dabei wird die Fadenschar durch ein Schlich-
tebad geführt, anschließend abgequetscht und
schließlich getrocknet.
[0003] Aus der DE-C 42 37 962 ist es bekannt, die
Kettfäden vor dem Schlichtebad durch ein Wasserbad
zu führen und anschließend an das Wasserbad abzu-
quetschen. Dabei wird das Wasser über Raumtempe-
ratur erwärmt und enthält chemische Zusätze. Diese
Vorbehandlung führt dazu, daß die Avivage angelöst
und teilweise herausgewaschen wird. Sie verbessert
auch die Aufnahmefähigkeit des Kettmaterials.
[0004] Ein gattungsgemäßes Verfahren und eine gat-
tungsgemäße Vorrichtung sind aus der DE-C 42 34 279
bekannt In dieser Schrift ist ein Verfahren zum Be-
schlichten von feinkapillarem Garn nach Art des Mikro-
filamenttyps beschrieben, bei dem das Garn (in einem
ersten Schritt) mit einer der Endkonzentration der
Schlichteflotte gegenüber verdünnten Flotte vorgenetzt
und (in einem zweiten Schritt) auf eine erste Restfeuch-
te abgequetscht wird und unmittelbar auf das erste Ab-
quetschen folgend mit einer Endkonzentration aufwei-
senden Schlichteflotte behandelt und anschließend bis
auf eine zweite Restfeuchte abgequetscht wird.
[0005] Die Schlichtekonzentration der verdünnten
Vornetzflotte ist annähernd gleich Null; es wird im we-
sentlichen Netzmittel bzw. Wasser verwendet. Die Vor-
netzflotte wird auf eine Temperatur bis zu etwa 90° C
erhitzt. Nach diesem Verfahren läßt sich ein Garn des
Mikrofilamenttyps herstellen, das einen relativ schlich-
tearmen bis schlichtefreien Kern sowie einen für ein Ver-
weben ausreichend stabilen, relativ viel Schlichtemittel
enthaltenden Mantel besitzt.
[0006] Zum erfolgreichen Schlichten ist es notwendig,
im Schlichtetrog eine bestimmte Schlichtekonzentration
und eine bestimmte Schlichtetemperatur einzuhalten.
Bei einer zu hohen Schlichtekonzentration wird zuviel
Schlichte verbraucht, was zu hohe Kosten verursacht.
Eine zu geringe Schlichtekonzentration kann zu Proble-
men in der nachfolgenden Weberei führen. Eine be-
stimmte Schlichtetemperatur, von z.B. 85° C, wird be-
nötigt, um eine Viskosität der Schlichteflotte einzustel-
len, die einen gleichmäßigen Schlichteauftrag gewähr-
leistet.
[0007] Der Anmelderin ist bekannt, beim einstufigen
Schlichten ohne Vornetzen die Schlichtekonzentration
und die Schlichtetemperatur durch Zufuhr von Wasser-
dampf mit Umgebungsdruck und Zufuhr von Schlichte-
flotte, im folgenden Schlichtemittel genannt, in das
Schlichtebad einzustellen. Die Einstellung erfolgt so,
daß die mit der Fadenschar ausgetragene Schlichteflot-

te und das aufgrund der hohen Schlichtetemperatur ver-
dampfende Wasser ständig ersetzt werden.
[0008] Der Anmelderin ist weiterhin bekannt; den
Schlichtetrog mit einem Doppelmantel zu versehen. Der
Doppelmantel wird mit Wasserdampf mit Umgebungs-
druck beheizt. Dadurch kann die zum Aufwärmen in das
Schlichtebad eingeführte Menge Wasserdampf verrin-
gert werden. Schlichtetröge mit Doppel böden sind in
der DE-A 3 716 165, der US-A 2 862 280 und der US-A
2 849 784 beschrieben.
[0009] Wird die Fadenschar in einem ersten Schritt
vorgenetzt und in einem zweiten Schritt geschlichtet, so
ist die Fadenschar bereits mit Netzmittel versehen und
leicht abgekühlt, wenn sie das Schlichtebad erreicht.
Die vorgenetzte Fadenschar nimmt weniger Schlichte-
flotte auf als eine trockene Fadenschar. Bei einem
Schlichten mit Vornetzen wird einerseits zum Aufwär-
men der mit Netzmittel versehenen Fadenschar mehr
Energie und andererseits weniger Schlichteflotte benö-
tigt. Bei einer Erwärmung des Schlichtebades durch die
Zufuhr von Wasserdampf kann es beim Anfahren ohne
ausgleichenden Maßnahmen zu einer starken Verdün-
nung der Schlichtekonzentration kommen. Stellt man
die Schlichtekonzentration so ein, daß sie nach dem An-
fahren den gewünschten Wert erreicht, so wird die Fa-
denschar beim Anfahren mit einer zu hohen Schlichte-
menge beaufschlagt. Die Anfangsmenge liegt dabei um
15 bis 20 % über der gewünschten Schlichtemenge, wo-
bei sich die gewünschte Schlichtemenge erst nach den
ersten 2000 bis 3000 m der Fadenschar einstellt.
[0010] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zum
Schlichten einer Fadenschar gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 und eine entsprechenden Schlichte-
vorrichtung gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 6,
so weiterzuentwickeln, daß eine starke Verdünnung der
Schlichtekonzentration beim Anfahren vermieden wird.
[0011] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale der Ansprüche 1 und 6 gelöst.
[0012] Erfindungsgemäß wird in einem ersten Schritt
auf eine Restfeuchte abgequetscht, die im zweiten
Schritt eine stabile Schlichtekonzentration ermöglicht,
und das Schlichtemittel des zweiten Schrittes über eine
Kontaktfläche mit einer Temperatur von 100 bis 160° C
indirekt beheizt.
[0013] Wesentlich ist, daß zum Aufheizen des
Schlichtemittels statt Wasserdampf und damit Wasser
lediglich Energie zugeführt wird. Dabei sind verschiede-
ne Möglichkeiten einer indirekten Beheizung des
Schlichtemittels im Schlichtebad einsetzbar, wie eine
oder mehrere im Schlichtetrog angeordnete Heizplatten
oder Heizschlangen, die durch ein Heizmittel, wie Was-
serdampf unter Druck oder Thermoöl, oder elektrisch
beheizt werden.
[0014] Wesentlich ist auch, daß an der Kontaktfläche
durch das Heizmittel, das eine Temperatur von >100° C
aufweist, eine Temperatur von mindestens 100° C ein-
gestellt wird. Temperaturen zwischen 120 und 140° C
sind besonders vorteilhaft.

1 2



EP 1 041 185 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0015] Ein Abquetschen der Fadenschar im ersten
Schritt auf eine gewisse Restfeuchte in Verbindung mit
einer indirekte Beheizung des Schlichtemittels ermög-
licht eine Einstellung der Schlichtetemperatur ohne Zu-
fuhr von Wasser. In das Schlichtebad wird durch Aus-
tausch von Netzmittel durch Schlichtemittel in der Fa-
denschar nur eine gewisse Menge Netzmittel, vorwie-
gend Wasser, eingebracht Eine gewisse Menge Wasser
verdampft wegen der hohen Schlichtetemperatur aus
dem Schlichtebad. Lediglich ein geringer Überschuß
von der durch die Fadenschar eingebrachten Wasser-
menge, verglichen mit der Menge verdampften Was-
sers, führt zur Verdünnung der Schlichteflotte beim An-
fahren. Die Absenkung der Schlichtekonzentration wäh-
rend des Anfahrens ist beispielsweise kleiner als 10 %,
wobei das Gleichgewicht der Schlichtekonzentration
schon nach wenigen 100 m der Fadenschar erreicht ist.
Derartig gering erhöhte Anfangsmengen von Schlichte-
mittel, nämlich kleiner als etwa 10 %, können in Kauf
genommen werden, so daß die Schlichtekonzentration
allein durch Zufuhr verbrauchten Schlichtemitels einge-
stellt werden kann. Zusätzliche Maßnahmen, wie die z.
B. in der DE 42 34 279 beschriebene Messung der
Schlichtekonzentration und Regelung der Beschlich-
tung aufgrund von Gewichtsmessungen oder durch An-
passen von Schlichtekonzentration durch einen Kon-
zentrationsmischer sind nicht mehr notwendig.
[0016] Vorteilhafterweise wird gemäß Anspruch 2
Heißdampf eingesetzt.
[0017] Eine z.B. um 5 bis 10° C höhere Temperatur
des Netzmittels des ersten Schrittes als die Temperatur
des Schlichtemittels des zweiten Schrittes, d.h. der
Schlichtetemperatur, gemäß Anspruch 3, verringert die
Temperaturdifferenz der bereits mit Netzmittel versehe-
nen leicht abgekühlten Fadenschar zur Schlichtetempe-
ratur. Die mit Netzmittel versehene Fadenschar kann
schneller aufgewärmt werden. Es wird weniger Energie
zum Aufwärmen benötigt.
[0018] Gemäß Anspruch 4 wird eine Abkühlung der
im ersten Schritt benetzten Fadenschar bis zut Beauf-
schlagung mit Schlichtemittel im zweiten Schritt auf ma-
ximal 10° C begrenzt Eine Begrenzung der Abkühlung
kann durch unmittelbare Folge des zweiten Schrittes auf
den ersten erfolgen. Dies kann durch eine kompakte
Bauweise der Schlichtevorrichtung ermöglicht werden.
Eine Begrenzung der Abkühlung kann auch durch Iso-
lierung der Fadenschar durch eine Abdeckung und/oder
Zufuhr von Wärme zur Fadenschar auf dem Weg vom
Netzmittelbad zum Schlichtemittelbad erfolgen. Die Be-
grenzung der Abkühlung stellt den geringen Energiever-
brauch im zweiten Schritt sicher.
[0019] Vorzugsweise wird die Fadenschar gemäß An-
spruch 5 nach dem Vornetzen im ersten Schritt auf eine
Restfeuchte von 25 bis 60 % abgequetscht. Die Rest-
feuchte entspricht dem Gewicht des Wassers bezogen
auf das Gewicht der Fadenschar. Die Restfeuchte der
Fadenschar nach dem Schlichten und Abquetschen im
zweiten Schritt wird, wie in der DE-C 42 34 279 be-

schrieben, mindestens gleich, in den meisten Fällen hö-
her eingestellt. Eine verhältnismäßig geringe Rest-
feuchte der Fadenschar nach dem ersten Schritt verhin-
dert eine starke Verdünnung der Schlichteflotte, trägt zu
einer stabilen Schlichtekonzentration bei und wirkt sich
wegen der geringen Menge zu erwärmenden Netzmit-
tels energetisch günstig aus.
[0020] Bei einer erfindungsgemäßen, zur Durchfüh-
rung eines Verfahrens nach den Ansprüchen 1 bis 5 ge-
eigneten Schlichtevorrichtung gemäß Anspruch 6 weist
der Schlichtemitteltrog eine indirekte Heizung mit einer
ebenen Kontaktfläche auf.
Die Kontakfläche bildet je nach benötigter Wärmelei-
stung einen Teil oder den gesamten Boden des Schlich-
temitteltroges, wobei die Kontaktfläche der indirekten
Heizung in den Boden des Schlichtemitteltroges inte-
griert ist. Die Integration und die Ebenheit der Kontakt-
fläche gewährleisten eine gleichmäßige Erwärmung
des Schlichtemittels im Schlichtemitteltrog ohne Gefahr
von Schlichtemittelanbackungen an einer Übergangs-
kante oder an Unebenheiten. Durch die Integration der
Kontaktfläche in den Boden wird eine einfache und kom-
pakte Bauweise des Schlichtemitteltroges und damit
der gesamten Schlichtevorrichtung ermöglicht.
[0021] Gemäß Anspruch 7 weist die indirekte Hei-
zung eine als Dampfdruckplatte ausgebildete Heizplatte
auf. Eine, z.B. aus zwei stellenweisen miteinander ver-
bundenen Platten bestehende, Dampfdruckplatte hat
eine geringe Bauhöhe. Auch ist ihre Fläche einfach auf
die benötigte Wärmeleistung abzustimmen.
[0022] Eine kompakte Bauweise der Schlichtemittel-
vorrichtung gemäß Anspruch 8 kann durch einen ge-
meinsamen Trog der Netzeinheit oder der Schlichteein-
heit, der durch eine Trennwand in einen Netzmitteltrog
und in einen Schlichtemitteltrog unterteilt ist, realisiert
sein.
[0023] Eine kompakte Bauweise kann auch dadurch
realisiert werden, daß der Schlichtemitteltrog direkt hin-
ter dem Netzmitteltrog und mit seinem Boden etwa auf
Höhe der letzten Walze der Netzeinheit angeordnet ist.
Dabei befindet sich die erste Walze der Schlichteeinheit
dicht hinter und leicht oberhalb der letzten Walze der
Netzeinheit. Durch eine kompakte Bauweise ist die Län-
ge der freien Strecke, die die Fadenschar von der Netz-
einheit zur Schlichteeinheit überwenden muß, mini-
miert. Eine minimale Länge der freien Strecke verhin-
dert eine starke Abkühlung der Fadenschar. Zum Auf-
heizen des Schlichtemittels wird nur eine verhältnismä-
ßig geringe Energiezufuhr durch die indirekte Heizung
benötigt. Dies ermöglicht, zum Beispiel, eine verhältnis-
mäßig kleine Heizplatte, die gut im Schlichtemitteltrog
untergebracht werden kann.
[0024] Eine Abdeckung der freien Strecke gemäß An-
spruch 9 und ggf. eine Heizeinrichtung in der Abdek-
kung gemäß Anspruch 10 sind weitere Maßnahmen, die
eine Abkühlung der Fadenschar auf ihrem Weg von der
Netzeinheit zur Schlichteeinheit verhindern. Ein ge-
meinsames Gehäuse der Netzeinheit und der Schlich-
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teeinheit gemäß Anspruch 11 ermöglichen eine kom-
pakte Bauweise.
[0025] Die Erfindung wird anhand eines in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Beispiels weiter erläu-
tert Figur 1 zeigt eine Anlage zum Schlichten einer Fa-
denschar, Figur 2 eine Schlichtevorrichtung und Figur 3
einen vergrößerten Ausschnitt aus Figur 2.
[0026] Eine in Figur 1 dargestellte Anlage zum
Schlichten einer Fadenschar 1 weist ein Lieferabteil 2,
eine Schlichtvorrichtung 3, einen Trockner 4 mit Trock-
nungszylindern 5 und einen Aufwickler 6 mit einem Wik-
kelbaum 7 auf. Das Lieferabteil 2, der Trockner 4, in des-
sen Gehäuse sich die Schlichtvorrichtung 3 befindet,
und der Abwickler 6 sind in Transportrichtung der Fa-
denschar 1 hintereinander angeordnet. Die Schtichte-
vorrichtung 3 weist eine Umlenkwalze 8, eine Netzein-
heit 9 und eine Schlichteinheit 10 auf. Sie ist in Figur 2
genauer dargestellt. Die beispielsweise als Meß- und
Abzugswalze für das Lieferabteil 2 ausgebildete Um-
lenkwalze 8 befindet sich im unteren Bereich oder un-
terhalb vor einem Netzmitteltrog 11.
[0027] Die Netzeinheit 9 weist neben dem Netzmittel-
trog 11 drei im Bereich oberhalb des Netzmitteltroges
11 gelagerte Walzen 12, 13 und 14 auf. Der Netzmittel-
trog 11 erstreckt sich quer zu Transportrichtung der Fa-
denschar 1 über die gesamte Breite der gleich breiten
Walzen 12, 13 und 14. Die Durchmesser der zweiten
Walze 13 und der dritten Walze 14 sind gleich groß, der
Durchmesser der ersten Walze 12 beträgt etwa die Hälf-
te dieser Durchmesser. Die zweite Walze 13 und die drit-
te Walze 14 sind übereinander und die erste Walze 12
im oberen Bereich vor der zweiten Walze 13 angeord-
net. Dabei ragt die zweite Walze 13 bis unterhalb einer
Minimalmarkierung eines Füllstandsmessers 15 in den
Netzmitteltrog 11. Die erste Walze 12 ist, wie durch ei-
nen Pfeil 16 gekennzeichnet, mit Anpreßmitteln, zum
Beispiel einem Druckluftzylinder versehen, durch die sie
an die zweite Walze 13 anpreßbar ist. Zwischen der er-
sten Walze 12 und der zweiten Walze 13 ist dadurch ein
erster Quetschspalt 17 und oberhalb des Quetschspal-
tes 17 ein Zwickel 18 gebildet. In diesen Zwickel 18
mündet eine Netzmittelzufuhrvorrichtung 19. Die zweite
Walze 13 ist, wie durch einen Pfeil 20 gekennzeichnet,
mit einem Antrieb verbunden. Die dritte Walze 14 ist,
wie durch einen Pfeil 21 gekennzeichnet, mit
Anpreßmitteln versehen, Gewindestangen, durch die
sie zur zweiten Walze bewegbar und an diese anpreß-
bar ist. Zwischen der zweiten Walze 13 und der dritten
Walze 14 ist dadurch ein zweiter Quetschspalt 22 gebil-
det. Durch diese Anordnung bilden die Walzen 12, 13,
14 ein Einzugwerk für die Schlichteeinheit 10.
[0028] Ein Schlichtemitteltrog 23 der Schlichteeinheit
10 ist dicht hinter dem Netzmitteltrog 11 angeordnet. Er
ist oberhalb des Netzmitteltroges 11 angeordnet, wobei
sich sein Boden 24 auf Höhe der dritten Walze 14 be-
findet.
[0029] Die Schlichteeinheit 10 weist neben dem
Schlichtemitteltrog 23 drei im Bereich des Schlichtemit-

teltroges 23 angeordnete, gelagerte Walzen 25, 26 und
27 auf. Der Schlichtemitteltrog 23 erstreckt sich, wie der
Netzmitteltrog 11, quer zur Transportrichtung der Fa-
denschar 1 über die gesamte Breite der gleich breiten
Walzen 25, 26 und 27.
[0030] Die Durchmesser der zweiten Walze 26 und
der dritten Walze 27 sind gleich groß, der Durchmesser
der ersten Walze 25 beträgt etwa zwei Drittel dieser
Durchmesser. Die drei Walzen 25, 26, 27 sind hinterein-
ander angeordnet, wobei sich die zweite und dritte Wal-
ze 26, 27 auf gleicher Höhe befinden und bis unterhalb
einer Minimalmarkierung eines Füllstandsmessers 28 in
den Schlichtemitteltrog 23 ragen. Die erste Walze 25 ist
im oberen Bereich der zweiten Walze 26 angeordnet.
Dabei kann sie etwas über die zweite Walze 26 ragen.
Die erste Walze 25 ist, wie durch einen Pfeil 29 gekenn-
zeichnet, mit Anpreßmitteln, zum Beispiel einem Druck-
luftzylinder, versehen, durch die sie an die zweite Walze
27 anpreßbar ist. Zwischen der ersten Walze 25 und der
zweiten Walze 26 ist dadurch ein erster Quetschspalt
30 und darüber ein Zwickel 31 gebildet. In diesem Zwik-
kel 31 mündet eine Schlichtemittelzufuhrvorrichtung 32.
Die zweite Walze 26 ist, wie durch den Pfeil 33 gekenn-
zeichnet, mit einem Antrieb verbunden. Die dritte Walze
27 ist, wie durch einen Pfeil 34 gekennzeichnet, mit An-
preßmitteln versehen, durch die sie zur zweiten Walze
26 bewegbar und an diese anpreßbar ist. Zwischen der
zweiten Walze 26 und der dritten Walze 27 ist dadurch
ein zweiter Quetschspalt 35 gebildet.
[0031] Der Schlichtemitteltrog 23 weist eine parallel
vor einer Rückwand 36 verlaufende Überlaufwand 37
auf, deren Höhe der maximalen Füllstandshöhe ent-
spricht.
[0032] Der Schlichtemitteltrog 23 weist eine indirekte
Heizung mit einer Heizplatte 38 auf, und zwar einer
Dampfdruckplatte, die in den Boden 24 des Schlichte-
mitteltroges 23 eingesetzt ist. Die Heizplatte 38 weist
eine obere Platte 39 und eine untere Platte 40 auf, die
an bestimmten Stellen miteinander verbunden sind.
Durch diese Verbindungen sind, zum Beispiel mäander-
förmige, Kanäle für das Heizmittel zwischen den Platten
39 und 40 gebildet. Es können weitere punktförmige
Verbindungen zur Stabilisierung der Heizplatte 38 vor-
gesehen sein.
[0033] Wesentlich ist, daß eine zur Innenseite des
Schlichtemitteltroges 23 zeigende Kontaktfläche 41 der
oberen Platte 39 der Heizplatte 38 eben ist und mit einer
Innenfläche 42 des Bodens 24 abschließt (vgl. Figur 3).
Zur als Dampfdruckplatte ausgebildeten Heizplatte 38
führt eine Dampfzuleitung 43 mit einem mit einer Steue-
rung 44 versehenen Ventil 45. An die Heizplatte 38 ist
eine Abfuhrleitung mit einem Kondensator 47 zur Ablei-
tung des Heizmittels, nämlich des Dampfes, ange-
schlossen.
[0034] Statt einer Dampfdruckplatte kann die Heiz-
platte 38 als Thermoölplatte oder als elektrisch beheiz-
bare Platte ausgebildet sein. Statt zweier Platten 39, 40,
die Kanäle für das Heizmittel bilden, können zum Bei-
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spiel unterhalb des Bodens 24 oder einer anderen Platte
Heizschlangen oder miteinander verbundene Heizrohre
für das Heizmittel vorgesehen sein. Wesentlich ist, daß
die indirekte Heizung eine ebene Kontaktfläche 41 auf-
weist. Die Kontaktfläche 41 kann, wie in diesem Bei-
spiel, einen Teil des Bodens 24 bilden und mit der In-
nenfläche 42 des Bodens 24 abschließen. Sie kann sich
auch über den gesamten Boden 24 des Schlichtemittel-
troges 23 erstrecken.
[0035] Die Schlichtevorrichtung 3 weist eine kompak-
te Bauweise auf. Die kompakte Bauweise ist durch die
Anordnung des Netzmitteltroges 11 und der Walzen 12,
13, 14 der Netzeinheit vor dem Schlichtemitteltrog 23,
wobei die Walzen 13, 14 der Netzeinheit 9 übereinander
und der Schlichtemitteltrog 23 oberhalb des Netzmittel-
troges 11 angeordnet sind, realisiert. Durch diese An-
ordnung ist die Länge einer freien Strecke 48, über die
die Fadenschar 1 von der letzten Walze 14 des Netz-
mitteltroges 11 bis zur ersten Walze 25 des Schlichte-
mitteltroges 23 geführt ist, minimiert. Die freie Strecke
48 verläuft zwischen einem Ablaufpunkt 49 für die Fa-
denschar 1 an der Oberfläche der letzten Walze 14 der
Netzeinheit 9 und einem Auftreffpunkt 50 der Faden-
schar an der Oberfläche der ersten Walze 25 der
Schlichteeinheit 10, d.h. zwischen den Berührungs-
punkten 49 und 50 einer Tangente an die Oberflächen
der Walzen 14 und 25. Die freie Strecke 48 beträgt grö-
ßenordnungsmäßig 1 m, vorzugsweise 250 bis 750 mm.
[0036] Oberhalb der freien Strecke 48 kann eine Ab-
deckung 51 mit einer Heizeinrichtung 52 vorgesehen
sein. Die Netzeinheit 9 und die Schlichteinheit 10 kön-
nen ein gemeinsames Gehäuse 53 aufweisen.
[0037] Im Betrieb wird die Fadenschar 1 vom Liefer-
abteil 2 abgezogen, durch die Schlichtevorrichtung 3
und über die Trockenzylinder 5 des Trockners 4 zum
Abwickler 6 geführt. Im Abwickler 6 wird sie auf einen
Wickelbaum 7 aufgewickelt.
[0038] In der Schlichtevorrichtung 3 wird die Faden-
schar 1 in einem ersten Schritt in der Netzeinheit 9 mit
einem Netzmittel, vorzugsweise Wasser, einer Tempe-
ratur von 65 bis 95° C beaufschlagt und auf eine Rest-
feuchte von 25 bis 60 % abgequetscht. Die Temperatur
des Netzmittels wird, beispielsweise um etwa 5° C, hö-
her als die des Schlichtemittels eingestellt. Die Rest-
feuchte der Fadenschar 1 beim Verlassen der Netzein-
heit 9 wird in Abhängigkeit des Netzvermögens der Fa-
denschar 1 und der Netzmitteltemperatur bestimmt.
[0039] In der Schlichteeinheit 10 wird die Fadenschar
1 in einem zweiten Schritt mit Schlichtemittel einer Tem-
peratur von 65 bis 95° C beaufschlagt und auf einer
Restfeuchte von 80 bis 160 % abgequetscht.
[0040] Die Beaufschlagung der Fadenschar 1 mit
Netzmittel und das anschließende Abquetschen erfolgt
zweimal hintereinander. Dazu wird die Fadenschar 1
über die Umlenkwalze 8 von unten um die Oberseite der
ersten Walze 12 der Netzeinheit 9 in den durch die Netz-
mittelzufuhrvorrichtung 19 mit Netzmittel gefülltem
Zwickel 18 geführt und mit Netzmittel beaufschlagt. Im

ersten Quetschspalt 17 unter dem Zwickel 18 wird die
Fadenschar 1 zum erstenmal abgequetscht. Die Faden-
schar 1 wird anschließend um die Unterseite der zwei-
ten Walze 13 und damit durch das Netzmittelbad in
Netzmitteltrog 11 geführt und erneut mit Netzmittel be-
aufschlagt. Die Fadenschar 1 wird weiter um die Ober-
seite der zweiten Walze 13 durch den zweiten Quetsch-
spalt 22 geführt, wobei sie auf die vorbestimmte Rest-
feuchte abgequetscht wird. Üblicherweise ist die
Quetschkraft im zweiten Quetschspalt 22 größer, zum
Beispiel das Zehnfache, als im ersten Quetschspalt 17.
[0041] Die zuvor zweifach benetzte und abge-
quetschte, d.h. mit Netzmittel versehene und auf Netz-
mitteltemperatur erwärmte, Fadenschar 1 wird um die
dritte Walze 14 über die freie Strecke 48 zur Oberseite
der ersten Walze 25 der Schlichteeinheit 10 geführt und
kühlt ab. Die Abkühlung der Fadenschar 1 wird auf ma-
ximal 5 bis 10° C begrenzt, wobei die Begrenzung der
Abkühlung in vielen Fällen durch die geringe Länge der
freien Strecke 48 gewährleistet ist. Zusätzlich kann die
Fadenschar 1 durch eine thermisch isolierende Abdek-
kung 51 der freien Strecke 48, die ggf. mit einer Heizung
52 versehen ist, auf eine Temperatur nahe der Netzmit-
teltemperatur gehalten werden.
[0042] Im zweiten Schritt erfolgt die Beaufschlagung
der Fadenschar 1 mit Schlichtemittel und das anschlie-
ßende Abquetschen ebenfalls zweimal hintereinander.
Dazu wird die Fadenschar 1 um die Oberseite der ersten
Walze 25 in den durch die Schlichtemitttelzufuhrvorrich-
tung 32 mit Schlichtemittel gefülltem Zwickel 31 geführt
und mit Schlichtemittel beaufschlagt. Im ersten
Quetschspalt 30 unter dem Zwickel 31 wird die Faden-
schar 1 zum erstenmal abgequetscht. Die Fadenschar
1 wird anschließend um die Unterseite der zweiten Wal-
ze 26 und damit durch das Schlichtemittelbad im
Schlichtemitteltrog 23 geführt und erneut mit Schlichte-
mittel beaufschlagt. Anschließend wird die Fadenschar
1 durch den zweiten Quetschspalt 35, wobei sie auf die
vorbestimmte Restfeuchte abgequetscht wird, zum
Trockner 4 geführt.
[0043] Das Schlichtemittel, mit dem die Fadenschar
1 im zweiten Schritt beaufschlagt wird, wird über die
Kontaktfläche 41 der indirekten Heizung im Schlichte-
mitteltrog 23 mit einer Temperatur von 100 bis 160° C
beheizt. Dazu wird der als Dampfdruckplatte ausgebil-
deten Heizplatte 38 Heißdampf, d.h. gesättigter Dampf
unter erhöhtem Druck, zugeführt.
[0044] Die Fadenschar 1 wird mit einer Vorschubge-
schwindigkeit von 60 bis 200 m/min. und höher durch
die Schlichtevorrichtung 3 geführt.

Beispiel:

[0045] Bei einer Fadenschar 1 aus Baumwolle mit ei-
nem Flächengewicht von 100 g/m2 wird als Schlichte-
mittel modifizierte Stärke und als Netzmittel Wasser,
ggf. mit Zusätzen, eingesetzt. Die Netzmitteltemperatur
wird auf 85° C, die Restfeuchte nach dem Netzen (erster
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Schritt) auf 40 %, die Schlichtemitteltemperatur auf 80°
C und die Restfeuchte nach dem Schlichten (zweiter
Schritt) auf 140 % eingestellt. Die als Dampfdruckplatte
ausgebildete Heizplatte 38 wird mit einem Heißdampf
einer Temperatur von 142° C und einem Druck von 3
bar beheizt. Die Temperatur der Kontaktfläche beträgt
dabei etwa 140° C. Die Vorschubgeschwindigkeit be-
trägt 120 m/min. Beim Anfahren findet auf den ersten
200 bis 600 m, hier den ersten 400 m, der Fadenschar
1 eine Verdünnung der Schlichtemittelkonzentration
statt. Dabei liegt die Anfangsmenge des auf die Faden-
schar 1 aufgetragenen Schlichtemittels um 6 bis 10 %,
hier um 8 %, höher als die gewünschte Menge. Eine
Steuerung oder Regelung der aufgebrachten Schlichte-
menge durch aufwendige Meß- und Regeltechnik ist
nicht erforderlich.
[0046] Durch die Zweistufigkeit des Verfahrens kann
bei gleichem Webnutzeffekt 50 % des Schlichtemittels
eingespart werden oder bei einer Verbesserung des
Webnutzeffektes von 3 % etwa 20 % des Schlichtemit-
tels eingespart werden.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Fadenschar
2 Lieferabteil
3 Schlichtvorrichtung
4 Trockner
5 Trocknungszylinder
6 Aufwickler
7 Baum
8 Umlenkwalze
9 Netzeinheit
10 Schlichteinheit
11 Netzmitteltrog
12 erste Walze
13 zweite Walze
14 dritte Walze
15 Füllstandsmesser
16 Pfeil (Anpreßmittel)
17 erster Quetschspalt
18 Zwickel
19 Netzmittelzufuhrvorrichtung
20 Pfeil (Antrieb)
21 Pfeil (Anpreßmittel)
22 zweiter Quetschspalt
23 Schlichtemitteltrog
24 Boden
25 erste Walze
26 zweite Walze
27 dritte Walze
28 Füllstandsmesser
29 Pfeil (Anpreßmittel)
30 erster Quetschspalt
31 Zwickel
32 Schlichtemittelzufuhrvorrichtung

33 Pfeil (Antrieb)
34 Pfeil (Anpreßmittel)
35 zweiter Quetschspalt
36 Rückwand
37 Überlaufwand
38 Heizplatte
39 obere Platte
40 untere Platte
41 Kontaktfläche
42 Innenfläche
43 Dampfzuleitung
44 Steuerung
45 Ventil
46 Abfuhrleitung
47 Kondensator
48 freie Strecke
49 Ablaufpunkt
50 Ablaufpunkt
51 Abdeckung
52 Heizung
53 Gehäuse

Patentansprüche

1. Verfahren zum Schlichten einer Fadenschar, bei
dem die Fadenschar in einem ersten Schritt mit ei-
nem Netzmittel einer Temperatur von 65 bis 95° C
beaufschlagt und auf eine Restfeuchte abge-
quetscht wird und in einem zweiten Schritt mit ei-
nem Schlichtemittel einer Temperatur von 65 bis
95° C beaufschlagt und auf eine Restfeuchte abge-
quetscht wird,
wobei bei der Beaufschlagung mit Schlichtmittel die
vorgenetzte Fadenschar durch einen Schlichtemit-
telvorrat geführt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass im ersten Schritt
auf eine Restfeuchte abgequetscht wird, die im
zweiten Schritt eine stabile Schlichtekonzentration
ermöglicht, und im zweiten Schritt das Schlichtemit-
tel über eine Kontaktfläche (41) mit einer Tempera-
tur von 100 bis 160° C indirekt beheizt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zur indirekten Beheizung des
Schlichtemittels einer mit der Kontaktfläche (41)
versehenen Dampfdruckplatte Heißdampf zuge-
führt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daß die Temperatur
des Netzmittels im ersten Schritt um etwa 5 bis
10°C höher eingestellt wird als die Temperatur des
Schlichtemittels im zweiten Schritt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daß eine Abkühlung
der Fadenschar (1) zwischen dem ersten und dem
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zweiten Schritt auf maximal 10°C begrenzt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daß die Restfeuchte
des ersten Schrittes 25 bis 60% beträgt.

6. Schlichtevorrichtung zum Schlichten einer Faden-
schar mit
einer Netzeinheit (9) mit einem Netzmitteltrog (11)
und mindestens einen Quetschspalt (22) bildenden
Walzen (25, 26) und
einer dahinter angeordneten Schlichteeinheit (10)
mit einem Schlichtemitteltrog (23) mit mindestens
einen Quetschspalt (30, 35) bildenden Walzen (25,
26, 27)
wobei zwei Walzen (25, 26) einen Quetschspalt
(30) und darüber einen Zwickel (31) bilden, in dem
eine Schlichtemittelzufuhr (32) mündet, und eine
Zuführung der Fadenschar
um die Unterseite einer Walze (26) in den Schlich-
temitteltrog (23) ragt und der Unterseite dieser der
Walze (26) ein Quetschspalt (30) vorgelagert ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Quetschspalt
(22) des Netzmitteltroges (11) derart einstellbar ist,
dass die Fadenschar auf eine stabile Schlichtekon-
zentration ermöglichende Restfeuchte abquetsch-
bar ist, und der Schlichtemitteltrog (23) eine indirek-
te Heizung mit einer ebenen, auf eine Temperatur
von 100 bis 160°C beheizbare Kontaktfläche (41)
aufweist, wobei die Kontaktfläche (41) einen Teil
oder einen gesamten Boden (24) des Schlichtemit-
teltroges (23) bildet.

7. Schlichtedosierung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daß die indirekte Hei-
zung eine als Dampfdruckplatte ausgebildete Heiz-
platte (38) aufweist.

8. Schlichtevorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daß die Länge einer
freien Strecke (48), über die die Fadenschar (1) von
einer Walze (14) der Netzeinheit (9) zu einer ersten
Walze (25) der Schlichteeinheit (10) geführt ist,
durch kompakte Bauweise minimiert ist.

9. Schlichtevorrichtung nach einem der Ansprüche 6
bis 8
dadurch gekennzeichnet, daß eine Abdeckung
(49) der freien Strecke (48).

10. Schlichtedosierung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daß die Abdeckung ei-
ne Heizeinrichtung (50) auweist.

11. Schlichtevorrichtung nach einem der Ansprüche 6
bis 10,
gekennzeichnet dadurch ein gemeinsames Ge-
häuse (53) der Netzeinheit (9) und der Schlichte-

einheit (10).

Claims

1. Method for sizing a yarn sheet, wherein the yarn
sheet, in a first stage, is acted upon by a wetting
agent having a temperature of 65 to 95°C and is
squeezed off to a residual moisture and, in a second
stage, is acted on by a sizing agent having a tem-
perature of 65 to 95°C and is squeezed off to a re-
sidual moisture, the pre-wetted yarn sheet, when
being acted on by the sizing agent, being conveyed
through a sizing agent stock, characterised in
that, in the first stage, there is squeezing off to a
residual moisture that allows a stable sizing con-
centration in the second stage and, in the second
stage, the sizing agent is indirectly heated via a con-
tact surface (41) having a temperature of 100 to
160°C.

2. Method according to claim 1, characterised in
that, in order indirectly to heat the sizing agent, su-
perheated steam is supplied to a steam pressure
plate provided with the contact surface (41).

3. Method according to either of claims 1 and 2, char-
acterised in that the temperature of the wetting
agent in the first stage is set at approximately 5 to
10°C higher than the temperature of the sizing
agent in the second stage.

4. Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that cooling of the yarn sheet (1) be-
tween the first and the second stage is limited to a
maximum of 10°C.

5. Method according to any claims 1 to 4, character-
ised in that, in the first stage, there is 25 to 60%
residual moisture.

6. Sizing device for sizing a yarn sheet, comprising a
wetting unit (9) comprising a wetting agent trough
(11) and rollers (25, 26) forming a at least one
squeezing nip (22) and a sizing unit (10), arranged
behind it, comprising a sizing agent trough (23)
comprising rollers(25, 26, 27) forming at least one
squeezing nip (30, 35), two rollers (25, 26) forming
a squeezing nip (30) and thereabove a gusset (31),
in which a sizing agent supply (32) discharges, and
a supply of the yarn sheet projecting around the low-
er side of a roller (26) into the sizing agent trough
(23), and a squeezing nip (30) being positioned up-
stream of the lower side of this roller (26), charac-
terised in that the squeezing nip (22) of the wetting
agent trough (11) is adjustable in such a way that
the yarn sheet may be squeezed off to a residual
moisture allowing a stable sizing concentration, and
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the sizing agent trough (23) has an indirect heater
comprising a flat contact surface (41) that may be
heated to a temperature of 100 to 160°C, the con-
tact surface (41) forming a part of, or the entire,
base (24) of the sizing agent trough (23).

7. Sizing metering according to claim 6, character-
ised in that the indirect heater comprises a hot
plate (38) configured as a steam pressure plate.

8. Sizing device according to either of claims 6 and 7,
characterised in that the length of a free section
(48), via which the yarn sheet (1) is conveyed from
a roller (14) of the wetting unit (9) to a first roller (25)
of the sizing unit (10), is minimised through compact
construction.

9. Sizing device according to any of claims 6 to 8,
characterised by a cover (49) of the free section
(48).

10. Sizing metering according to claim 9, character-
ised in that the cover comprises a heating installa-
tion (50).

11. Sizing device according to any of claims 6 to 10,
characterised by a common housing (53) of the
wetting unit (9) and the sizing unit (10).

Revendications

1. Procédé pour encoller une portée de fils, dans le-
quel la portée de fils est sollicitée, dans une premiè-
re étape, avec un agent de mouillage à une tempé-
rature de 65 à 95°C et est soumise à un écrasement
pour obtenir une humidité résiduelle, et est sollici-
tée, dans une deuxième étape, avec un agent d'en-
collage à une température de 65 à 95°C et est sou-
mis à un écrasement pour obtenir une humidité ré-
siduelle, dans lequel, lors de la sollicitation avec
l'agent d'encollage, la portée de fils soumise à un
mouillage préalable est guidée à travers une réser-
ve d'agent d'encollage, caractérisé en ce que,
dans la première étape, on procède à un écrase-
ment jusqu'à une humidité résiduelle qui permet
d'obtenir, dans la deuxième étape, une concentra-
tion stable de l'encollage, et dans la deuxième éta-
pe, l'agent d'encollage est soumis à un chauffage
indirect via une surface de contact (41) à une tem-
pérature de 100 à 160 °C.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on achemine, pour le chauffage indirect de
l'agent de encollage, de la vapeur chaude à une pla-
que de pression de vapeur munie de la surface de
contact (41).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'on règle la température de l'agent de
mouillage dans la première étape à une valeur d'en-
viron 5 à 10 °C supérieure à la température de
l'agent d'encollage dans la deuxième étape.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce qu'on limite le refroidisse-
ment de la portée de fils (1) entre la première et la
deuxième étape à un maximum de 10 °C.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que l'humidité résiduelle
de la première étape s'élève de 25 à 60 %.

6. Dispositif d'encollage pour encoller une portée de
fils, possédant une unité de mouillage (9) compre-
nant une auge pour agent de mouillage (11) et des
rouleaux (25, 26) formant au moins une fente
d'écrasement (22), ainsi qu'une unité (10), montée
à la suite, comprenant une auge pour agent d'en-
collage (23) avec des rouleaux (25, 26, 27) formant
au moins une fente d'écrasement (30, 35), deux
rouleaux (25, 26) formant une fente d'écrasement
(30) et, par-dessus cette dernière, un godet (31)
dans 'lequel débouche une alimentation d'agent
d'encollage (32), la portée de fils, lors de son pas-
sage par-dessous le rouleau (26), faisant saillie
dans l'auge pour agent d'encollage (23) et une fente
d'écrasement (30) étant montée en amont du côté
inférieur de ce rouleau (26), caractérisé en ce que
la fente d'écrasement (22) de l'auge pour agent de
mouillage (11) peut être réglée de telle sorte que la
portée de fils peut être soumise à un écrasement
jusqu'à une humidité résiduelle pour obtenir une
concentration d'encollage stable, et l'auge pour
agent d'encollage (23) présentant un chauffage in-
direct comprenant une surface de contact plane
(41) apte à être chauffée à une température de 100
à 160 °C, la surface de contact (41) formant une
partie du fond ou la totalité du fond (24) de l'auge
pour agent d'encollage (23).

7. Dosage d'encollage selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le chauffage indirect présente
une plaque de chauffage (38) réalisée sous la forme
d'une plaque de pression de vapeur.

8. Dispositif d'encollage selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que la longueur d'un tronçon li-
bre (48), sur lequel est guidée la portée de fils (1)
depuis un rouleau (14) de l'unité de mouillage (9)
jusqu'à un premier rouleau (25) de l'unité d'encolla-
ge (10), est minimisée grâce à une construction
compacte.

9. Dispositif d'encollage selon l'une quelconque des
revendications 6 à 8, caractérisé par un recouvre-
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ment (49) du tronçon libre (48).

10. Dosage d'encollage selon la revendication 9, ca-
ractérisé en ce que le recouvrement présente un
dispositif de chauffage (50).

11. Dispositif d'encollage selon l'une quelconque des
revendications 6 à 10, caractérisé par un logement
commun (53) de l'unité de mouillage (9) et de l'unité
d'encollage (10).
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