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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Nassbehandlungs-
maschine für strangförmiges Textilgut mit einem ver-
schlossenen Behälter und einem Venturi-Transportdü-
sensystem, das mit einem Transportmediumsstrom be-
aufschlagt ist, um einen in dem Behälter umlaufenden
endlosen Warenstrang in einem vorgegebenen Umlauf-
sinn anzutreiben.
[0002] Solche in der Praxis in mehreren Ausführungs-
formen als JET-Färbeanlagen und dergleichen bekannte
Nassbehandlungsmaschinen arbeiten, abhängig davon,
ob der Transportmediumsstrom flüssig oder gasförmig
ist, nach dem hydraulischen oder aerodynamischen Prin-
zip. Der durch das Transportdüsensystem geförderte
endlose Warenstrang wird beim Austritt aus dem Trans-
portdüsensystem durch eine Abtaflungseinrichtung ab-
getafelt und sodann in einem Speicher gespeichert, aus
dem er fortlaufend entnommen und dem Waren-
strangeinlauf des Transportdüsensystems zugeführt
wird. Zum Herausheben des Stranges aus dem Speicher
und zu dessen Einführung in den Warenstrangeinlauf
des Transportdüsensystems sind diesem Haspelmittel
zugeordnet, die in der Regel eine Haspel für jede Trans-
portdüse des Transportdüsensystems aufweisen. Die
elektromotorisch angetriebene Haspel liegt im Waren-
stranglaufweg vor dem Warenstrangeinlauf ihrer zuge-
ordneten Transportdüse und lenkt den im Wesentlichen
in Vertikalrichtung aus dem Speicher herausgehobenen
Warenstrang um zumindest 90° um, bevor er in den Wa-
renstrangeinlauf der Transportdüse eintritt. Auf dem im
Wesentlichen vertikalen Abschnitt des Warenstranglauf-
wegs zwischen der Haspel und dem Speicher tropft ein
Teil der von dem Warenstrang mitgeführten Behand-
lungsflotte ab, was dadurch unterstützt wird, dass der
Warenstrang auf der Haspeloberfläche mit seinem Ge-
wicht aufliegt und deshalb mehr oder weniger zusam-
mengedrückt wird.
[0003] Um die Behandlungsflotte möglichst gleichmä-
ßig auf den umlaufenden Warenstrang aufzubringen,
wird die Behandlungsflotte durch eine Flottenumwälz-
pumpe zirkuliert und im Zusammenwirken mit den Trans-
portmediumsstrom auf den Warenstrang zur Einwirkung
gebracht. Bei einer aus der EP 0078022 bekannten
Nassbehandlungsmaschine dieser Art wird Behand-
lungsmittel in zerstäubter Form einem Gasstrom zuge-
setzt, der als Transportmediumsstrom für den umlaufen-
den Warenstrang dient. Bei einer anderen nach dem ae-
rodynamischen Prinzip arbeitenden Stückfärbemaschi-
ne nach der EP 0945538 wird das Behandlungsmittel in
das Düsengehäuse der Transportdüse eingeführt, wobei
die Behandlungsmittelteilchen von dem gasförmigen
Transportmediumsstrom über den Düsenringspalt
gleichmäßig auf den durchlaufenden Warenstrang auf-
gebracht werden, in den sie beim weiteren Durchlaufen
der Intensivstrecke der Transportdüse eingewalkt wer-
den. Bei einer aus der GB-A-2380205 bekannten
Nassbehandlungsmaschine sind die Mittel zum Aufbrin-

gen einer Behandlungsflotte auf den Warenstrang in ei-
nem Abschnitt des Warenstranglaufweges vorgesehen,
der zwischen dem Bereich der Haspel und dem Düsen-
ringspalt des Transportdüsensystems liegt. Zu diesem
Zwecke ist dem von dem gasförmigen Transportmedi-
umsstrom durchströmten Düsenringspalt in Waren-
stranglaufrichtung eine Behandlungsflotten-Jet-Düse
vorgeschaltet, die von dem Warenstrang durchlaufen
wird und einen Ringspalt aufweist, über den die Behand-
lungsflotte auf den durchlaufenden Warenstrang aufge-
bracht wird.
[0004] In der Praxis hat sich gezeigt, dass die Menge
der flüssigen Behandlungsflotte, die in einen gasförmi-
gen Transportmediumsstrom bei einer nach dem aero-
dynamischen Prinzip arbeitenden JET-Nassbehand-
lungsmaschine eingespritzt werden kann, beschränkt ist.
Die in den Transportmediumsstrom eingebrachten Flüs-
sigkeitströpfchen der Behandlungsflotte müssen näm-
lich in Warenstranglaufrichtung beschleunigt werden,
wozu eine beträchtliche Energie des Transportmediums-
stroms erforderlich ist, die über das diesen fördernde Ge-
bläse aufgebracht werden muss. Insbesondere beim
Spülen des Warenstrangs wäre es aber erwünscht, einen
hohen Flottendurchsatz durch die Transportdüse zu ha-
ben, um die Spülzeit abzukürzen und eine gute Spülwir-
kung zu erzielen.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb einen
Weg zu weisen, der es gestattet, in einfacher Weise die
Aufbringung der Behandlungsflotte auf den Warenstrang
zu verbessern.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe weist die erfin-
dungsgemäße Nassbehandlungsmaschine die Merkma-
le des Patentanspruchs 1 auf.
[0007] Die neue Nassbehandlungsmaschine ist mit
Mitteln zum Aufbringen von Behandlungsflotte auf den
Warenstrang in einem Abschnitt des Warenstranglauf-
wegs zwischen dem Bereich der Haspelmittel und dem
Düsenringspalt des Transportdüsensystems ausgerü-
stet, die Mittel zur Injektion einer Behandlungsflotte in
den Durchgangskanal des Düsenkonus aufweisen, die
rings um die den Durchgangskanal begrenzende Kanal-
wand münden. Über diese Injektionsmittel wird die Be-
handlungsflotte, d.h. das Behandlungsmittel, getrennt
von dem Transportmediumsstrom auf den die Transport-
düse durchlaufenden Warenstrang aufgebracht. Die Be-
aufschlagung des Warenstrangs mit der Behandlungs-
flotte ist unabhängig von der Geschwindigkeit des in den
Ringspalt einströmenden Transportmediumsstroms, der
die Förderung der Ware bewirkt. Da die Injektionsmittel
im Bereiche des Düsenkonus angeordnet sind, ist der
Warenstrang bereits mit der aus den Injektionsmitteln
austretenden Behandlungsflotte vorbehandelt, wenn er
in den Ringspalt eintritt und dort mit dem Transportme-
dium beaufschlagt wird. Da die Injektionsmittel rings um
die Durchgangskanalwandung verteilt angeordnet sind,
durchläuft der Warenstrang beim Durchgang durch den
Durchgangskanal des Düsenkonus einen "Behand-
lungsflottenvorhang", der konzentrisch um die Düsenöff-
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nung angeordnet ist. Dadurch ergibt sich eine sehr scho-
nende Beaufschlagung der Ware mit der Behandlungs-
flotte.
[0008] In einer bevorzugten Ausführungsform münden
die Injektionsmittel bezüglich der Längsmittelachse des
Durchgangskanal derart, dass die aus ihnen in den
Durchgangskanal austretende Behandlungsflotte eine
Bewegungskomponente in Warenlaufrichtung aufweist.
Zu diesem Zwecke sind die Injektionsmittel mit Vorteil
unter einem Winkel zu der Längsmittelachse mündend
angeordnet, dessen Scheitel in die Warenlaufrichtung
weist. Durch diese Maßnahmen wird erreicht, dass der
erwähnte "Behandlungsflottenvorhang" eine in Waren-
laufrichtung weisende Komponente aufweist, die so groß
gemacht werden kann, dass sie annähernd die Ge-
schwindigkeit des durchlaufenden Warenstrangs hat.
Das hat zur Folge, dass die über die Injektionsmittel in
den Durchgangskanal eingeführte Behandlungsflotte,
wie erwähnt, nicht erst von dem sie mitnehmenden
durchlaufenden Warenstrang beschleunigt werden
muss, was zu einer Bremswirkung auf den Warenstrang
führen würde.
[0009] In einer bevorzugten Ausführungsform weisen
die Injektionsmittel Injektionskanäle auf, die rings um die
Kanalwand verteilt in dem Durchgangskanal münden,
wobei ihr Mündungen über den Umfang des Durch-
gangskanals vorzugsweise gleichmäßig verteilt sind. Al-
ternativ oder zusätzlich können die Injektionsmittel aber
auch wenigstens einen die Wand des Durchgangskanals
durchdringenden ringsumlaufenden Ringspalt aufwei-
sen, der den durchlaufenden Warenstrang umschließt
und die Behandlungsflotte gleichmäßig auf den Waren-
strang aufbringt. In jedem Falle jedoch erfolgt, wie bereits
erwähnt, eine sehr schonende Beaufschlagung des Wa-
renstrangs mit der Behandlungsflotte. Das erforderliche
Einwalken oder "Einmassieren" der Behandlungsflotte in
die Ware erfolgt durch den Transportmediumsstrom
beim Durchlauf des Warenstranges durch die anschlie-
ßende Intensivstrecke der Transportdüse, die sich von
dem Ringspalt aus in Warenlaufrichtung erstreckt. Durch
die Injektion der Behandlungsflotte im Düsenkonus
braucht die Behandlungsflotte nicht umgelenkt zu wer-
den. Sie gelangt direkt und zu 100 Prozent auf den durch-
laufenden Warenstrom, weil kein Wegschleudern oder
Abscheiden von Flüssigkeitsteilchen stattfindet, wie dies
nicht zu vermeiden ist, wenn die Behandlungsflotte dem
Transportmediumstrom zugesetzt wird.
[0010] Zusatzlich können die Behandlungsflottenauf-
bringmittel im Bereiche der Haspelmittel über Sprühmit-
tel verfügen, die eine Sprühdüse aufweisen. Diese
Sprühdüse hat im Bereiche ihrer Düsenmündung eine
Mündungsachse, die mit der Warenstranglaufrichtung ei-
nen Winkel kleiner 90° einschließt.
[0011] Konstruktiv einfache Verhältnisse ergeben sich
wenn die Haspelmittel wenigstens eine um eine Dreh-
achse drehbare Haspel aufweisen und Behandlungsflot-
tenaufbringmittel bspw. in einem Bereich oberhalb der
Haspel münden, so dass die austretende Behandlungs-

flotte nach unten strömt und auf den vorbeilaufenden Wa-
renstrang auftrifft. Alternativ können Behandlungsflot-
tenaufbringmittel auch in einem zwischen der Drehachse
der Haspel und einem Düsenkonus des Transportdüsen-
systems liegenden Bereich münden, wenn dies im Hin-
blick auf die konstruktiven Gegebenheiten möglich ist.
[0012] Es ist möglich, die Transportdüse in der übli-
chen Weise mit einem eigenen Düsengehäuse im Berei-
che des Ringspalts zu umgeben, das über eine entspre-
chende Leitung mit einer Transportmediumsquelle ver-
bunden ist. Insbesondere bei sogenannten Mehrspei-
chermaschinen, bei denen mehrere Transportdüsen ne-
ben einander liegend einem einzigen Behälter zugeord-
net sind, kann die Anordnung derart getroffen werden,
dass die Transportdüsen des Düsensystems alle mit ih-
rem Ringspalt in einem gemeinsam Tranportmediums-
Verteilerraum liegend angeordnet sind, der mit dem gas-
förmigen Transportmedium beaufschlagt ist. Dieser Ver-
teilerraum kann zweckmäßigerweise in einem länglichen
Transportmediums-Verteilerkasten ausgebildet sein, der
mit der Tränsportmediumsquelle verbunden ist und in
den die Transportdüsen unmittelbar eingesetzt sind.
[0013] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand von Unteransprüchen. In der Zeichnung ist ein
Ausführungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung
dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Nassbehandlungsmaschine gemäß der
Erfindung in Form einer Stückfärbemaschine,
im Querschnitt in einer schematischen Seiten-
ansicht,

Fig. 2 den Behandlungsbehälter der Stückfärbema-
schine nach Fig. 1, in einer Seitenansicht unter
Weglassung aller Zusatzeinrichtungen,

Fig. 3 eine Venturi-Transportdüse der Stückfärbema-
schine nach Fig. 1, im Ausschnitt in einem ver-
größertem Maßstab und in einer Seitenansicht,
teilweise im Schnitt,

Fig. 4 den Behandlungsbehälter einer Stückfärbema-
schine gemäß der Erfindung, in einer abgewan-
delten Ausführungsform, im Längsschnitt, in ei-
ner Seitenansicht und in schematischer Dar-
stellung,

Fig. 5 die Anordnung nach Fig. 4, geschnitten längs
der Line I-I der Fig. 4, in einer Seitenansicht und

Fig. 6 einen Ausschnitt der Fig. 5 zur Veranschauli-
chung des Wareneinlaufbereichs der in Fig. 5
veranschaulichten Transportdüse.

[0014] Die in Figur 1 schematisch dargestellte Hoch-
temperatur (HT)-Stückfärbemaschine weist einen druck-
festen zylindrischen Behälter 1 auf, in den eine durch
einen Deckel 2 verschließbare Bedienungsöffnung führt
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3, durch welche ein Warenstrang 4 eingebracht werden
kann. Der Warenstrang 4 wird über eine fremd angetrie-
bene Haspel 5 in eine Venturi-Transportdüse 6 einge-
führt, an die sich ein Abtafler 7 anschließt. Der Abtafler
7 legt den aus der Transportdüse 6 austretenden Wa-
renstrang 4 abgetafelt in einem Speicher 8 ab, aus dem
der endlose Warenstrang durch die Haspel 5 wieder her-
ausgezogen wird. Dabei folgt der Warenstrang 4, wie
aus Fig. 1 zu entnehmen, einen im Wesentlichen verti-
kalen Warenstranglaufweg zwischen dem Speicher 8
und der Haspel 5. Die Haspel 5 und die Transportdüse
6 sind in Gehäuseteilen 9 untergebracht, die mit dem
Behälter 1 flüssigkeitsdicht verbunden sind. Der Waren-
strang 4 wurde nach dem Einbringen durch die Bedie-
nungsöffnung 3 an seinen Enden zu einer endlosen Wa-
renschlaufe verbunden.
[0015] Die Transportdüse 6 ist mit einem gasförmigen
Transportmediumsstrom beaufschlagt, der den durch-
laufenden Warenstrang 4 in einem durch einen Pfeil 10
angedeuteten Umlaufsinn in Umlauf versetzt. Das Trans-
portmedium ist im vorliegenden Falle Luft oder ein Luft-
Dampfgemisch, das durch ein Gebläse 11 und eine
Saugleitung 12 aus dem Behälter 1 abgesaugt und über
eine Druckleitung 13 in die Transportdüse 6 gefördert
wird.
[0016] An dem Behälter 1 ist unten ein Flottensumpf
14 angeordnet, der ein Flottensieb 15 enthält und der mit
einer Saugleitung 16 einer Flottenumwälzpumpe 17 ver-
bunden ist, deren Druckleitung 18 einen Wärmetauscher
19 enthält und über ein Regelventil 20 und eine Leitung
21 in die Transportdüse 6 mündet. Die Flottenumwälz-
pumpe 17 erlaubt es aus dem Behälter 1 angesaugte
Behandlungsflotte über die Transportdüse 6 und den Be-
hälter 1 zirkulieren zu lassen. Der Zirkulationsweg ist in
Fig. 1 dunkel angedeutet. Parallel zu dem Wärmetau-
scher 19 und der Flottenumwälzpumpe 17 liegt eine By-
passleitung 22, die ein Absperrventil 23 enthält und den
Sumpf 14 mit der Druckleitung 21 verbindet.
[0017] Schließlich ist noch ein Ansatzmittelbehälter 24
vorgesehen, der in wässriger Lösung, Emulsion oder Di-
spersion ein chemisches Behandlungsmittel enthält, das
über eine Behandlungsmittelpumpe 25 und eine Verbin-
dungsleitung 26 in die Saugleitung 16 der Flottenum-
wälzpumpe 17 eingespeist werden kann. Wie aus Figur
2 zu entnehmen, ist die beschriebene Stückfärbemaschi-
ne als Mehrspeichermaschine ausgebildet, die im vorlie-
genden Falle vier in Achsrichtung des zylindrischen Be-
hälters 1 nebeneinander liegende Speicher 8 enthält. Je-
dem der Speicher 8 ist eine Transportdüse 6 zugeordnet.
Die vier Transportdüsen 6 bilden ein Transportdüsensy-
stem. In diesem Düsensystem ist jeder Transportdüse 6
eine angetriebene Haspel 5 in der aus Figur 1 ersichtli-
chen Weise zugeordnet, deren Antrieb im Einzelnen
nicht dargestellt ist. Die Haspeln 5 mit ihren Antrieben
und Gehäuseteilen 9 bilden Haspelmittel.
[0018] Die insoweit beschriebene, nach dem aerody-
namischen Prinzip arbeitende Stückfärbemaschine ist
an sich bekannt.

[0019] An dieser Stückfärbemaschine sind zusätzliche
Mittel vorgesehen, um Behandlungsflotte auf den Wa-
renstrang 4 im Bereiche der Haspelmittel aufzubringen.
Dazu ist der jeder Transportdüse 6 in Warenstranglauf-
richtung vorgelagerten, um eine Drehachse 28 in dem
Gehäuse 9 drehbaren Haspel 5 eine Behandlungsflot-
tendüse 29 (Fig. 3) zugeordnet, die in einem An-
schlussstutzen 30 des Gehäuses 9 angeordnet ist. Die
ggfs. als Sprüh- oder Einspritzdüse ausgebildete Be-
handlungsflottendüse 29 ist über eine Leitung 31 (Figur
1) und ein Regelventil 32 mit der Behandlungsflotten-
druckleitung 21 verbunden. Wie aus Figur 2 zu entneh-
men, sind im vorliegenden Falle die zu den vier Behand-
lungsflottendüsen 29 führenden Leitungen 31 parallel an
eine Sammelleitung 33 angeschlossen, die mit der
Druckleitung 21 verbunden ist.
[0020] Figur 3 zeigt, dass die Behandlungsflottendüse
29 im Bereiche ihrer Mündung aus der Vertikalrichtung
in eine sich der Warenstrangdurchlaufrichtung 10 annä-
hernde Richtung abgebogen ist, derart, dass die Düsen-
mündungsachse 34 mit der Warenstrangtransportrich-
tung 10 einen spitzen Winkel einschließt, dessen Schei-
tel in Warenlaufrichtung vorne liegt. Dadurch wird er-
reicht, dass die aus der Düse 29 austretende Behand-
lungsflotte eine Bewegungskomponente in der Laufrich-
tung 10 des Warenstrangs 4 aufweist.
[0021] Wie in Figur 3 angedeutet, weist die Transport-
düse 6 einen Düsenkonus 35 mit einem koaxialen Durch-
gangskanal 36 für den Warenstrang 4 auf, an den sich
in warenstranglaufrichtung ein Diffusor 37 anschließt,
der mit dem Düsenkonus 35 einen Ringspalt 38 bildet.
Der Ringspalt 38 ist in einem in umgebenden rohrförmi-
gen Düsengehäuse 39 angeordnet, in das die Behand-
lungsflottendruckleitung 21 und (in Figur 3 nicht darge-
stellt) die Gebläsedruckleitung 13 münden.
[0022] Die Mündung der Behandlungsflottendrucklei-
tung 21 in dem Düsengehäuse 39 erfolgt über eine in
Figur 3 in ihren Einzelheiten nicht weiter dargestellte
Mündung, die ebenfalls in Umlaufrichtung 10 des Wa-
renstranges 4 gerichtet angeordnet sein kann und aus
der die Flüssigkeitströpfchen der injizierten Behand-
lungsflotte von dem Transportmediumsstrom in den
Ringspalt 38 eingebracht werden.
[0023] Zusätzlich zu der in dem Düsengehäuse 39
mündenden Injektions- oder Druckleitung 21 ist die An-
ordnung derart getroffen dass, wie in Figur 3 dargestellt,
in dem Düsenkonus 35 Injektionskanäle 40 angeordnet
sind, die rings um den Durchgangskanal 36 gleichmäßig
verteilt in diesen münden. Die Injektionskanäle 40 sind,
wie aus Figur 3 zu entnehmen, mit ihrer Mittelachse ge-
genüber der Warenlaufrichtung 10 geneigt angeordnet,
derart, dass die aus ihnen austretenden Behandlungs-
flottenstrahlen eine Bewegungskomponente in der
Stranglaufrichtung 10 haben. Ersichtlich schließen die
Achsen der Injektionskanäle 40 (von denen lediglich ei-
ner dargestellt ist) mit der Achse des Durchgangskanals
36 einen Winkel kleiner 90° ein.
[0024] Die Injektionskanäle 40 gehen von einem auf
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den Düsenkonus 35 aufgesetzten Ringkanal 410 ab, der
über eine Leitung 21a mit der Druckleitung 21 der Flot-
tenumwälzpumpe 17 verbunden ist.
[0025] Im Betrieb wird von der Flottenumwälzpumpe
17 auf dem in Figur 1 dunkel dargestellten Zirkulations-
weg umgewälzte Behandlungsflotte, der ggfs. aus dem
Ansatzbehälter 24 besondere Behandlungsmittel, bspw.
Farbstoffe, zugesetzt sind und die in dem Wärmetau-
scher auf die jeweils erforderliche Behandlungstempe-
ratur gebracht ist, über die Druckleitung 21 in das Dü-
sengehäuse 39 jeder der Transportdüsen injiziert und
dort mit dem Transportmediumsstrom auf den durchlau-
fenden Warenstrang 4 aufgebracht. Gleichzeitig wird Be-
handlungsflotte über die Leitung 21 und die Düse 29 im
Bereiche der jeweiligen Haspel 5 auf den Warenstrang
4 aufgebracht bevor dieser in den Düsenkonus 35 ein-
läuft. Die Aufteilung der Behandlungsflotte auf das Dü-
sengehäuse 39 und die Behandlungsflottendüse 29 kann
mit den beiden Regelventilen 20, 32 (Figur 1) eingestellt
werden. Wie bereits erwähnt, wird Behandlungsflotte
auch über die Leitung 21a der Figur 3 und über die In-
jektionskanäle 40 auf den Warenstrang 4 aufgebracht.
[0026] Während bei dem beschriebenen Ausfüh-
rungsbeispiel die Behandlungsflottendüse 29 oberhalb
der Haspel 5 mündet, kann die Anordnung auch derart
getroffen sein, dass die Mündung der Behandlungsflot-
tendüse 29 in dem Bereich zwischen der Drehachse 28
der Haspel 5 und dem Warenstrangeinlauf in den Dü-
senkonus 35 liegt. Dies ist in Figur 1 schematisch durch
eine gestrichelt angedeutete Leitung möglich, die ein Re-
gelventil 32a enthält. Denkbar ist es auch, die Aufbrin-
gung der Behandlungsflotte auf den Warenstrang vor
dessen Eintritt in den Düsenkonus 35 flächig verteilt oder
an mehreren Orten in dem Abschnitt zwischen der Dreh-
achse 28 und dem Düsenkonus 35 vorzunehmen.
[0027] In den Figuren 4 bis 6 ist als weiteres Beispiel
einer erfindungsgemäßen Nassbehandlungsmaschine
eine Hochtemperatur (HT)-Stückfärbemaschine nach
dem aerodynamischen Prinzip veranschaulicht, von der
in Fig.,4 im Wesentlichen lediglich der Behälter 1 darge-
stellt ist, der als geschlossener, zylindrischer Druckkes-
sel ausgebildet ist. Die Maschine ist eine sogenannte
Mehrspeicher-Maschine und enthält wieder vier Venturi-
Transportdüsen 6, die in dem Behälter 1 in Achsrichtung
nebeneinander liegend angeordnet sind. Die jeder
Transportdüse 6 zugeordnete Haspel 5 ist hierbei derart
angeordnet, dass sich ein im Wesentlichen horizontaler
Laufweg des Warenstranges 4 zwischen der Haspel 5
und der Transportdüse 6 ergibt.
[0028] Mit den Figuren 1 bis 3 gleiche Teile sind mit
gleichen Bezugszeichen versehen und nicht nochmals
erläutert. In den Figuren sind für die Erfindung nicht we-
sentliche Teile der Maschine nicht dargestellt. Wegen
der Einzelheiten wird auch Bezug genommen bspw. auf
die EP 0 945 538 A1.
[0029] Der Antrieb des Warenstrangs 4 in der jeweili-
gen Transportdüse 9 erfolgt durch deren Beaufschla-
gung mit einem gasförmigen Transportmedium, d.h. in

der Regel Luft, Dampf oder einem Luft-Dampfgemisch.
Dazu ist in dem Behälter 1 im Bereiche einer Behälter-
stirnseite das Gebläse 11 angeordnet, das über einen
Elektromotor 11a angetrieben ist und einen Druckkanal
13 aufweist, der in einen sich im Wesentlichen über die
axiale Länge der vier Speicher 3 erstreckenden Trans-
portmediums-Verteilerkasten 41 mündet. Das Gebläse
11 ist saugseitig mit dem zu dem zylindrischen Behälter
1 koaxialen Saugrohr 42 verbunden, das sich über die
axiale Länge des Behälters 1 erstreckt und an seiner
Wandung eine entsprechende Perforation aufweist.
[0030] Der Transportmediums-Verteilerkasten 41 ist
auf einer Stirnseite 150 verschlossen und auf seiner ge-
genüberliegenden Stirnseite an den Druckkanal 13 des
Gebläses 11 angeschlossen. Er weist eine im Wesentli-
chen rechteckige Gestalt auf (vgl. Fig. 2). Seine obere,
Deckwand 43 ist zur Anpassung an die Krümmung des
Mantels des Behälters 1 dachförmig gestaltet.
[0031] In den Transportmediums-Verteilerkasten 41
sind die vier Transportdüsen 6 in der insbesondere aus
Fig. 4 ersichtlichen Weise achsparallel nebeneinander
eingesetzt. Jede der Transportdüsen 6 weist einen Dü-
senkonus 35 auf, der mit einem zu einer Fangdüse 37a
erweiterten Teil eines koaxialen Diffusors 37 den koaxia-
len Ringspalt 38 begrenzt, durch den das Transportme-
dium gleichmäßig verteilt in den Diffusor 37 einströmt.
Der Düsenkonus 35 enthält den koaxialen Durchgangs-
kanal 36 für den Warenstrang 4, wobei der Durchgangs-
kanal 36 aus einem zylindrischen Teil und einem den
Warenstrangeinlauf bildenden, sich trichterförmig erwei-
ternden koaxialen Teil 46 besteht, an den sich der zylin-
drische Teil anschließt.
[0032] Wie aus Fig. 5 zu ersehen, sind die Transport-
düsen 6 in den Transportmediums-Verteilerkasten 41 mit
horizontal orientierte Düsenlängsachse derart einge-
setzt, dass ihr Düsenkonus 35 und ihr Diffusor 37 einan-
der gegenüberliegende Kastenseitenwände jeweils ab-
gedichtet durchdringen.
[0033] In Betrieb ist der von dem Transportmediums-
Verteilerkasten 41 umschlossene Raum, in dem die
Ringspalte 38 der Transportdüsen 6 liegen, von dem Ge-
bläse 11 mit Transportmedium beaufschlagt, so dass alle
vier Transportdüsen 6 ihren jeweiligen Warenstrang 4
gleichmäßig fördern. Der Transportmediums-Verteiler-
kasten 41 mit eingesetzten Transportdüsen 6 arbeitet
nach dem sogenannten Common-Rail-Prinzip und er-
laubt es eine sehr gleichmäßig Transportmediumsbeauf-
schlagung aller Transportdüsen zu gewährleisten.
[0034] Wie insbesondere aus Fig. 6 zu entnehmen, ist
der Düsenkonus 35 jeder der Transportdüsen 6 mit Mit-
teln zur Injektion einer Behandlungsflotte in den Durch-
gangskanal 36 versehen, die, wie durch Pfeile 240 an-
gedeutet, in Umfangsrichtung rings um die Wand des
Durchgangskanals 36 gleichmäßig verteilt münden. Die-
se Injektionsmittel weisen die Injektionskanäle 40 auf,
die in dem Düsenkonus 35 ausgebildet sind und in den
sich trichterförmig erweiternden Abschnitt 46 des Durch-
gangskanals 36 münden. Die Mündungen der Injektions-
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kanäle 40 sind, wie bereits erwähnt, in Umfangsrichtung
gleichmäßig über die Durchgangskanalwand verteilt. Fi-
gur 6 zeigt, dass die Injektionskanäle bezüglich der Dü-
senlängsmittelachse 47 derart geneigt angeordnet sind,
dass ihre Achse mit der Längsmittelachse 47 jeweils ei-
nen Winkel einschließt, dessen Scheitel in die Waren-
laufrichtung 10 weist. Auf ihrer der Mündung gegenüber-
liegenden Seite sind die Injektionskanäle mit dem Innen-
raum des auf den Düsenkonus 35 aufgesetzten und die-
sen umgebenden Ringkanals 410 verbunden, der an die
nicht weiter dargestellte Leitung 21a der Figur 3 ange-
schlossen ist.
[0035] Die aus den Injektionskanälen 40 in den Durch-
gangskanal des Düsenkonus 35 eintretende Behand-
lungsflotte wird beim Austritt aus den Injektionskanälen
40 in innigen Kontakt mit dem durchlaufenden Waren-
strang 4 gebracht. Da die Injektionskanäle 40 gegenüber
der Düsenlängsachse in Warenlaufrichtung geneigt an-
geordnet sind, weist die aus den Injektionskanälen aus-
tretende Behandlungsflotte auch hier eine Bewegungs-
komponente in der Warenlaufrichtung auf, die den Wa-
renstrangtransport unterstützt. Die Beaufschlagung des
Ringkanals 410 mit der Behandlungsflotte erfolgt unter
einem Druck, der so gewählt ist, dass die Geschwindig-
keit der in die Warenlaufrichtung 10 weisenden Kompo-
nente der in den Durchgangskanal 36 eintretenden Be-
handlungsflotte etwa gleich der Laufgeschwindigkeit des
Warenstrangs 4 ist. Abhängig von den jeweiligen Ver-
fahrensbedingungen kann die Geschwindigkeit der Be-
wegungskomponente jedoch auch größer oder kleiner
sein.
[0036] Alternativ können die Injektionskanäle 40 auch
durch einen ringsumlaufenden Ringspalt ersetzt sein,
der mit dem Ringkanal 410 in Verbindung steht. Es sind
auch Ausführungsformen denkbar, bei denen mehrere
in Achsrichtung des Durchgangskanals 36 nebeneinan-
derliegende Reihen von Injektionskanälen 40 und/oder
mehrere entsprechend angeordnete Ringspalte vorhan-
den sind.
[0037] Grundsätzlich besteht auch die Möglichkeit In-
jektionskanäle oder Ringspalte in dem zylindrischen Ab-
schnitt 45 des Durchgangskanals 36 anzuordnen, worauf
der Ordnung halber hingewiesen sei.
[0038] Auch bei dieser Ausführungsform können ähn-
lich wie in Figur 1 weitere Mittel zum Aufbringen von Be-
handlungsflotte auf den Warenstrang vorgesehen wer-
den, die in dem Warenstranglaufwegabschnitt zwischen
der Haspel 5 und dem Düsenkonus 35 münden. Die Has-
pel 5 ist im Übrigen hier unmittelbar im Bereich der Be-
dienungsöffnung 2 in dem Behälter 1 angeordnet, wie
dies Figur 6 zeigt.
[0039] Abschließend sei erwähnt, dass die Erfindung
nicht auf den Einsatz bei einer Nassbehandlungsmaschi-
ne nach dem aerodynamischen Prinzip beschränkt ist.
Sie kann auch bei JET-Nassbehandlungsmaschinen
verwendet werden, die mit einem flüssigen Transport-
medium arbeiten.

Patentansprüche

1. Nassbehandlungsmaschine für strangförmiges Tex-
tilgut, mit

- einem verschlossenen Behälter (1),
- einem Venturi-Transportdüsensystem (6), das
mit einem Transportmediumstrom beaufschlag-
bar ist, um einen in dem Behälter (1) umlaufen-
den endlosen Warenstrang (4) in einem vorge-
gebenen Umlaufsinn (10) anzutreiben und das
einen von dem Transportmediumsstrom durch-
strömten Düsenringspalt (38) aufweist, der ein-
seitig von einem Düsenkonus (35) mit einem
Durchgangskanal (36) begrenzt ist,
- Haspelmitteln (5), die dem Transportdüsensy-
stem im Warenstranglaufweg vorgeordnet sind
und über die der jeweilige Warenstrang in das
Transportdüsensystem einleitbar ist,
- Mitteln zum Aufbringen einer Behandlungsflot-
te auf den Warenstrang (4) in einem Abschnitt
des Warenstranglaufwegs der zwischen dem
Bereich der Haspelmittel (5) und dem Düsen-
ringspalt (38) des Transportdüsensystems liegt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum
Aufbringen der Behandlungsflotte auf den Wa-
renstrang (4) Mittel zur Injektion von Behand-
lungsflotte in den Durchgangskanal (36) des Dü-
senkonus (35) aufweisen, die rings um die den
Durchgangskanal (36) begrenzende Kanal-
wand münden.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufbringungsmittel von Behand-
lungsflotte auf den Warenstrang so angeordnet sind,
dass die aus ihnen austretende Behandlungsflotte
zumindest eine Bewegungskomponente in Laufrich-
tung (10) des Warenstrangs aufweist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haspelmittel wenigstens
eine um eine Drehachse drehbare Haspel (5) auf-
weisen und Behandlungsflottenaufbringmittel (29) in
einem Bereich oberhalb der Haspel (5) münden.

4. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haspelmittel eine um eine
Drehachse drehbare Haspel (5) aufweisen und Be-
handlungsflottenaufbringmittel (29) in einem zwi-
schen der Drehachse (28) und dem Düsenkonus
(17) des Transportdüsensystems liegenden Bereich
münden.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet dass die Behandlungsflottenauf-
bringmittel im Bereiche der Haspelmittel über Sprüh-
mittel (29) münden.
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6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sprühmittel eine Sprühdüse (29)
aufweisen.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sprühdüse im Bereiche ihrer Dü-
senmündung eine Mündungsachse (34) aufweist,
die mit der Warenstranglaufrichtung (10) einen Win-
kel kleiner 90° einschließt.

8. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Behand-
lungsflottendruckleitung (21) in einem den Düsen-
ringspalt (38) umgebenden Düsengehäuse (39) des
Transportdüsensystems mündet.

9. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Injektionsmittel bezüglich der
Längsmittelachse (47) des Durchgangskanals (36)
derart münden, dass aus ihnen in den Durchgangs-
kanal eintretende Behandlungsflotte eine Bewe-
gungskomponente in Warenlaufrichtung (10) auf-
weist.

10. Transportdüseneinrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Injektionsmittel
unter einem Winkel zu der Längsmittelachse (47)
mündend angeordnet sind, dessen Scheitel in die
Warenlaufrichtung (10) weist.

11. Transportdüseneinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Injektionsmittel
Injektionskanäle (40) aufweisen, die rings um die Ka-
nalwand verteilt in dem Durchgangskanal (36) mün-
den.

12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Injektionskanäle (40) mit ihren
Mündungen gleichmäßig über den Umfang des
Durchgangskanals (36) verteilt angeordnet sind.

13. Maschine nach einem der Ansprüche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Injektionsmittel
wenigstens einen die Wand des Durchgangskanals
(36) durchdringenden, ringsumlaufenden Ringspalt
aufweisen.

14. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchgangskanal (36) des Dü-
senkonus einen sich trichterförmig erweiternden Ab-
schnitt (46) aufweist, der einen Einlauftrichter für den
Warenstrang (4) bildet und dass die Injektionsmittel
im Bereiche dieses Abschnittes mündend angeord-
net sind.

15. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Düsenkonus (35) ein mit der
Behandlungsflotte beaufschlagten Verteilerraum

vorhanden ist mit dem die Injektionsmittel verbunden
sind.

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verteilerraum durch einen auf
den Düsenkonus aufgesetzten Ringkanal (410) ge-
bildet ist.

17. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie einen mit einem gasförmigen
Transportmedium beaufschlagbaren Transportme-
diums-Verteilerraum (41) aufweist und dass die
Transportdüse (6) mit ihrem Ringspalt (38) in diesem
Raum liegend angeordnet ist.

18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie mehrere Transportdüsen (6) auf-
weist und dass alle Transportdüsen mit ihrem Ring-
spalt (38) in dem gemeinsamen Raum liegend an-
geordnet sind.

19. Maschine nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verteilerraum in einem
länglichen Transportmediums-Verteilerkasten (41)
ausgebildet ist der mit einer Transportmediumsquel-
le verbunden ist und in den die Transportdüsen (6)
unmittelbar eingesetzt sind.

Claims

1. Wet treatment machine for textile fabrics in rope
form, with

• a closed container (1),
• a venturi transport system (6), to which a
stream of transport medium can be applied to
drive a continuous rope of material (4) circulating
in the container (1) in a predetermined direction
of circulation (10) and which has a nozzle ring
gap (38), through which the stream of transport
medium flows and which is delimited on one side
by a cone (35) with a through channel (36),
• winch elements (5), which are arranged in front
of the transport system in the running path of
the rope of material and by means of which the
respective rope of material can be directed into
the transport system,
• elements for applying a treatment liquor to the
rope of material (4) in a section of the running
path of the rope of material lying between the
region of the winch elements (5) and the nozzle
ring gap (38) of the transport system,

characterised in that the elements for applying a
treatment liquor to the rope of material (4) have el-
ements for injecting treatment liquor into the through
channel (36) of the cone (35), which discharge
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around the channel wall delimiting the through chan-
nel (36).

2. Machine according to claim 1, characterised in that
the elements for applying treatment liquor to the rope
of material are arranged so that the treatment liquor
discharging from them has at least one movement
component in the running direction (10) of the rope
of material.

3. Machine according to claim 1 or 2, characterised
in that the winch elements have at least one winch
(5) rotatable around a rotational axis and elements
(29) for applying treatment liquor discharge in a re-
gion above the winch (5).

4. Machine according to claim 1 or 2, characterised
in that the winch elements have a winch (5) rotatable
around a rotational axis and elements (29) for apply-
ing treatment liquor discharge in a region located
between the rotational axis (28) and the cone (17)
of the transport system.

5. Device according to claim 3 or 4, characterised in
that elements for applying treatment liquor dis-
charge in the region of the winch elements via spray
elements (29).

6. Machine according to claim 5, characterised in that
the spray elements have a spray nozzle (29).

7. Machine according to claim 6, characterised in that
in the region of its nozzle opening the spray nozzle
has an opening axis (34), which encloses an angle
of less than 90° with the running direction (10) of the
rope of material.

8. Machine according to one of the preceding claims,
characterised in that a treatment liquor pressure
pipe (21) discharges in a nozzle housing (39) of the
transport system surrounding the nozzle ring gap
(38).

9. Machine according to claim 1, characterised in that
the injection elements discharge in such a way in
relation to the longitudinal centre axis (47) of the
through channel (36) that treatment liquor entering
the through channel from them has a movement
component in the running direction (10) of the ma-
terial.

10. Transport means according to claim 9, character-
ised in that the injection elements are arranged to
discharge at an angle to the longitudinal centre axis
(47), the vertex of which points in the running direc-
tion (10) of the material.

11. Transport means according to claim 1, character-

ised in that the injection elements have injection
channels (40), which discharge in the through chan-
nel (36) and are distributed around the channel wall.

12. Machine according to claim 11, characterised in
that the injection channels (40) are arranged so that
their openings are distributed uniformly over the pe-
riphery of the through channel (36).

13. Machine according to one of claims 9 to 12, char-
acterised in that the injection elements have at least
one circumferential ring gap penetrating the wall of
the through channel (36).

14. Machine according to claim 1, characterised in that
the through channel (36) of the cone has a section
(46), which widens out in a funnel shape and forms
a feed funnel for the rope of material (4), and that
the injection elements are arranged to discharge in
the region of this section.

15. Machine according to claim 1, characterised in that
a distribution area with treatment liquor applied to it
and injection elements connected to it is provided.

16. Machine according to claim 15, characterised in
that the distribution area is formed by a ring channel
(410) attached to the cone.

17. Machine according to claim 1, characterised in that
it has a transport medium distribution area (41),
which can have a gaseous transport medium applied
to it, and that the transport nozzle (6) is arranged so
that its ring gap (38) lies in this area.

18. Machine according to claim 17, characterised in
that it has a plurality of transport nozzles (6) and that
all transport nozzles are arranged so that their ring
gap (38) lies in the common area.

19. Machine according to claim 15 or 16, characterised
in that the distribution area is configured in an elon-
gated transport medium distribution box (41), which
is connected to a transport medium source and into
which the transport nozzles (6) are directly inserted.

Revendications

1. Machine de traitement au mouillé pour matériaux
textiles en forme d’écheveau, comportant
un récipient fermé (1),
un système de buses de transport du type venturi
(6) qui peut être soumis à un flux de fluide de trans-
port dans le but d’entraîner un écheveau de matériau
sans fin (4) qui circule dans le récipient, dans un
sens de circulation prescrit (10) et qui présente une
fente annulaire (38) traversée par le flux de fluide de
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transport, qui est limité sur un côté par un cône de
buse (35) comportant un canal de passage (36),
des moyens de dévidage (5) qui sont disposés en
amont du système de buse de transport dans le sens
de circulation de l’écheveau de matériau et par les-
quels l’écheveau de matériau considéré peut être
introduit dans le système de buse de transport,
des moyens destinés à appliquer une flotte de trai-
tement sur l’écheveau de matériau (4) dans un tron-
çon du parcours de l’écheveau de matériau qui se
situe entre la zone des moyens de dévidage (5) et
la fente annulaire de buse (38) du système de buse
de transport, caractérisée en ce que les moyens
d’application de la flotte de traitement sur l’écheveau
de matériau (4) présentent des moyens destinés à
l’injection de flotte de traitement dans le canal de
passage (36) du cône de buse (35), lesquels moyens
d’injection débouchent de façon circulaire autour de
la paroi de canal qui délimite le canal de passage
(36).

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les moyens d’application de flotte de traite-
ment sur l’écheveau de matériau sont disposés de
façon telle que la flotte de traitement qui sort d’eux
présente au moins une composante de mouvement
dans la direction de déplacement (10) de l’écheveau
de matériau.

3. Machine selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que les moyens de dévidage présentent au
moins un dévidoir (5) pouvant tourner sur un axe de
rotation et en ce que les moyens d’application de
flotte de traitement (29) débouchent dans une zone
située au-dessus des dévidoirs (5).

4. Machine selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que les moyens de dévidage présentent un
dévidoir (5) pouvant tourner sur un axe de rotation
et en ce que des moyens d’application de flotte de
traitement (29) débouchent dans une zone située
entre l’axe de rotation (28) et le cône de buse (17)
du système de buse de transport.

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que les moyens d’application de flotte de trai-
tement débouchent dans la zone des moyens de dé-
vidage par l’intermédiaire de moyens de pulvérisa-
tion (29).

6. Machine selon la revendication 5, caractérisée en
ce que les moyens de pulvérisation présentent une
buse de pulvérisation (29).

7. Machine selon la revendication 6, caractérisée en
ce que la buse de pulvérisation présente dans la
zone du débouché de buse un axe de débouché (34)
qui forme un angle inférieur à 90° avec la direction

de déplacement (10) de l’écheveau de matériau.

8. Machine selon l’une des revendications qui précè-
dent, caractérisée en ce qu’un conduit sous pres-
sion de flotte de traitement (21) débouche dans un
boîtier de buse (39) qui entoure la fente annulaire
de buse (38) du système de buse de transport.

9. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les moyens d’injection débouchent de telle
manière, par rapport à l’axe médian longitudinal (47)
du canal de passage (36), que la flotte de traitement
qui sort d’eux en pénétrant dans le canal de passage
présente une composante de mouvement dans la
direction de déplacement (10) du matériau.

10. Dispositif de buse de transport selon la revendication
9, caractérisé en ce que les moyens d’injection sont
disposés de façon à déboucher sous un angle par
rapport à l’axe médian longitudinal (47) dont le som-
met est dirigé dans la direction de déplacement (10)
du matériau.

11. Dispositif de buse de transport selon la revendication
1, caractérisé en ce que les moyens d’injection pré-
sentent des canaux d’injection (40) qui débouchent
de façon annulaire autour de la paroi de canal en
étant répartis dans le canal de passage (36).

12. Machine selon la revendication 11, caractérisée en
ce que les canaux d’injection (40) sont disposés de
telle manière que leurs débouchés sont répartis uni-
formément sur le pourtour du canal de passage (36).

13. Machine selon l’une des revendications 9 à 12, ca-
ractérisée en ce que les moyens d’injection pré-
sentent au moins une fente annulaire circulaire qui
traverse la paroi du canal de passage (36).

14. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le canal de passage (36) du cône de buse
présente un tronçon (46) qui s’élargit en forme d’en-
tonnoir et qui constitue une trémie d’entrée pour
l’écheveau de matériau (4) et en ce que les moyens
d’injection sont disposés de manière à déboucher
dans la zone de ce tronçon.

15. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que sur le cône de buse (35) existe un espace
de répartition soumis à la flotte de traitement, auquel
sont reliés les moyens d’injection.

16. Machine selon la revendication 15, caractérisée en
ce que l’espace de répartition consiste en un canal
annulaire (410) disposé sur le cône de buse.

17. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu’elle présente un espace de répartition et de
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transport (41) soumis à un fluide de transport du type
gaz et en ce que la buse de transport (6) est dispo-
sée de telle manière que sa fente annulaire (18) se
situe dans cet espace.

18. Machine selon la revendication 17, caractérisée en
ce qu’elle présente plusieurs buses de transport (6)
et en ce que toutes les buses de transport sont dis-
posées de manière à ce que leurs fentes annulaires
(38) se situent dans l’espace commun.

19. Machine selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risée en ce que l’espace de répartition est conformé
en un boîtier oblong (41) de répartition de fluide de
transport qui est relié à une source de fluide de trans-
port et dans lequel sont implantées directement les
buses de transport (6).
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