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(54) Verfahren und Vorrichtung zum gleichméassigen Aufbringen von Behandlungsmitteln auf

einen Warenstrang

(57)  Bei einem Verfahren zum gleichmaRigen Auf-
bringen von Behandlungsmitteln auf einen Warenstrang
in einem Farbeapparat wird der endlose Warenstrang in
einem geschlossenen Behalter (1) mittels einer mit ei-
nem gasférmigen Transportmedium beaufschlagten
Venturi-Transportdise (6) in Umlauf versetzt und dabei
der Einwirkung eines fliissigen Behandlungsmittels aus-
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gesetzt. Das Behandlungsmittel wird ohne Beriihrung mit
dem Warenstrang in einem von dem Warenstrang ge-
trennten Raum (22) gespeichert und ohne Vermischung
mit von dem Warenstrang ablaufendem Behandlungs-
mittel mit einer zeitabhangig gesteuerten Behandlungs-
mittelmenge pro Zeiteinheit auf den Warenstrang zur Ein-
wirkung gebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum gleichméaRigen Aufbringen von Behand-
lungsmitteln auf einen Warenstrang in einer Farbema-
schine.

[0002] Disen-Stlckfarbemaschinen weisen einen ge-
schlossenen Behélter und ein Transportdisensystem
auf, durch das, gegebenenfalls unterstiitzt von einer
fremd angetriebenen Haspel, ein endloser Warenstrang
in dem Behalter in einer vorgegebenen Umlaufrichtung
in Umlauf versetzt wird. Zum Antrieb des Warenstrangs
istdie Transportdiise miteinem Transportmediumsstrom
beaufschlagt, der bei nach dem aerodynamischen Prin-
zip arbeitenden Maschinen ein Gas-, Luft-, Dampf- oder
Dampf-Luftgemischstrom ist. Bei dieser Art von Farbe-
maschinen wird Behandlungsflotte im Bereich der Trans-
portdiise auf den durchlaufenden endlosen Warenstrang
zur Einwirkung gebracht. Die tUberschissige ablaufende
Behandlungsflotte wird in dem Behalter aufgefangen und
mittels einer Flottenumwalzpumpe rezirkuliert.

[0003] Bei allen vorgenannten Farbemaschinen wer-
den auf die Ware aufzubringende Behandlungsmittel
(Chemikalien und/oder Farbstoffe) zunéchst in ein au-
Rerhalb des Farbeapparats vorhandenes Ansatzgefafd
eingefllt, dort ggfs. vermischt und, falls erforderlich, auf
eine bestimmte Temperatur gebracht und dann mittels
einer Zusatzmittelpumpe in den Flottenkreislauf der Far-
bemaschine eingefiihrt. Ublicherweise werden die Be-
handlungsmittel dabei zudosiert, d.h. zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt wahrend des Nassbehandlungsablaufs
wird die in dem Ansatzbehélter enthaltene Menge Be-
handlungsmittel, vorzugsweise im Bereiche der Trans-
portdiise fein zerstaubt injiziert und auf den Warenstrang
aufgebracht.

[0004] Betrachtet man den Behandlungsablauf ge-
nauer, so zeigt sich, dass die Behandlungsmittelkonzen-
tration auf dem Warenstrang von Warenstrangumlauf zu
Warenstrangumlauf zunimmt, dass aber gleichzeitig die
Behandlungsmittelkonzentration am Anfang des Waren-
stranges niedriger ist als am Ende des Warenstranges.
Wird das Behandlungsmittel, bspw. Uber finf Waren-
strangumlaufe zudosiert, kann sich beim flinften Waren-
strangumlauf am Ende des Warenstranges sogar eine
héhere Behandlungsmittelkonzentration ergeben als der
sich einstellenden Gleichgewichtskonzentration ent-
sprechen wirde. Die Gleichgewichtskonzentration wird
dann erst nach einigen weiteren Warenstrangumlaufen
erreicht.

[0005] Fir die Behandlung eines Warenstrangs mit
Behandlungsmitteln, insbesondere fiir das Farben gilt je-
doch als wichtige Voraussetzung, dass Uber die gesamte
Warenstrangldnge eine mdglichst gleichméaRige Be-
handlungsmittel- bzw. Farbstoffverteilung erfolgt. Nur
dann ist mit einer méglichst gleichmaRigen, also egalen
Farbung zu rechnen.

[0006] Inder alteren, nicht verdffentlichten, deutschen
Patentanmeldung Nr. 103 49 377.8 vom 21.10.20083 ist
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deshalb ein Verfahren geoffenbart, das eine weitgehend
gleichmaRige Behandlungsmittelverteilung aufdemin ei-
ner Nassbehandlungsmaschine in Umlauf versetzten
Warenstrang erzeugt.

[0007] Beidiesem Verfahren wird der endlose Waren-
strang in einem geschlossenen Behalter mittels einer
Venturi-Transportdiise in Umlauf versetzt, die mit einem
gasférmigen Transportmedium beaufschlagtist. Die Um-
laufbewegung des Warenstrangs wird nur durch das gas-
férmige Transportmedium und nicht durch eine Flotte
aufrecht erhalten. Zunachst wird das Behandlungsmittel
ohne Berilihrung mit dem Warenstrang in einem von dem
Warenstrang getrennten Raum gespeichert, der bspw.
ein unterhalb des gespeicherten Warenstranges liegen-
der Raum ist, welcher in dem Behalter einen Behand-
lungsmittelsumpf bildet. Alle benétigten Chemikalien,
Farbstoffe, etc. werden in diesen Sumpf des Behalters
eingebracht. Das in diesem Raum enthaltene flissige
Behandlungsmittel, d.h. die Behandlungsflotte kann
bspw. Uber eine entsprechende Schaltung des Behand-
lungsmittel-Injektionskreislaufes auf eine vorbestimmte
Temperatur gebracht und durchmischt werden, ohne
dass es mit der Ware in Berihrung kommt. Der Raum
kann aber auch aufRerhalb des Behélters, bspw. in einem
eigenen Gefald vorgesehen sein.

[0008] In einem nachstfolgenden Behandlungsschritt
wird das in Form der frischen Behandlungsflotte vorlie-
gende Behandlungsmittel mit einer zeitabhangig gesteu-
erten Behandlungsmittelmenge pro Zeiteinheit auf den
laufenden Warenstrang derart aufgebracht, dass sich ei-
ne im Wesentlichen gleichmaRige Verteilung des Be-
handlungsmittels auf dem Warenstrang ergibt.

[0009] Das Aufbringen des Behandlungsmittels auf
den Warenstrang kann Uber einen oder mehrere Waren-
strangumlaufe erfolgen. Durch eine entsprechende intel-
ligente Steuerung der Behandlungsmittelinjektion in die
Transportdise, in Warenlaufrichtung vor der Transport-
dise und/oder nach der Transportdiise lasst sich mitsehr
wenigen Warenstrangumlaufen (etwa 2 bis 3 Waren-
strangumlaufen) oder aber auch schon in einem einzigen
Warenstrangumlauf ein gleichmafRiger Behandlungsmit-
telauftrag Giber die Warenstranglange erzielen.

[0010] Der zeitliche Verlauf des Behandlungsmittels-
auftrags wahrend der jeweiligen Umlaufe des Waren-
strangs kann in einem Rechenmodel vorausberechnet
werden, wobei dann der Behandlungsmittelauftrag auf
den Warenstrang entsprechend diesem Rechenmodel
gesteuert erfolgt. Die Vorausberechnung des Behand-
lungsmittelauftrags auf den Warenstrang in dem Re-
chenmodel geschieht auf der Grundlage warenspezifi-
scher, konstruktionsspezifischer und behandlungsspezi-
fischer Daten des Warenstrangs und/oder der Transport-
dise und der Beaufschlagung mit Transportmedium.
Diese Daten kénnen von dem Bediener in den mit dem
Rechenmodel programmierten Computer eingegeben
oder auch an der Maschine durch entsprechende Sen-
soren automatisch erfasst werden. Das Programm des
Computers berechnet in Kenntnis der entsprechenden
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Parameter und des Rechenmodels selbststédndig eine
zeitabhangige Aufbringung des Behandlungsmittels auf
denlaufenden Warenstrang, die eine optimale Verteilung
des Behandlungsmittels tiber die Lénge des Warenstran-
ges in mdéglichst wenig Warenstrangumlaufen erreicht.
[0011] Die Vorteile dieses Verfahrens liegen darin,
dass zum Einen eine schnellere und gleichmaRigere Ver-
teilung des Behandlungsmittels auf den gesamten Wa-
renstrang erreicht und damit die Voraussetzung fir ein
egales Farben geschaffen wird. AulRerdem wird die Be-
handlungszeit wesentlich verkirzt, weil der Behand-
lungsmittelauftrag wahrend wesentlich weniger Waren-
strangumlaufen erfolgt als dies bei den eingangs geschil-
derten bekannten Verfahren der Fall ist.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das
geschilderte Verfahren nach der alteren Patentanmel-
dung weiterzubilden.

[0013] Zudiesem Zwecke weist das erfindungsgema-
Re Verfahren die Merkmale des Patentanspruchs 1 auf.
Eine neue Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens ist Gegenstand des Patentanspruchs 13.

[0014] Bei dem neuen Verfahren wird das Behand-
lungsmittel lediglich aus dem getrennten Raum entnom-
men und ohne Vermischung mit von dem Warenstrang
ablaufendem Behandlungsmittel auf den Warenstrang
aufgebracht.

[0015] Damitistsichergestellt, dass das Behandlungs-
mittel beim Aufbringen auf den Warenstrang immer die
gleiche Konzentration aufweist. Das von dem Waren-
strang ablaufende Behandlungsmittel wird getrennt von
dem der Transportdiise zugefiihrten Behandlungsmittel
geflhrt und diesem nicht hinzugemischt. Damit ergibt
sich auch eine wesentliche Vereinfachung der Verfah-
rensdurchfiihrung, weil die Notwendigkeit entfallt, die
Veranderung der Konzentration des auf den umlaufen-
den Warenstrang wahrend der Behandlungsdauer zur
Einwirkung kommenden Behandlungsmittels, bspw.
durch eine entsprechende Veranderung des Volumen-
stroms des zugefiihrten Behandlungsmittels oder der
Umlaufgeschwindigkeit des Warenstrangs, auszuglei-
chen. Ein solcher Ausgleich des Einflusses der Veran-
derung der Konzentration des auf den Warenstrang zur
Einwirkung kommenden Behandlungsmittels tber einen
Steueralgorithmus zur Bestimmung der Drehzahl der
Forderpumpe und damit des geférderten Volumen-
stroms ist ndmlich deshalb nicht einfach, weil ein solcher
Algorithmus eine Reihe von Variablen enthalt, die in der
Praxis nicht ohne Weiteres bekannt sind (z.B. Wasser-
aufnahme des Textilguts, Wasserriickhaltevermdgen
des Textilguts, Austauschvermdgen des frischen mit
dem rezirkulierten, alten Behandlungsmittel innerhalb
der Transportdiise, etc.). Da diese Parameter bei dem
neuen Verfahren, das immer mit Behandlungsmittel glei-
cher Konzentration arbeitet, ohne Einfluss sind, ist das
neue Verfahren beim Einsatz in der Praxis auch sicher
und zuverlassig.

[0016] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand von Unteranspriichen und ergeben sich auch aus
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der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbei-
spiels des erfindungsgemafien Verfahrens, das in der
beigefligten Zeichnung veranschaulicht ist. In der Zeich-
nung zeigen, jeweils in schematischer Darstellung:

Fig. 1  eine Stuckfarbemaschine nach dem aerodyna-
mischen Prinzip, in einer schematischen Quer-
schnittsdarstellung unter Veranschaulichung
des Zustands beim Vorbereiten des Behand-
lungsmittels in dem Ansatzbehélter der Farbe-
maschine,

Fig.2 die Stickfarbemaschine nach Fig. 1 in einer
entsprechenden vereinfachten Darstellung un-
ter Veranschaulichung des Zustands beim Ab-
lassen des Behandlungsmittels aus dem Be-
handlungsbehalter,

Fig. 3  die Stickfarbemaschine nach Figur 1 in einer
entsprechenden vereinfachten Darstellung un-
ter Veranschaulichung des Zustands beim Inji-
zieren des Behandlungsmittels in die Venturi-
Transportdlse, und

Fig. 4  die Stickfarbemaschine nach Figur ,1, in einer
entsprechenden vereinfachten Darstellung,
unter Veranschaulichung bei der Zugabe wei-
terer Zusatzmittel zu dem Behandlungsmittel.

[0017] Die in den Figuren 1 bis 4 schematisch darge-
stellte Hochtemperatur(HT-)-Stiickfarbemaschine weist
einen druckfesten zylindrischen Behalter 1 auf, in den
eine durch einen Deckel 2 verschlieRbare Bedienungs-
offnung 3 flihrt, durch welche eine Warenstrang 4 einge-
bracht werden kann, der nur in Figur 1 angedeutet ist.
Der Warenstrang 4 wird Uber eine fremd angetriebene
Haspel 5 in eine Venturi-Transportdiise 6 eingefiihrt, an
die sich ein Abtafler 7 anschlielt. Der Abtafler 7 legt den
aus der Transportdise 6 austretenden Warenstrang 4
abgetafelt in einem Speicher 8 ab, aus dem der endlose
Warenstrang durch die Haspel 5 wieder herausgezogen
wird. Die Haspel 5 und die Transportdise 6 sind in Ge-
hauseteilen 9 untergebracht, die mit dem Behalter 1 flis-
sigkeitsdicht verbunden sind. Der Warenstrang 4 wurde
nach dem Einbringen durch die Bedienungséffnung 3 an
seinen Enden zu einer endlosen Warenschlaufe verbun-
den.

[0018] Die Transportdlse 6 ist mit einem gasférmigen
Transportmediumstrom beaufschlagt, der den durchlau-
fenden Warenstrang 4 in einem durch einen Pfeil 10 an-
gedeuteten Umlaufsinn in Umlauf versetzt. Das Trans-
portmedium ist im vorliegenden Falle Luft oder ein
Dampf-Luftgemisch, das durch ein Geblase 11 und eine
Saugleitung 12 aus dem Behalter 1 abgesaugt und Gber
eine Druckleitung 13 in die Transportdise 6 beférdert
wird.

[0019] An dem Behalter 1 ist unten ein Flottensumpf
14 angeordnet, der ein Flottensieb 15 enthalt. Der Flot-
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tensumpf 14 ist mit einer Saugleitung 16 einer Flotten-
umwalzpumpe 17 verbunden, deren Druckleitung 18 ei-
nen Warmetauscher 19 enthalt und iber ein Regelventil
20 in die Transportdiise 6 mindet. Die Flottenumwalz-
pumpe 17 erlaubt es aus dem Behalter 1 Uber dessen
Flottensumpf 14 angesaugte Flotte Gber die Transport-
duse 6 und den Behélter 1 zirkulieren zu lassen. Parallel
zu dem Warmetauscher 19 und der Flottenumwalzpum-
pe 17 kann eine nicht dargestellte Bypassleitung liegen,
die ein Absperrventil enthalt und den Sumpf 14 mit der
sich an den Warmetasucher anschlieBenden Drucklei-
tung 21 verbindet.

[0020] AuRerdem ist ein Ansatzbehélter 22 vorgese-
hen, der in wassriger L6sung, Emulsion oder Dispersion
ein chemisches Behandlungsmittel (Chemikalien, Farb-
stoffe) enthalt, das Uber eine Behandlungsmittelpumpe
23 und eine Verbindungsleitung 24 in die Saugleitung 16
der Flottenumwalzpumpe 17 eingespeist werden kann.
[0021] In der Verbindungsleitung 24 liegt ein Absperr-
ventil 25, wahrend parallel zu der Verbindungsleitung 24
eine in die Druckleitung 18 der Flottenumwalzpumpe
mindende Leitung 26 vorgesehen ist, die ein Absperr-
ventil 27 enthalt und unmittelbar in den Ansatzbehélter
22. fuhrt. Eine zweite Verbindungsleitung 28, die ein Ab-
sperrventil 29 enthalt, verbindet die Saugleitung 16 der
Flottenumwalzpumpe 17 mit einer Ablaufleitung 30 des
Ansatzbehalters 22, in der ein Absperrventil 31 und eine
Behandlungsmittelférderpumpe 32 liegen und die auf der
Druckseite der Behandlungsmittelférderpumpe 32 mit ei-
ner Ruckfuhrleitung 33 verbunden ist, die ein Absperr-
ventil 34 enthélt und in den Ansatzbehalter 22 zurick-
fahrt. Mit der Rickfihrleitung 33 ist ein Zusatzmittelbe-
halter 35 einerseits lber eine ein Absperrventil 36 ent-
haltende Ablaufleitung 37 und andererseits Uber eine
Spll- oder Zufuhrleitung 38 verbunden, die ein Absperr-
ventil 39 enthalt. Der Zusatzmittelbehalter 35 kann ein
fir den jeweiligen Behandlungsschritt zweckentspre-
chendes Zusatzmittel bspw. Kochsalz enthalten, das in
dem Behalter gelést werden kann, indem Flissigkeit, ins-
besondere Wasser, Uber die Behandlungsmittelférder-
pumpe 32 und die Leitung 38 in den Zusatzmittelbehalter
35 auf einem bestimmten Niveau uber der Ablaufleitung
37 eingeleitet und das darin geldste Zusatzmittel tUber
die Ablaufleitung 37 dann ausgesplt und Gber die Riick-
fihrleitung 33 in den Ansatzbehalter 22 zurlickgefiihrt
wird.

[0022] Von der Saugleitung 16 der Umwalzpumpe 17
zweigt eine Ablassleitung 40 ab, die ein Absperrventil 41
enthalt, das es erlaubt, Behandlungsmittel aus dem Be-
halter 1 oder dem Sumpf 14 abzulassen, wie dies durch
einen Pfeil 42 angedeutet ist. SchlieBlich ist noch in der
Saugleitung 16 der Umwalzpumpe 17 ein Absperrventil
43 enthalten, das es erlaubt, die Saugseite der Flotten-
umwalzpumpe 17 flissigkeitsmaRig vollstdndig von dem
Behalter 1 und dem Sumpf 14 abzutrennen.

[0023] Die verschiedenen Ventile und Pumpen sind
von einem bei 44 angedeuteten Computer programmge-
maf ansteuerbar. Die Steuerverbindungen zu den wich-
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tigsten Ventilen und Pumpen sind in Figur 1 durch diinne
Linien veranschaulicht. Bei 45 ist eine Handeingabe von
Befehlen und Information in den Computer 44 mdglich.
[0024] Der Einfachheit halber ist der Computer 44 mit
den zugehdrigen Steuerleitungen in den Figuren 2 bis 3
weggelassen.

[0025] Die insoweit beschriebene nach dem aerody-
namischen Prinzip arbeitende Stlickfarbemaschine wird
zum gleichmaRigen Aufbringen von Behandlungsmitteln
auf den umlaufenden Warenstrang 4 erfindungsgemaf
folgendermalen betrieben:

[0026] In Figur 1 ist ein typischer Betriebszustand der
Stlickfarbemaschine schematisch veranschaulicht: Die
Ventile 25, 27, 29 und 41 sind geschlossen. Die Behand-
lungsmittelpumpe 23 ist abgeschaltet, so dass der An-
satzbehalter 22 hydraulisch vollstédndig von der eigentli-
chen Maschine, d.h. dem Behélter 1 abgetrennt ist. In
einem ersten Verfahrensschritt wird das gesamte Be-
handlungsmittel, d.h. die komplette Behandlungsflotte,
aulerhalb der Maschine in dem Ansatzbehalter 22 an-
gesetzt. Dabei kann auch Zusatzmittel, bspw. Salz, aus
dem Zusatzmittelbehalter 35 in den Ansatzbehalter 22
eingebracht und dabei geldst werden. Die zu diesem
Zwecke erforderlichen Leitungsverbindungen sind in Fi-
gur 1 dick ausgezogen dargestellt. Das gel6ste Zusatz-
mittel wird von der Férderpumpe 32 bei gedffneten Ven-
tilen 31, 34, 36, 39 Uber die Leitungen 30, 33, 37 und 38
in den Ansatzbehalter 22 gefordert.

[0027] Dieses Vorbereiten der Behandlungsflotte
kann zeitlich parallel zu dem Betrieb der Stiickfarbema-
schine und unabhangig von dieser erfolgen, d.h. die
Stiuckfarbemaschine selbst arbeitet noch in einem ande-
ren Behandlungsschritt, bei dem der umlaufende Waren-
strang 4 mit einer in dem Behalter 1 vorhandenen Be-
handlungsflotte behandelt wird, die lber die Leitungen
16, 18, 21 bei gedffneten Ventilen 43, 20 mittels der Um-
walzpumpe 17 iber die Transportdiise 6 und den Behal-
ter 1 zirkulieren lassen wird.

[0028] ZuBeginn eines zweiten in Figur 2 veranschau-
lichten Behandlungsschrittes ist das in dem Zusatzmit-
telbehalter 35 enthaltene Zusatzmittel gelést und dem in
dem Ansatzbehalter 22 enthaltenen Zusatzmittel voll-
sténdig zugegeben. Die Ventile 25, 27, 29, 31, 34 sind
geschlossen. Die Behandlungsmittelpumpe 23 steht still
und die Umwalzpumpe 17 ist abgeschaltet. Die Ventile
41, 43 werden gedffnet, so dass die gesamte von dem
vorherigen Behandlungsschritt herriihrende Behand-
lungsflotte aus dem Behalter 1 Uber die Ablassleitung 40
abgelassen wird, derart dass am Ende dieses Behand-
lungsschrittes der Behalter 1 vollstédndig entleert ist.
[0029] In einem dritten Verfahrensschritt, der in Figur
3 veranschaulicht ist, sind die Ventile 25, 27, 31, 34, 41,
43 und 36, 39 geschlossen, wahrend das in der zweiten
Verbindungsleitung 28 liegende Ventil 29 gedffnet wird.
Die Behandlungsmittelpumpe 23 steht still.

[0030] Dadie Verbindungzwischendem Ansatzbehal-
ter 22 und dem Behalter 1 bei geschlossenem Ventil 43
unterbrochen und die Saugseite der Umwalzpumpe 17
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Uber die Verbindungsleitung 28 mit dem Ansatzbehalter-
ablauf 24 verbunden ist, wird nunmehr bei diesem Ver-
fahrensschritt die in dem Ansatzbehalter 22 befindliche
Behandlungsflotte von der Umwalzpumpe 17 aus dem
Ansatzbehalter 22 angesaugt und tber die Leitungen 28,
18, 21 bei gedffnetem Ventil 20 in die Venturi-Transport-
dise 6 beférdert und damit auf den umlaufenden Textil-
gutstrang 4 aufgebracht. Von der Druckleitung 21 der
Umwalzpumpe 17 zweigt Uber ein Ventil 46 noch eine
Leitung 47 ab, die in dem Behalter 1 im Bereiche dessen
Oberseite miindet und die es erlaubt, bei Bedarf und ab-
hangig von dem jeweiligen Behandlungsvorgang, zu-
séatzliches Behandlungsmittel von der Druckleitung 21
abzuzweigen und unmittelbar auf den Warenstrang 4 in
dem Behalter 1 aufzubringen.

[0031] Die wahrend dieses Behandlungsschrittes von
dem umlaufenden Warenstrang 4 abtropfende Behand-
lungsflotte wird in dem Behalter 1 zurlickgehalten und in
dem als Flottensammler dienenden Sumpf 14 unterhalb
des Behalters aufgenommen, so dass der in dem Spei-
cher 8 befindliche abgetafelte Warenstrang mit dieser
aufgesammelten Behandlungsflotte nicht mehrin Beriih-
rung steht.

[0032] Dadurch, dass das Ventil 43 in der Saugleitung
16 der Umwalzpumpe geschlossen ist, wird der Umwalz-
pumpe 17 und damit dem die Venturi-Transportdise 6
durchlaufenden Warenstrang 4 stets Behandlungsflotte,
d.h. Behandlungsmittel gleich bleibender Konzentration
unmittelbar aus dem Ansatzbehalter 22 zugefiihrt. Eine
Vermischung der von dem Warenstrang 4 abtropfenden
Behandlungsflotte mit dem in dem Ansatzbehalter 22
enthaltenen frischen Behandlungsmittel ist ausgeschlos-
sen, mit der Folge, dass sich auch keine Konzentrations-
anderungen des Behandlungsmittels wahrend des Auf-
bringens auf den Warenstrang 4 ergeben kénnen.
[0033] Das Aufbringen des Behandlungsmittels auf
den umlaufenden Warenstrang 4 wird bei dem Behand-
lungsschritt 3 durch die von dem Computer 44 bewirkte
elektronische Steuerung so geregelt, dass das Behand-
lungsmittel in wenigen Strangumldufen des Waren-
strangs auf diesen gleichmafRig aufgebracht wird. Im
Prinzip genugt bereits ein Strangumlauf, um das Behand-
lungsmittel gleichmaRig so aufzubringen, dass es zu kei-
nen Konzentrationsdnderungen des aufgebrachten Be-
handlungsmittels vom Stranganfang zum Strangende
kommt.

[0034] Im Ubrigen nimmtder Computer 44 zum gleich-
maRigen Aufbringen des Behandlungsmittels auf den
laufenden Warenstrang 4 auf die Umwalzpumpe 17 und/
oder das Regelventil 20 in der Druckleitung 21 und/oder
das Geblase 11 oder eine Drosselklappe 48 der Druck-
leitung 13 Eingriff. Der Computer 44 ist mit einem Re-
chenmodell programmiert, das auf der Grundlage von
warenspezifischen und/oder konstruktionsspezifischen
und/oder behandlungsspezifischen Daten des Waren-
stranges 4 bzw. der Transportdiise 6 berechnet wurde.
[0035] Am Ende des Verfahrensschrittes, wird das
Ventil 29 geschlossen, und das Ventil 43 gedffnet, so
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dass nun die dem Behalter und Sumpf 14 vorhandene,
vom Warenstrang abgetropfte Behandlungsflotte nun in-
nerhalb der Maschinen zirkuliert.

[0036] Nach dem Abschluss des anhand der Figur 3
erlauterten Behandlungsschritts, bei dem das Behand-
lungsmittel auf den umlaufenden Warenstrang 4 aufge-
bracht wird, kann ggfs. ein weiterer Verfahrensschritt
durchgeflihrt werden, bei dem weitere Zuséatze in das
Behandlungsmittelbad in dem Behélter 1 eingegeben
werden. Ein Beispiel hierfiristin Figur 4 veranschaulicht:
[0037] Die Ventile 20,46 sind ebenso geschlossen wie
die Ventile 41, 25, 29, 34, 31. Das in der Saugleitung 16
liegende Ventil 43 ist ebenso gedffnet wie das in der Ver-
bindungsleitung 26 liegende Ventil 27. Damit kann die
Umwalzpumpe 17 die in dem Sumpf (Sammelbehalter)
14 enthaltene Flotte Uber die Ventile 43, 27 in den An-
satzbehalter 22 zurlickpumpen. Da die Ventile 20, 46
geschlossen sind, kann keine zuriickgepumpte Behand-
lungsflotte in den Behalter 1 oder die Transportdiise 6
gelangen. Der in dem Ansatzbehalter 22 zurtickgepump-
te Behandlungsflotte kénnen nun weitere Zusatzmittel
zugegeben werden, um die Eigenschaften und/oder
Konzentration fiir einen nachstfolgenden Behandlungs-
schritt zweckentsprechend einzustellen. Der Leitungs-
weg uber die Ventile 27, 42 ist in Figur 4 stark ausgezo-
gen dargestellt.

[0038] Das in den Ansatzbehélter 22 befindliche Be-
handlungsmittel kann erforderlichenfalls dadurch umge-
walzt werden, dass bei geschlossenen Ventilen 43, 20,
46 die Ventile 25, 27 getffnet werden, so dass die Pum-
pen 23, 17 das Behandlungsmittel tber die Leitungen
24, 26 im Kreislauf pumpen kénnen.

[0039] Nachdem die Eigenschaften und/oder Konzen-
tration der im Behalter 22 befindliche Behandlungsflotte
fir einen nachsten Behandlungsschritt neu eingestellt
wurde, kann die Behandlungsflotte wieder, wie oben er-
lautert und in Figur 3 dargestellt, der Maschine und der
Ware zugefihrt werden.

[0040] Die in der Transportdiise 6 auf den laufenden
Warenstrang 4 aufgebrachte Behandlungsmittelmenge
pro Zeiteinheit ist von dem Computer 44 so gesteuert,
dass sich, wie ebenfalls bereits erwahnt, eine im We-
sentlichen gleichmaRige Verteilung des Behandlungs-
mittels auf den Warenstrang 4 einstellt. Abhangig von
der Programmierung des Computers 44 und von den von
dem Bediener eingegebenen Daten ergibt sich eine op-
timierte Verteilung des Behandlungsmittels auf dem lau-
fenden Warenstrang 4. Das Aufbringen des Behand-
lungsmittels kann Uber einen oder mehrere Warenstran-
gumlaufe erfolgen.

[0041] Bei dem neuen Verfahren kann erforderlichen-
falls die Umlaufgeschwindigkeit des Warenstrangs 4
durch den Computer 44 wahrend des Aufbringens des
Behandlungsmittels auf den Warenstrang 4 verandert
werden. Sie kann aber auch konstant gehalten werden.
[0042] Beidem im vorstehenden beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel wird das Behandlungsmittel in der be-
schriebenen Weise in die Transportdlse 6 injiziert (Fig.
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3) und damit auf den Warenstrang 4 aufgebracht. Alter-
nativ oder zuséatzlich kann das neue Verfahren aber auch
derartdurchgefuhrtwerden, dass das Behandlungsmittel
im Warenstranglaufweg vor und/oder nach der Trans-
portdise 6 auf den Warenstrang 4 aufgebracht wird.
[0043] Dervon dem Computer 44 gesteuerte Behand-
lungsmittelauftrag auf dem Warenstrang 4 kann auch in
Abhangigkeit von Daten gesteuert werden, die fir den
Behandlungsmittelauftrag auf den laufenden Waren-
strang 4 kennzeichnend sind und die wahrend des Ver-
fahrensablaufs gewonnen werden. Diese Daten werden
von dem Computer 44 im Rahmen seines Steuerpro-
gramms verarbeitet bei dem er das dem Steuerpro-
gramm zugrundeliegenden Rechenmodel verwertet. Zu
diesem Zwecke sind geeignete Sensormittel vorgese-
hen, die den Warenstrang 4 und ggfs. das Behandlungs-
mittel Gberwachen.

[0044] SchlieRlich kann beim Auftragen des Behand-
lungsmittels mit dem Warenstrang 4 auch so vorgegan-
genwerden, dass die auf den Warenstrang aufgebrachte
Behandlungsmittelmenge durch entsprechende Entnah-
me von Behandlungsmittel aus dem Ansatzbehalter 22
bestimmt wird. Das kann bspw. in der Weise geschehen,
dass in Figur 3 das Ventil 29 entsprechend angesteuert
wird oder dass die Menge des in dem Ansatzbehalter 22
enthaltenen Behandlungsmittels entsprechend bemes-
sen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichméaRigen Aufbringen von Be-
handlungsmittel auf einen Warenstrang in einem
Farbeapparat, bei dem

- der endlose Warenstrang in einem geschlos-
senen Behalter mittels einer Venturi-Transport-
dise in Umlauf versetzt wird, die mit einem gas-
férmigen Transportmedium beaufschlagtist und
- der Warenstrang der Einwirkung eines flissi-
gen Behandlungsmittels ausgesetzt wird, wobei

das Behandlungsmittel ohne Berihrung mit dem
Warenstrang in einem von dem Warenstrang ge-
trennten Raum gespeichert wird, das Behandlungs-
mittel aus diesem Raum auf den laufenden Waren-
strang mit einer zeitabhangig gesteuerten Behand-
lungsmittelmenge pro Zeiteinheit zur Einwirkung ge-
bracht wird, und

dabei Behandlungsmittel lediglich aus dem getrenn-
ten Raum entnommen und ohne Vermischung mit
von dem Warenstrang ablaufendem Behandlungs-
mittel auf den Warenstrang aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von dem Warenstrang ablaufendes
Behandlungsmittel in einem Sammelraum ohne Ein-
wirkung auf den Warenstrang aufgefangen wird.
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3.

10.

11.

12.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Behalter oder in einem
mit diesem in Verbindung stehenden Sammelraum
befindliches Behandlungsmittel in den von dem Wa-
renstrang getrennten Raum gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Behandlungsmittel in dem ge-
trennten Raum Zusatzmittel zugegeben werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Behand-
lungsmittel in dem getrennten Raum angesetzt wird,
wahrend ein anderer, davon getrennter, Behand-
lungsvorgang des Warenstrangs durchgefiihrt wird,
auf dem Warenstrang aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dass die Warenstrangumlaufgeschwindigkeit
und die Aufbringzeit des Behandlungsmittels auf den
Warenstrang aufeinander abgestimmt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die auf den
Warenstrang aufgebrachte Behandlungsmittelmen-
ge pro Zeiteinheit in Abhangigkeit von der Umlauf-
geschwindigkeit des Warenstrangs gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
strangumlaufgeschwindigkeit wahrend des Aufbrin-
gens des Behandlungsmittels auf den Warenstrang
konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warenstrangumlaufgeschwindigkeit wahrend des
Aufbringens des Behandlungsmittels auf den Wa-
renstrang verandert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Aufbrin-
gen des Behandlungsmittels auf den Warenstrang
der Volumenstrom des Behandlungsmittels kon-
stant gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des
Aufbringens des Behandlungsmittels auf den Wa-
renstrang der Volumenstrom des Behandlungsmit-
tels verandert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge
des auf den Warenstrang aufgebrachten Behand-
lungsmittels durch entsprechende Entnahme von
Behandlungsmittel aus dem getrennten Raum be-
stimmt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Menge des auf
den Warenstrang aufzubringenden Behandlungs-
mittel durch entsprechenden Zusatz von weiterem
Behandlungsmittel in den getrennten Raum be-
stimmt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einem
geschlossenen Behalter (1), einem dem Behalter (1)
zugeordneten Venturi-Transportdiisensystem (6),
das mit einem gasférmigen Transportmedium beauf-
schlagt ist und mit einer Einrichtung zum Aufbringen
eines flissigen Behandlungsmittels auf einen durch
das Transportdiisensystem (6) in den Behalter (19)
in Umlauf versetzten umlaufenden Warenstrang (4),
wobei die Vorrichtung einen einen von dem Waren-
strang getrennten Raum bildenden Ansatzbehalter
(22) und eine Einrichtung (17) zur Férderung des in
dem Ansatzbehalter enthaltenen Behandlungsmit-
tels aufweist, der Ansatzbehalter von dem geschlos-
senen Behalter (1) getrennt oder von diesem trenn-
bar ist und das Steuermittel (44) vorgesehen sind,
um das Behandlungsmittel aus dem Ansatzbehalter
(22) ohne Vermischung mit von dem Warenstrang
ablaufendem Behandlungsmittel auf den laufenden
Warenstrang mit einer zeitabhéngig gesteuerten Be-
handlungsmittelmenge pro Zeiteinheit zur Einwir-
kung zu bringen.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ansatzbehalter (22) mit dem ge-
schlossenen Behalter (1) Gber Ventilmittel (43) ver-
bunden ist, durch die der Ansatzbehalter von dem
geschlossenen Behalter (1) flissigkeitsmafig trenn-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Ansatzbehalter (22) Pum-
penmittel (17) fir das Behandlungsmittel zugeordnet
sind, die Uber Leitungsmittel (18,21) unmittelbar mit
Einrichtungen zum Aufbringen von Behandlungsmit-
tel auf den Warenstrang in dem geschlossenen Be-
halter (1) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ansatzbehal-
ter (22) mit einem Sammelraum (14) zur Aufnahme
von von dem Warenstrang ablaufendem Behand-
lungsmittel Gber Leitungsmittel (16) verbunden ist,
die zumindest Absperrventilmittel (43) und Pumpen-
mittel (17) zur Férderung von in dem Sammelraum
aufgefangenem Behandlungsmittel in den Ansatz-
behalter aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sammelraumin einem unterhalb
des geschlossenen Behélters angeordneten Sam-
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melbehalter (14) ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Behalter
(35) flr ein Zusatzmittel aufweist, der mit dem An-
satzbehalter (22) Uber Leitungsmittel (30,33) ver-
bunden ist, die wahlweise ansteuerbare Ventilmittel
(31,34,36,39) enthalten.
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