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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung von strangférmiger Textilware in Form eines
endlosen Warenstrangs, der zumindest wahrend eines
Teils seiner Behandlung in Umlauf versetzt wird.
[0002] Fir die Veredelung und allgemein die Behand-
lung, insbesondere synthetischer strangférmiger Textil-
ware, werden in der diskontinuierlichen Stiickveredelung
in weiten Bereichen so genannte Langspeichermaschi-
nen eingesetzt. Diese Langspeichermaschinen weisen
einenlanglichen,im Wesentlichen rohrférmigen Behand-
lungsbehélter und eine in diesem angeordnete Trans-
portdiisenanordnung auf, die mit einem flissigen
und/oder gasférmigen Transportmediumsstrom beauf-
schlagbar ist. An die Transportdiisenanordnung schlie3t
sich eine Transportstrecke an, die auf einer Waren-
strangeinlaufseite in einem ein abgetafeltes Waren-
strangpaket aufnehmenden Speicherabschnitt des Be-
handlungsbehalters miindet. Der Speicherabschnitt ent-
halt in der Regeleinen im Abstand oberhalb der darun-
terliegenden Behalterwandung verlaufenden Gleitbo-
den, der von der Warenstrangeinlaufseite des Speicher-
abschnitts zu einer Warenstrangauslaufseite in der Nahe
der Transportdiisenanordnung sich erstreckt.

[0003] Beispiele solcher Langspeichermaschinen sind
in der DE 2 207 679 A, der DE 36 13 364 C2, der DE 10
2007 036 408 B3 und der FR 2 681 346 beschrieben,
um nur einige Beispiele zu nennen. Diese Maschinen
werden in der Regel mit einem relativ hohen Flottenver-
haltnis (1:8 bis 1:12) in der Behandlungsflotte schwim-
mend behandelt. Der Warenstrangantrieb besteht aus
einer Haspel und einer Transportdise. In vielen Fallen
ist die Haspel eine Quelle fur Warenschadigungen in
Form von Schleifstellen oder Gewebeverschiebungen.
Bedingt durch geringe Kontaktkrafte zwischen Waren-
strang und Haspel sowie durch glatte Haspeloberflachen
und durch einen Flussigkeitsfilm zwischen Warenstrang
und Haspel ist die Zugwirkung der Haspel haufig eher
gering. AuBerdem ist die Abstimmung der durch die
Transportdlise erzeugten Warenstranggeschwindigkeit
und der Haspelumfangsgeschwindigkeit in vielen Fallen
problematisch. Durch die Verwendung von in Waren-
strangtransportrichtung freilaufenden Haspeln wird ver-
sucht, die durch die Bremswirkung der Haspel verursach-
ten Oberflachenschaden an der behandelten Textilware
zu verringern.

[0004] Aus der US 5 850 651 ist auch eine Langspei-
chermaschine bekannt, bei der in einer Ausflihrungsform
auf eine Haspel verzichtet ist und der Antrieb des um-
laufenden Warenstrangs durch Luft oder ein Luft-/Flus-
sigkeitsgemisch als Transportmedium erfolgt, mit dem
eine Transportdlise beaufschlagbar ist. Eine im Prinzip
ahnliche Konstruktion einer Langspeichermaschine ist
aus der JP 07 305261 A bekannt. Diese Maschine arbei-
tet ebenfalls ohne Haspel. Der Warentransport erfolgt
durch eine Transportdiisenanordnung, die wahlweise mit
gasférmigem und/oder flissigem Transportmedium be-
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trieben ist. Maschinen dieser Bauart kommen mit einer
verhadltnismaRig kurzen Abzugshéhe aus, Uber deren
Lange der Warenstrang am Ausgang des Warenspei-
cherabschnitts bis zum Einlaufen in die Transportdise
angehoben werden muss. Damit sind auch die auf den
umlaufenden Warenstrang in diesem Bereich ausgeib-
ten Zugkrafte entsprechend geringer, was fir die Be-
handlung empfindlicher Textilwaren vorteilhaft ist.
[0005] AbhangigvonderArtderzubehandelnden Tex-
tilware werden in der Praxis Maschinen mit unterschied-
lichen Bauformen eingesetzt. Fiir sehr empfindliche Tex-
tilwaren werden zum Beispiel Maschinen mit oberhalb
des Warenstrangspeichers angeordneten Transport-
strecken im Overflow-Betrieb verwendet. Die dabei zum
Einsatz kommenden Diisenspalte der Transportdiisen
sind verhaltnismaRig groR und die verwendeten Disen-
driicke des Transportmediumstroms sind entsprechend
klein. Die Warenstranggeschwindigkeit betragt circa 100
m bis 200 m/min. Andererseits sind zur Behandlung von
Textilwaren, die einer hohen Warenstranggeschwindig-
keit bedirfen, in solchen Maschinen hohe Transportme-
diumsdriicke bei verhaltnismaRig kleinen Diisenspalten
erforderlich. Die typischen Warengeschwindigkeiten be-
tragen hier circa 200 m bis 600 m/min. Zur Behandlung
von Textilwaren mit unterschiedlichen Warengewichten
werden deshalb Transportdiisen mit unterschiedlichen
Dusenquerschnitten eingesetzt. Der Wechsel der Trans-
portdiisen ist aber sehr aufwendig.

[0006] Aus der DE 37 34 260 C1 ist ein Nassbehand-
lungsapparat fur Textilgut in Strangform mit in einem Be-
handlungsbehélter angeordneter Diiseneinheit bekannt,
bei der sowohl die Weite der fir die Einfihrung der Be-
handlungsflotte vorgesehenen Schlitze der Diisenein-
heit als auch der fiir die zentrale Hindurchfihrung des
Textilguts und der Behandlungsflotte dienende freie
Querschnitt der Diseneinheit Uber deren lichte Weite in
ihrer GrolRe verstellbar sind. Die Verstellung der Weite
der Ublicherweise als Dlsenspalte bezeichneten Schlit-
ze der Duseneinheit wie auch des Querschnitts der DU-
seeinheitistjedoch nur in einem verhaltnismafig kleinen
konstruktiv vorgegebenen Verhaltnis mdglich. Die Ein-
stellung eines groRen Querschnitts und eines kleinen DU-
senspaltes fir einen mit hoher Geschwindigkeit umlau-
fenden Warenstrang eines schweren Textilguts ist eben-
so problematisch wie die Einstellung eines groRen DU-
senspaltes in Verbindung mit einem kleinen Querschnitt,
wie es fiir eine Overflowbehandlung eines leichten Tex-
tilgutes erforderlich ist. AuRerdem sind nur zwei der vier
Seiten der rechteckig ausgefiihrten Diiseneinheit mit ei-
nem Dusenspalt oder -schlitz versehen. Dadurch ist die
Zugwirkung der Duseneinheit auf den durchlaufenden
Warenstrang begrenzt.

[0007] Grundsétzlich Gleiches gilt auch fiir eine aus
der EP 0 531 868 A1 bekannten Vorrichtung zur Nass-
behandlung von Textilmaterial.

[0008] Bei einer aus der DE 10 2007 036 408 B3 be-
kannten Vorrichtung zum Behandeln von strangférmiger
Textilware in Gestalt einer Langspeichermaschine ist ei-
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ne Transportdiisenanordnung vorgesehen, die mit ei-
nem gasférmigen Transportmediumstrom beaufschlag-
bar ist, so dass die Vorrichtung nach dem aerodynami-
schen Prinzip arbeitet. Die Transportdiisenanordnung
weist eine Venturi-Transportdiise mit einem zylindri-
schen Transportdiisengehduse auf, in dem ein Disen-
ringspalt ausgebildet ist, der von einer Geblaseeinheit
mit einem Transportgasstrom beaufschlagt ist. Die radi-
ale Weite des Disenringspalts kann durch axiale Ver-
schiebung eines Diisenformteils indem Transportdiisen-
gehause verandert werden. Der Dlsenringspalt ist radial
innen und aulen jeweils kreisbogenférmig begrenzt. An
ihn schlielt sich eine im Wesentlichen zylindrische
Mischstrecke fir die Behandlungsmittel- oder -flotten-
strdme und die Transportgasstrdmungen an. Eine grund-
satzlich 8hnliche Transportdiisenausbildung mit verstell-
barem Diisenringspalt ist auch aus der EP 1 985 738 A1
fur sogenannte Kurzspeichermaschinen bekannt. Dabei
handelt es sich um Hochtemperatur(HT)-Stiickfarbema-
schinen mit einem Behandlungsbehalter in Gestalt eines
druckfesten, im Wesentlichen zylindrischen Kessels, in
dem der Warenstrangspeicher durchweg U-férmig mit
nach oben weisenden Schenkeln ausgebildet ist. Der auf
der Auslaufseite mittels einer Haspel aus dem Speicher
fortlaufend entnommene Warenstrang wird durch eine
Venturi-Transportdiise durchgefiihrt und ber eine der
Transportdise nachgeschaltete Transportstrecke auf
der Wareneinlaufseite fortlaufend in den Speicher ein-
geleitet. Die Maschine arbeitet mit einem gasférmigen
Transportmediumsstrom, d.h. nach dem aerodynami-
schen Prinzip. Fur die Behandlung bestimmter leichter
Textilwaren, insbesondere bei Maschinen, die nach dem
hydraulischen Prinzip arbeiten, ist diese Gestaltung der
Transportdiisen mit kreisférmigem Dusenspalt nicht op-
timal.

[0009] Mit einer Hilfs-Transportdiise mit kreisférmigen
Diisenspalt arbeitet auch eine aus der US 3,924,424 A
bekannte Langspeichermaschine, bei der der umlaufen-
de Warenstrang (iber eine angetriebene Haspel in ein
vertikal angeordnetes Transportrohr eingeleitet wird.
Das zylindrische Transportrohr ist an seinem trichterfor-
mig erweiterten oberen Rand nach aul3en zu eingerollt,
um gemeinsam mit einem den Rand (ibergreifenden
ebenfalls eingerollten Endteil der Wandung eines es um-
gebenden zylindrischen Hilfs-Fliissigkeitsvorratsbehél-
ters einen engen 180°-Umleitungskanal zur Zufuhr von
TransportmiiBigkeit zu einem kreisringférmigen Diisen-
spalt auszubilden. Der kreisférmige Diisenspalt ist un-
verstellbar.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Behand-
lung von strangférmiger Textilware der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, die sich durch ein weites Feld
ihrer Einsatzmdglichkeiten auszeichnet, indem sie es er-
laubt, optimale Transportverhaltnisse bei Warenstran-
gen aus unterschiedlichen Textilwaren zu erzielen, ohne
dass dazu gréRere Umbauten oder Umriistungen an der
Maschine erforderlich wéren.
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[0011] Zur Lésung dieser Aufgabe weist die Vorrich-
tung gemaR der Erfindung die Merkmale des Patentan-
spruchs 1 auf.

[0012] Beider neuen Vorrichtung weist die Transport-
disenanordnung eine Transportdiise mit einer eckigen
Duseneinlass6ffnung und einem in seinen Abmessun-
gen entsprechend angepassten im Querschnitt eckigen
Auslassteil fir den Warenstrang auf, zwischen denen ein
Dusenspalt fir das Transportmedium begrenzt ist. Die-
ser Dusenspalt ist einstellbar und auRerdem auf wenigs-
tens einer Seite ringsum von geraden Diisenelementen
begrenzt, die eine im Wesentlichen teilzylindrische Quer-
schnittsgestalt aufweisen.

[0013] Unter "teilzylindrischer Querschnittsgestalt"
sind dabei Querschnittsgestaltungen verstanden, die
nicht auf mehr oder minder genau kreiszylindrische For-
men beschrankt sind, sondern darunter fallen ganz all-
gemein konvexe wulstartige Gebilde, deren den Diusen-
spalt begrenzende Oberflache nach Art eines Zylinders
beliebiger Querschnittsgestalt gekrimmt ist.

[0014] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der
Dusenspalt in Strdmungsrichtung konisch zulaufend
ausgebildet, wahrend die Diseneinlasséffnung fir den
Warenstrang rechteckig oder quadratisch sein kann, was
in gleichem Male fiir den Querschnitt des Auslassteils
gilt. Durch diese eckige Gestaltung Duseneinlassoff-
nung, die sich in dem anschlieRenden Transportrohrab-
schnitt der Transportstrecke fortsetzt, wird ein gleichma-
Riger Transport des Warenstrangs im Bereiche der nach
dem Venturi-Prinzip arbeitenden Transportdiise erreicht.
Es hatsich namlich gezeigt, dass bei einerim Querschnitt
kreisrunden Ausbildung des sich an die entsprechend
kreisrunde Diseneinlass6ffnung anschliefenden Trans-
portrohrs der Transportstrecke bestimmte leichte Textil-
waren, die Tendenz haben u.a. durch die Schwerkraftim
unteren sich verjingenden Teil des zylindrischen Trans-
portrohres zusammengedriickt zu werden, mit der Folge,
dass sich Langsmarkierungen und Streifen indem durch-
laufenden Warenstrang ausbilden kénnen. Bei einer
quadratischen oder rechteckigen Ausbildung der Duisen-
einlasséffnung und des Querschnitts des daran anschlie-
Renden Transportrohrabschnitts gleitet der Warenstrang
zumindest Uber einen betrachtlichen Teil seiner Breite
auf einer ebenen Flache, auf der er unter der Schwer-
kraftwirkung aufliegt. Die Breite dieser ebenen Flache
kann mit Ricksicht auf das zu behandelnde Textilgut
zweckentsprechend gewahlt werden. Grundsatzlich sind
auch funf- und mehreckige Querschnittsgestaltungen
moglich, solange eben die Auflageflache fir den dari-
berlaufenden Warenstrang breit genug ist, den Waren-
strang Uber seine Breite gleichmaRig abzustiitzen ohne
ihn zusammenzudrangen.

[0015] Der Disenspalt ist bei der neuen Vorrichtung
einstellbar, so dass, abhangig von der Art der zu behan-
delnden Textilware, die fir die Behandlung glnstigste
Dusenspaltweite gewahlt werden kann. Die Vorrichtung
kann damit sowohl im Overflow-Betrieb als auch mit ho-
her Warenstranggeschwindigkeit betrieben werden, oh-



5 EP 3 049 566 B1 6

ne dass dazu irgendwelche Dusenteile ausgetauscht
oder sonstige Umriistungen vorgenommen werden
mussten.

[0016] Die die Diiseneinlass6ffnung umgebenden ge-
raden Dusenelemente ergeben optimale Einstromver-
héltnisse fiir das Transportmedium in den Disenspalt
und die Diseneinlasséffnung. Der zum Transportmedi-
umsaustrittspunkt aus dem Duiisenspalt hin konisch zu-
laufende Diisenspalt erzielt einen deutlich besseren Wir-
kungsgrad als eine Transportdiise der Zuleitungswand
zu dem Dusenspalt durch parallele Seitenwénde be-
grenztist. Durch diese konische Gestaltung werden eine
Stahleinschniirung ebenso wie die bei herkdmmlichen
Dusen bei hydraulischem Betrieb gelegentlich zu beob-
achtenden Kavitationserscheinungen vermieden. Diese
Kavitationserscheinungen riihren daher, dass zwischen
zueinander mehr oder minder parallelen Wanden, die
den Disenspalt seitlich begrenzen, Zonen mit tiberhéh-
ter Flissigkeitsgeschwindigkeit auftreten, die Kavitatio-
nen ausloésen.

[0017] Durch die im Vorstehenden erwahnte Moglich-
keit der unabhangigen Einstellung der Behandlungsin-
tensitat durch entsprechende Einstellung des Diisen-
spalts kénnen ohne Diisenwechsel intensive Jetbehand-
lungen und schonende Overflow-Behandlungen ohne
Wechsel der Dise fur leichte und schwere Textilwaren
durchgefiihrt werden.

[0018] Die Erfindung ist sowohl fiir Langspeicherma-
schinen als auch fur Kurzspeichermaschinen geeignet.
lhre nach dem Venturi-Prinzip arbeitenden Transportdi-
senanordnung kann fir den Betrieb mit gasférmigen
und/oder flissigen Transportmediumstrémen eingerich-
tet werden.

[0019] Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung sind Gegenstand von Unteranspriichen.
Es zeigen:

Figur 1 eine Langspeichermaschine gemaR der Er-
findung in schematischer Darstellung, in einer Sei-
tenansicht mit hoch geschwenktem Behandlungs-
behalter,

Figur 2 die Langspeichermaschine nach Figur 1 in
einer entsprechenden Seitenansicht mit abgesenk-
tem Behandlungsbehalter,

Figur 3 die Langspeichermaschine nach Figur 1 im
Langsschnitt in einer Seitenansicht,

Figur 4 die Langspeichermaschine nach Figur 3 im
Ausschnitt in einer vergroRerten Seitenansicht unter
Veranschaulichung der Warenstrangeinlaufseite
des Speicherbereichs,

Figur 5 die Langspeichermaschine nach Figur 3 im
Ausschnitt in einer vergroRerten Seitenansicht unter
Veranschaulichung der Warenstrangauslaufseite
des Speicherbereichs,
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Figur 6 die Transportstrecke der Langspeicherma-
schine nach Figur 2 in einer Seitenansicht und in
einem anderen MalRstab,

Figur 7 die Transportstrecke nach Figur 6 in einer
Draufsicht,

Figur 8 den Warenstrangauslaufbogen der Trans-
portstrecke nach Figur 6 in einer perspektivischen
Teildarstellung und in einem anderen Malstab,

Figur 9 die Transportstrecke nach Figur 7 in einer
Draufsicht unter Veranschaulichung des Schwenk-
bereichs des Transportrohrs,

Figur 10 die Transportdiisenanordnung der Langs-
peichermaschine nach Figur 2 in einer perspektivi-
schen Teildarstellung und in einem anderen
Malstab,

Figur 11 die Transportdiisenanordnung nach Figur
10, in einem schematischen Langsschnitt der Linie
XI-XI der Figur 10 in einer schematischen Seitenan-
sicht,

Figur 12 die Transportdiisenanordnung nach Figur
11 in einer anderen Ausfiihrungsform und in einer
entsprechenden Schnittdarstellung,

Figur 13 die Transportdiisenanordnung nach Figur
11, geschnitten langs der Linie XIlI-XIIl der Figur 11
in einer teilperspektivischen Darstellung und im Aus-
schnitt, und

Figur 14 eine Langspeichermaschine geman Figur
1 in einer teilweise aufgeschnittenen Draufsicht und
in einer abgewandelten Ausfiihrungsform als Mehr-
strang-Maschine.

[0020] Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Langs-
peichermaschine dient zur Behandlung von strangférmi-
ger Textilware in Form eines endlosen Warenstrangs,
der zumindest wahrend eines Teils der Behandlung in
Umlauf versetzt wird.

[0021] Die Maschine weist einen langlichen, im We-
sentlichen rohrférmigen Behandlungsbehalter 1 auf, der
aus einem langeren zylindrischen Rohrabschnitt 2 und
einem kirzeren ebenfalls zylindrischen Rohrabschnitt 3
gleichen Durchmessers besteht, die tiber ein in der Sei-
tenansicht keilférmiges Zwischenrohrstiick 4 miteinan-
der verbunden und endseitig mit Béden beispielsweise
Klbpper- oder Korbbogenbdden 5, 6 verschlossen sind.
Der I16sbar befestigte Korbbogenboden 6 ist mit einer in
den Behalterinnenraum fuhrenden Beladetlr 7 verse-
hen. Die Achsen der beiden Rohrabschnitte 2, 3 schlie-
Ren einen stumpfen Winkel von 165 Grad miteinander
ein. An seinem vorderen Ende ist der Behandlungsbe-
héalter 1 durch zwei, auf einander gegeniberliegenden
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Seiten an dem Rohrabschnitt 3 befestigte StandfilRe 8
abgestitzt, die um eine horizontale Drehachse 9 be-
grenzt verschwenkbar auf ortsfesten Lagerbdcken 10
verschwenkbar gelagert sind.

[0022] Am hinteren Ende des Behandlungsbehalters
1 ist eine an dem langeren Rohrabschnitt 2 auRen an-
greifende, bei 11 schematisch veranschaulichte Hubvor-
richtung vorgesehen, die mit einer nicht weiter darge-
stellten Hubspindel oder mit ebenfalls nicht veranschau-
lichten Hubzylindern arbeitet und Stellmittel fiir den Be-
handlungsbehélter 1 bildet. Mittels der Hubvorrichtung
11 kann der Behandlungsbehalter 1 um seine Drehachse
9verschwenktwerden, so dass die Neigung des Behand-
lungsbehélters gegeniiber der Horizontalen, beispiels-
weise zwischen der Stellung nach Figur 1, in der der kur-
ze Rohrabschnitt 3 etwa parallel zur Horizontalen aus-
gerichtet istund der Stellung nach Figur 2 verandert wer-
den, inderderan das Zwischenrohrstlick 4 sich anschlie-
Rende, im Wesentlichen gerade Mittelteil 2a des lange-
ren Rohrabschnitts entweder genau parallel oder mit ei-
ner geringen Restneigung zu der Horizontalen ausge-
richtet. Wie aus den Figuren 1, 2 zu ersehen, ist ein den
Klépperboden 5 tragender Endteil des langeren Rohrab-
schnittes 2b des langeren Rohrabschnittes 2 gegeniiber
dem anschlieRenden Rohrteil 2a, um einen kleinen Achs-
winkel von etwa 10 Grad nach oben zu verschwenkt, so
dass bei in der abgesenkten Stellung nach Figur 2 ste-
hendem Behandlungsbehalter in diesem enthaltene
Flussigkeit auf den Behélterboden zu einem tiefsten
Punkt 12 im Bereiche des Zwischenrohrteils 4 zusam-
menlauft und von diesem tiefsten Punkt aus abgezogen
werden kann.

[0023] Die Neigung des Behandlungsbehalters 1 ist
durch entsprechende Verschwenkung um die Drehach-
se 9in der Regel innerhalb eines Bereiches von 6 Grad
bis 14 Grad verstellbar, doch sind flir besondere Einsatz-
falle auch andere, insbesondere gréRere Verstellberei-
che denkbar. In seiner jeweils eingestellten Neigungsla-
ge ist der Behandlungsbehalter 1 durch die Stellmittel
der Hubvorrichtung 11 verriegelbar, was durch Rasten
13 angedeutet ist. Die Verstellung der Neigung des Be-
handlungsbehélters 1 kann auch stufenlos erfolgen.
[0024] In dem Behandlungsbehélter 1 sind, wie insbe-
sondere aus Figur 3 zu ersehen, eine Transportdiisen-
anordnung 14, eine sich daran anschlieRende Transport-
strecke 15 und ein trog- oder wannenférmig ausgebilde-
ter, langlicher Gleitboden 16 angeordnet, die es erlau-
ben, einenin Figur 4, 5 bei 17 schematisch angedeuteten
endlosen Warenstrang in Umlauf zu versetzen. Der von
der Transportdiisenanordnung 14 angesaugte Waren-
strang gelangt durch die Transportstrecke 15 zur Waren-
strangeinlaufseite 18 (Figur 4) eines ein bei 19 angedeu-
tetes abgetafeltes Warenstrangpaket aufnehmenden
Speicherabschnitts 210 des Behandlungsbehalters 1, in
dem von der Warenstrangeinlaufseite 18 zu einer Wa-
renstrangauslaufseite 20 (Figur 5) sich der das abgeta-
felte Warenstrangpaket 19 aufnehmende Gleitboden 16
erstreckt.
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[0025] Der Gleitboden 16 verlauft in dem Behand-
lungsbehalter 1im Abstand oberhalb der darunterliegen-
den Behélterwand 21 und ist auf an der Behélterwand
befestigten Haltern 22 fest abgestitzt. Bei einer Veran-
derung der Neigung des Behandlungsbehélters durch
Verschwenkung um die Drehachse 9 wird somit auch die
Neigung des Gleitbodens 16 gegenuber der Horizonta-
len entsprechend verandert. Alternativ sind auch Aus-
fuhrungsformen denkbar, bei denen der Gleitboden 16
in dem Behandlungsbehalter 1 auf Haltern 22 abgestiitzt
ist, die hohenverstellbar sind und es damit erlauben, die
Neigung des Gleitbodens 16 gegeniber der Behalter-
wand 21 zu verandern, wahrend der Behandlungsbehal-
ter 1 selbst seine einmal eingestellte Neigung beibehalt.
[0026] Der auf seinen dem durchlaufenden Waren-
strangpaket 19 zugewandten Innenwanden gegenuber
dem Warenstrangpaket reibungsarm ausgebildete, bei-
spielsweise mit Teflon beschichtete oder mitbesonderen
Gleitelementen oder -rollen ausgefiihrte wannenférmige
Gleitboden 16 ist doppelwandig mit einer flissigkeitsun-
durchlassigen Auflenwand 23 und einer im Abstand da-
von angeordneten Innenwand 24 ausgebildet, die in ei-
nem von der Warenstrangeinlaufseite 18 ausgehenden
Bereich 24a und in einem zu der Warenstrangauslaufs-
eite 20 fihrenden Bereich 24b jeweils perforiert und in
einem dazwischen liegenden Wandbereich 24c flissig-
keitsundurchlassig ist. Die perforierten Bereiche 24a,
24b sind in Figur 3 jeweils mit schwarzer Farbe unterlegt.
Anihren Enden sind Flissigkeitsablass6ffnungen 25 (Fi-
guren 4, 5) vorgesehen, die durch Verschlussklappen 26
verschlossen sind, welche wahlweise gedffnet werden
kénnen, um durch die perforierten Innenwandbereiche
24a, 24b durchtretende Behandlungsflissigkeit in den
Behandlungsbehélter 1 ablaufen lassen zu kénnen.
[0027] In den wannenférmigen Gleitboden 16 mindet
eine Fiillleitung 260, die es erlaubt, den Gleitboden bei
einer Behandlungsbehaltereinstellung nach Figur 2, in
der der Gleitboden im Wesentlichen horizontal ausge-
richtet ist und bei geschlossenen Verschlussklappen 26
mit Behandlungsfliissigkeit zu befiillen. Eingefillte Be-
handlungsflissigkeit kann schlieRlich Gber eine Entlee-
rungso6ffnung 27 in den Behalterinnenraum abgelassen
werden. Der Flussigkeitsdurchlass durch die Entlee-
rungsoffnung 27 ist durch ein Verschlussorgan 28 ge-
steuert, das von einem von auf3en ansteuerbaren Aktu-
ator 29 betéatigbar ist.

[0028] Der Gleitboden 16 ist Uiber seine das Waren-
strangpaket 19 aufnehmende Lange konkav, vorzugs-
weise entsprechend einem Kreisbogen mit grolem Ra-
dius (beispielsweise 20 m) oder entsprechend einer Ket-
tenlinie gekriimmt. Die Entleerungséffnung 27 ist dabei
an der bei horizontal ausgerichteten Gleitboden 16 tiefs-
ten Stelle des Gleitbodens angeordnet. Anschlieend an
diesen konkav gekriimmten Bereich ist der Gleitboden
16 auf der Warenstrangeinlaufseite 18 und auf der Wa-
renstrangauslaufseite 20 bei 16a bzw. 16b hoch gewdlbt,
wobei die Hochwdélbung 16a auf der Warenstrangein-
laufseite 18 bis in den Bereich der Mittelachse des Be-
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handlungsbehalters reicht. Die sich daran anschlielRen-
de Randkante der Seitenwand des wannenférmigen
Gleitbodens 16 ist bei 30 angedeutet.

[0029] Die in dem Behandlungsbehéalter 1 oberhalb
des Gleitbodens 16 angeordnete Transportstrecke 15
weist ein Transportrohr 31 auf, dessen Einzelheiten ins-
besondere aus den Figuren 6, 7 ersichtlich sind. Ausge-
hend von einem kurzen geraden Rohrabschnitt 31a mit
konstantem quadratischem Querschnitt, der mit der
Transportdisenanordnung 14 verbunden ist, weist das
Transportrohr 31 in einem langen Abschnitt 31b eine ko-
nische Verbreiterung des von dem Transportrohr gebil-
deten Stréomungskanals auf, dessen Querschnittsform
demgemal zunehmend rechteckig wird. An das der
Transportdisenanordnung 14 abgewandte Ende des
Transportrohrabschnitts 31b schliel3t sich ein im Quer-
schnitt rechteckiger Warenstrangauslaufbogen 32 an,
dessen Einzelheiten aus Figur 8 hervorgehen. Der Wa-
renstrangauslaufbogen 32 erstreckt sich tber etwa 90
Grad und ist im Bereiche seiner Seitenwande und zu-
mindest seiner radialen Aulenwand mit einer Perforie-
rung 33 ausgebildet. Er miindet in der aus Figur 4 er-
sichtlichen Weise in dem Gleitboden 16 auf dessen Wa-
renstrangeinlaufseite 18. Unterhalb des perforierten Wa-
renstrangauslaufbogens 32 befindet sich in dem Gleit-
boden 16 eine Warenstrangablagezone 330 (Figur 4),
deren Breite etwa der Breite des Gleitbodens 16 ent-
spricht und deren Tiefe lediglich 150 bis 200 mm betragt.
Diese Ablagezone 330 ist zu der Behandlungsbehalte-
rinnenseite hin durch eine innere Begrenzungswand 34
(Figur 4) begrenzt, die gekrimmt ausgebildet ist, sich
Uber die Breite des Gleitbodens 16 erstreckt und bis zu
einem vorbestimmten Abstand zur Innenwand 24a des
Gleitbodens 16 herab reicht. Die Warenstrangablagezo-
ne 330 ist deshalb auf allen vier Seiten von Wanden be-
grenzt, wobei der hoch gewdlbte Teil 16a verhaltnisma-
Rig nahe an den Warenstrangauslaufbogen 32 seitlich
heran reicht. Der Rohrabschnitt 31a kénnte auch mit kon-
stantem rechteckigem oder mehreckigem Querschnitt
ausgebildet sein.

[0030] Die Einspeisung des Warenstrangs auf der
Ruckseite der Warenstrangablagezone 330 tber die H6-
he von etwa 150 bis 200 mm erteilt, im Zusammenwirken
mit der Begrenzungswand 34, dem in den Gleitboden 16
einlaufenden Warenstrang 17 einen Impuls, der dazu
fuhrt, dass der Warenstrang am Beginn des Speicher-
abschnitts mit schichtweise Ubereinanderliegenden Fal-
ten derart abgelegt wird, dass auf der Warenstrangaus-
laufseite 20 der Warenstrang 17 immer von der zu oberst
liegenden Lage 17a des Warenstrangpakets abgezogen
wird, wie dies in Figur 5 veranschaulicht ist. Wie in der
Figur 4, 5 angedeutet, wird der Warenstrangstapel 19
auf der Warenstrangeinlaufseite 18 so aufgebaut, dass
die jeweils spater abgelegte Textilware unter die Falte
der zuvor abgelegten Textilware zu liegen kommt, d.h.
die Falten des Strangs in dem Warenstrangpaket 19 zu
der Warenstrangeinlaufseite 18 hin geneigt angeordnet
sind und in dieser grundsatzlichen Lage beim Durchlau-
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fen des Speicherabschnitts verbleiben. Auf diese Weise
wird ein hervorragender Warenstranglauf erreicht, wah-
rend beim Warenstrangabzug auf der Warenstrangaus-
laufseite 20 keine Gefahr besteht, dass sich unerwiinsch-
te Warenstrangschlingen, etc. bilden.

[0031] Beim Eintritt in die Warenstrangablagezone
330 wird der Warenstrang 17 Uber die Breite des wan-
nenférmigen Gleitbodens 16 dadurch abgetafelt, dass
dem Warenstrangauslaufbogen 32 Uber das Transpor-
trohr 31 eine hin- und hergehende gleichmaRige Bewe-
gung erteilt wird. Zu diesem Zwecke ist das Transpor-
trohr, gemeinsam mit der Transportdiisenanordnung 14
um eine Drehachse 340 schwenkbar gelagert (Figur 5,
9), die durch einen geraden Rohrstutzen 35 der Behand-
lungsmittelzufuhrleitung 470 zu der Transportdiisenan-
ordnung 14 verlauft. Der Rohrstutzen 35 ist bei 36 in ei-
nem an dem Behandlungsbehélter 1 befestigten Drehla-
ger abgedichtet drehbar gelagert. Der Schwenkbereich
des Transportrohrs 31 ist aus Figur 9 zu ersehen, wo
seitlich des in einer Mittelstellung stehenden Transpor-
trohres 31 die beidseitig zu dieser Mittelstellung liegen-
den beiden Endstellungen des Transportrohres 31 ver-
anschaulicht sind, wahrend der Schwenkbereich durch
einen Pfeil 37 angedeutet ist.

[0032] Wegen der verhaltnismaRig groen Lange des
Transportrohres 31 fiihrt der Warenstrangauslaufbogen
32 bei der Warenstrangablage eine gleichmaRige, ange-
nahert lineare Bewegung lber die Breite des Ablagebe-
reichs 330 aus. Dadurch wird eine sehr schonende Ab-
lage des Warenstranges in dem Ablagebereich 330 er-
zielt, die insbesondere bei sehr empfindlichen Textilwa-
ren von Vorteil ist. Dies steht im Gegensatz zu solchen
bekannten Ausfiihrungsformen von Abtaflungseinrich-
tungen, bei denen einem Warenstangenauslaufbogen
eine Drehbewegung um die Achse des Transportrohres
erteilt wird, die eine entsprechende Verdrehung des
durchlaufenden Warenstrangs zur Folge hat, die bei ei-
ner Reihe von empfindlichen Textilwaren zu Schwierig-
keiten fuhren kann.

[0033] Die hin- und hergehende Schwenkbewegung
wird dem Transportrohr 31 durch einen auf den Behand-
lungsbehélter 1 aufgesetzten Antriebsmotor 38 (Figur 3)
erteilt, der Uber ein Hebelgetriebe 39 derart angekuppelt
ist, dass das Transportrohr 31 mit gleichmaRiger Ge-
schwindigkeit Gber seinen Schwenkbereich 37 hin- und
herbewegt wird.

[0034] Dadurch dass die ganze Transportstrecke 15
zusammen mit der Transportdisenanordnung 14 inner-
halb des Behandlungsbehélters 1 angeordnet ist, ergibt
sich der Vorteil, dass das Transportrohr 31 keiner druck-
festen Ausbildung bedarf und somit verhaltnismaRig ein-
fach und kostengtinstig herstellbar ist. Wie beispielswei-
se aus Figur 3 zu entnehmen, kénnen die Transportstre-
cke 15 und die Transportdiisenanordnung 14 mit so ge-
ringen H6henabmessungen ausgebildet werden, dass
sie durch die gedffnete Beladedffnung bei 7 herausge-
nommen und wieder eingeflhrt werden kénnen.

[0035] Die Transportstrecke 15 ist mit dem Uber seine



11 EP 3 049 566 B1 12

Lange einen konstanten quadratischen Querschnitt auf-
weisenden Rohrabschnitt 31a an eine Transportdise 40
der Transportdiisenanordnung 15 angeschlossen, deren
genauer Aufbau insbesondere aus den Figuren 10 bis
13 zu entnehmen ist:

Auf den Rohrabschnitt 31a ist eine zylindrische Ge-
hauseplatte 41 aufgesetzt, die an ihrem Umfang axi-
al begrenzt verschieblich und durch Dichtungen 42
flissigkeitsdicht abgedichtet in einem Gehdusering-
flansch 43 eines Disengehauses 44 geflihrt ist. Der
Ringflansch 43 weist eine Einlass6ffnung 45 fiir Be-
handlungsflissigkeit auf, die Gber einen Rohrbogen
460 der Behandlungsflussigkeitszufiihrleitung 470
(Figur 5) in das Disengehause 44 einstromen kann.
In das Disengehause 44 ragt der im Querschnitt
quadratische Rohrabschnitt 31a, der im axialen Ab-
stand von der Gehaduseplatte 41 randseitig mit vier
geraden Dusenelementen 46 (Figur 11, 13) verse-
hen ist. Jedes der Disenelemente 46 istim Wesent-
lichen halbzylinderférmig gebogen und erstreckt
sich Uber die Lénge einer Seitenwand des Rohrab-
schnitts 31a, wobei die vier Diisenelemente 46 an
den Enden in der aus Figur 13 ersichtlichen Weise
aneinander anstof3end miteinander verbunden sind.
Damit ergibt sich eine allseitig durch Zylinderflachen
geradlinig begrenzte Diseneinlassoéffnung 47. Auf
diese Duseneinlassoffnung 47 ist der in seinen Ab-
messungen entsprechend angepasste, im Quer-
schnitt quadratische Auslassteil 48 eines in das Di-
sengehause 44 fiihrenden und mit diesem flussig-
keitsdicht verbunden trichterférmigen Waren-
strangeinlassbogens 49 ausgerichtet. Der Waren-
strangeinlassbogen 49 weist eine im Wesentlichen
rechteckige Warenstrangeinlasséffnung 50 auf, die
ebenfalls von im Wesentlichen halbzylindrisch ge-
bogenen Leitflachen 51 begrenzt ist, wie dies aus
den Figuren 10, 11 zu ersehen ist.

[0036] Zwischen den die Diseneinlasséffnung 47 um-
gebenden, im Querschnitt halbzylindrischen Disenele-
menten 46 und dem Auslassteil 48 ist ein Diisenspalt 52
begrenzt Giber den die Uiber die Behandlungsflissigkeits-
zufuhrleitung 470 zugeflihrte Behandlungsflissigkeit in
den Rohrabschnitt 31a des Transportrohrs 31 eintritt.
Durch die zylindrische Gestalt der Diisenelemente 46
und die dieser Gestalt angepasste Gestaltung des Wa-
renstrangauslasséffnung des Auslassteils 48 wird eine
im Wesentlichen wirbelfreie Einleitung der Behandlungs-
flissigkeit durch den konischen Diisenspalt 52 in die Du-
seneinlass6ffnung 47 erreicht. Im Gegensatz zuden Ver-
haltnissen bei einer durch mehr oder minder parallele
Flachen begrenzten oder abrupten Gestaltung des Di-
senspaltes werden hier weitgehend laminare Stro-
mungsverhaltnisse erzielt, die auch bei hohen Behand-
lungstemperaturen Kavitation oder dergleichen der For-
derung des Warenstrangs abtragliche Erscheinungen
vermeiden.
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[0037] Die Durchlassweite des Dusenspalts 52 ist da-
durch verstellbar, dass bei der Ausfiihrungsform nach
Figur 11 die ganze Transportstrecke 15 in Richtung des
Pfeils 53 axial verstellt wird. Zu diesem Zwecke ist an
der Transportdiise 40 ein Verstellmechanismus 54 (Figur
10) vorgesehen, der einen an dem Ringflansch 43 bei
55 schwenkbar gelagerten, L-formigen Stellhebel 56 auf-
weist, dessen jeweils gewahlte Winkellage durch Rasten
57 feststellbar ist. Der Stellhebel 56 ist tUber eine einen
Teil eines Stellmechanismus bildende Lasche 58 gelen-
kig mit dem Rohrabschnitt 31a verbunden, derart dass
eine Schwenkbewegung des Stellhebels 56 um die
Schwenkachse bei 55 eine durch den Pfeil 53 angedeu-
tete axiale Hin- und Herbewegung des Rohrabschnitts
31a und damit des ganzen Transportrohrs 31 bewirkt.
[0038] Der Stellhebel 56 kann von Hand betatigbar
oder Uber einen nicht weiter dargestellten Aktuator von
einer Steuereinrichtung aus betéatigbar sein. Er gestattet
es, den zu der Austrittsstelle aus dem Disengehause 44
hin konisch zulaufenden Disenspalt 52 wahlweise zu
verandern. Auf diese Weise kann die Intensitéat der Be-
handlung des durchlaufenden Warenstrangs mit der Be-
handlungsflissigkeit zwischen einer intensiveren Be-
handlung (enger Diisenspalt) und einer mehr schonen-
den Behandlung (groRer Diisenspalt) verandert werden.
[0039] Bei einer alternativen Ausfiihrungsform, die in
Figur 12 dargestellt ist, kann das Diisengehéduse 44 ent-
sprechend dem Pfeil 53a zur Verstellung des Diisenspal-
tes 52 gegeniliber dem in Axialrichtung unverschiebli-
chen Transportrohr 31 und damit dessen Rohrstiick 31a,
in Rohrachsrichtung hin- und herverstellbar sein. Der zu-
gehdrige Stellmechanismus ist in Figur 12 nicht weiter
veranschaulicht. Er ist grundsatzlich ahnlich wie in Figur
10 gezeigt, aufgebaut. Im Ubrigen sind mit Figur 11 glei-
che oder ahnliche Teile mit gleichen Bezugszeichen be-
zeichnet, so dass sich insoweit eine nochmalige Erldu-
terung erlbrigt. Die Einlasséffnung 45 istin diesem Falle
inder Gehauseplatte 41 angeordnet. Sowohl beider Aus-
fuhrungsform nach Figur 11 als auch jener nach Figur
12ist eine Verdrehsicherung zwischen der Gehauseplat-
te 41 und dem Ringflansch 43 vorgesehen, so dass keine
Verdrehung zwischen den den Diisenspalt 52 begrenz-
enden Teilen 48 und 46, 31a stattfinden kann.

[0040] Die in soweit beschriebene Langspeicherma-
schine arbeitet wie folgt:

Bei bekannten Langspeichermaschinen werden die
meisten Textilwaren mit einem verhaltnismaRig lan-
gen Flottenverhéltnis, wie etwa 1:8 bis 1:15 behan-
delt, was einen entsprechend hohen Aufwand an En-
ergie, Chemikalien und reaktiven Farbstoffen be-
dingt.

[0041] Demgegeniber ist die hier beschriebene hy-
draulisch arbeitende Langspeichermaschine fur kiirzest
mogliche Flottenverhaltnisse ausgelegt, die in der Gro-
Renordnung von 1:3 flr synthetische und 1:4 fir Baum-
wollwaren liegen.



13 EP 3 049 566 B1 14

[0042] Derzubehandelnde Warenstrang 17 wirdinge-
brauchlicher Weise bei gedffneter Behandlungstir 7 in
den als druckfesten Kessel ausgebildeten Behandlungs-
behalter 1 eingebracht und dabei von der Transportdi-
senanordnung 14 durch den Warenstrangeinlaufbogen
49 angesaugt. Die Transportdiisenanordnung 14 ist mit
Behandlungsflissigkeit beaufschlagt, die u.a. gegebe-
nenfalls Uber eine bei 12 abgehende Abflussleitung 59
(Figur 3) aus dem Behandlungsbehélter mit einer in ei-
nem der beiden Standfiie 8 angeordneten Drehdurch-
fuhrung 90 mit der Drehachse 9 von einer Pumpe 60
abgesaugt wird. Die Pumpe 60 leitet die Behandlungs-
flissigkeit Gber einen Warmetauscher 61 und einen Flu-
senfilter 62 der Flottenzufuhrleitung 470 der Transport-
disenanordnung 14 zu. Die Rohrverbindung zwischen
der Zufuhrleitung 470 und der Druckseite der Pumpe 60
geschieht Uber eine in einem der beiden StandfiiRe 8
angeordnete in der Zeichnung (Figur 3) nicht weiter dar-
gestellte Drehdurchfiihrung mit der Drehachse 9, wah-
rend die Abflussleitung 59 mit der Saugseite der Pumpe
60 Uber die Drehdurchfiihrung 90 verbunden ist. Die Be-
handlungsmittelzugabegefalRe und -einrichtungen sind
nicht weiter dargestellit.

[0043] Nachdem die Enden des Strangs miteinander
verndht sind und nach dem SchlieRen der Beladetiir 7
kann der Warenstrang 17 in dem gegebenenfalls unter
Druck gesetzten Behandlungsbehalter 1 mit der auf die
erforderliche Temperatur gebrachten Behandlungsflis-
sigkeit behandelt werden. Die Langspeichermaschine
gestattet es dabei, die Maschine je nach den Erforder-
nissen der zu behandelnden Textilware im Nassbetrieb,
im Halbtrockenbetrieb und im Trockenbetrieb zu betrei-
ben.

[0044] DerWarenstrang wird von der Transportdiisen-
anordnung 14 in Umlauf versetzt, durch die Transport-
strecke zu der Warenstrangeinlaufseite 18 in dem Be-
handlungsbehélter 1 transportiert und dort Giber den Wa-
renstrangauslaufbogen 32 in der Ablagezone 330 in den
wannenférmigen Gleitboden 16 eingebracht, wo er in
dem Speicherabschnitt als Warenstrangpaket 19 abge-
speichert und zu der Warenstrangauslaufseite 20 befor-
dert wird. Hier wird er von neuem, nach Durchlaufen der
so genannten Abzugshdéhe, wieder in die Transportdi-
senanordnung 14 eingesaugt.

[0045] Hinter der Transportdiise 40 der Transportdi-
senanordnung 14 durchlauft der Warenstrang zunachst
das Rohrstiick 31a mit konstantem Querschnitt, dessen
Lange etwa das Finfbis Zehnfache der Breite der Du-
seneinlassoffnung 47 betragt. In dieser Zone wird der
Impuls des Behandlungsmittelstrahls mit hohem Wir-
kungsgrad auf das Textilgut des Warenstrangs tbertra-
gen. Die von dem Strahl der Behandlungsflissigkeit er-
zeugten Zugkrafte wirken auf den durchlaufenden Wa-
renstrang Uber eine Lange von etwa 600 bis 1000 mm
ein, mit der Folge, dass sich eine sehr schonende Be-
handlung der Textilware mit geringeren Zugkréften er-
zielen I&sst.

[0046] Anschliellend an diese Intensivzone in dem
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Rohrstlick 31a erweitert sich das Transportrohr 31 in sei-
nem Rohrabschnitt 31b konisch. In diesem Rohrab-
schnitt wird die verbliebene Strdomungsenergie des Be-
handlungsmediums auf den Warenstrang Ubertragen.
Gleichzeitig wird die Textilware durch die konische Er-
weiterung auf die Austrittsbreite des Transportkanals ge-
offnet. Die Intensivzone in dem Rohrabschnitt 31a und
die konische Erweiterung in dem Rohrabschnitt 31b be-
wirken eine sehr gute Zugwirkung des Warenstrang-
transportsystems auf den Warenstrang. Die geringe Ge-
schwindigkeit der Behandlungsfliissigkeit am Ende der
Transportstrecke vermeidet Beeintrachtigungen der ge-
forderten Textilware, wozu auch der Umstand beitragt,
dass die Zugkrafte Uiber einen verhaltnismaRig langen
Weg der Transportstrecke auf den Warenstrang ibertra-
gen werden. Der Transport der Textilware in dem Trans-
portrohr 31 erfolgt schwimmend. Die Transportstrecke
15 ist mit einer Steigung versehen, um die Textilware an
die obere Position des Gleitbodens 16 und der von die-
sem gebildeten Warenrutsche zu bringen. Der Quer-
schnitt des Transportrohrs 31 ist rechteckig, was gegen-
Uber einem zylindrischen Rohr den Vorteil mit sich bringt,
dass die Textilware nicht auf dem Rohrboden, auf dem
sie aufliegt, zusammengedrangt wird, wie dies bei einem
zylindrischen Rohr der Fall ist.

[0047] Nach dem Durchlaufen den Transportrohrs 31
gelangt der Textilstrang in den am oberen Ende des
Transportrohrs 31 angeordneten perforierten rechtecki-
gen Warenstrangauslaufbogen 32. Durch die Zentrifu-
galkraft und durch den Restdruck des Behandlungsmit-
tels wird hier ein GroRteil des von dem Warenstrang mit-
gefiihrten Behandlungsmittels von dem Warenstrang ge-
trenntund gelangtin den hinteren Teil des Behandlungs-
behalters 1. Mit steigender Warenstranggeschwindigkeit
wird eine Uberproportional grole Menge des Behand-
lungsmittels von dem Warenstrang getrennt. Das abge-
sonderte Behandlungsmittel spritzt von dem Waren-
strangauslaufbogen 32 aus gegen die benachbarten
Wande im Hinterteil des Behandlungsbehalters 1 und
bewirkt auf diese Weise eine Reinigung dieser Wande.
Der Anteil der so abgetrennten Behandlungsflissigkeit
liegt in der Regel bei etwa 30 bis 70%.

[0048] Unterhalb des perforierten Warenstrangaus-
laufbogens 32 gelangt der Warenstrang 17 in die Wa-
renstrangablagezone 330. Diese ist verhaltnismafig
schmal ausgebildet und bewirkt in bereits geschildeter
Weise eine kontrollierte Ablage des Warenstrangs.
Durch die spezielle Gestaltung der Wandungen und der
Begrenzungswand 34 wird der Warenstrang bei der Ab-
lage so gedreht, dass wie bereits erwahnt, am unteren
Ende des Gleitbodens 16 auf der Warenstrangauslaufs-
eite 20 der Warenstrang jeweils von der dort zu oberst
liegenden Falte 17a abgezogen wird.

[0049] Aus dem auf dem Gleitbogen 16 vorgeschobe-
nen Warenstrangpaket 19 wird noch mitgefiihrte Be-
handlungsflissigkeit durch die Perforation in den Gleit-
bodenabschnitten 24a, 24b abgefiihrt und bei gedffneten
Klappen 26 in den Behandlungsbehalter 1 abstromen
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lassen. Damit wird die Behandlungsmittelbeladung des
Warenstrangs auf einen sehr geringen Wert reduziert.
[0050] Zusammen mit der kurzen Abzugshoéhe des
Warenstrangs an der Warenstrangauslaufseite 20 ergibt
diese geringe Behandlungsflissigkeitsbeladung des
Warenstrangs auch kleine Zugkraftbeanspruchungen
des Warenstrangs auf dem Weg zwischen dem Gleitbo-
den und den Transportdisenanordnung 14. Da die
Transportdisenanordnung 14 nicht in dem aufsteigen-
den Teil des Warenstrangumlaufwegs, d.h. anschlie-
Rend an den Gleitboden 16 und hinter dem Waren-
strangeinlaufbogen 49 sondern in der Fortsetzung des
geraden Rohrabschnitts 31a der Transportstrecke 14 an-
geordnet ist, ergeben sich sehr ginstige Umlaufverhalt-
nisse fur den Warenstrang, der besonders schonend be-
handelt wird.

[0051] Die Textilwarenschicht, d.h. die Hohe des Wa-
renstrangpakets 19 auf dem Gleitboden 16 liegt in der
Regel zwischen 10 und 15 cm. Auf diese Weise ist der
am unteren Ende des geneigten Gleitbodens 16 herr-
schende Kompressionsdruck auf die zutiefst liegende
Warenstrangfalte verhaltnismaRig niedrig. Durch die be-
reits geschilderte Mdglichkeit des Abtropfens der freien
Behandlungsflissigkeit verbleibt nur die durch Kapillar-
wirkung und Adhésionskréfte in den Maschen oder Ge-
webellicken verbleibende Behandlungsflissigkeit in der
Textilware. Die weit aus gréte Gruppe von Textilwaren
kann deshalb mit in der angehobenen Stellung nach Fi-
gur 1 stehendem Behandlungsbehélter behandelt wer-
den, in der der Gleitboden 16 eine entsprechende Nei-
gung aufweist. Zufolge der gleichmafig gebogenen Ge-
stalt des Gleitbodens 16 bleibt, wie ebenfalls bereits er-
lautert, die Dichte des Warenstrangpaketes auf dem ge-
samten Transportweg durch den Speicherbereich ver-
haltnismaRig niedrig und dies insbesondere auch in dem
tieferliegenden Bereich in der N&he der Warenstran-
gauslaufseite 20.

[0052] Fir eine bestimmte Gruppe von Textilwaren (z.
B. Acetat) ist die Verdichtung des Warenstrangpakets
auf dem Gleitboden 16 bei der Einstellung des Behand-
lungsbehalters nach Figur 1 bereits zu hoch, so dass sich
Falten oder Krumpfungen oder andere Oberflachen-
nachteile ausbilden kénnen. Fir diese Artikelgruppe
kann die Neigung des Behandlungsbehalters 1 bis in die
Stellung nach Figur 2 verringertwerden, so dass der wan-
nenférmige Gleitboden 16 mit Behandlungsmittel gefullt
ist und die Textilware darin schwimmend behandelt wird.
Der Raum unter dem Gleitboden 16 bleibt wegen der als
Flottensammler wirkenden Wand 23 unterhalb der per-
forierten Wand 24a, b mit Gas-/Luft-Dampfgemisch be-
aufschlagt. Damit ist auch bei dieser Betriebsweise das
Flottenverhaltnis deutlich kiirzer als bei konventionellen
Anlagen. Die Neigung des Behandlungsbehalters 1 kann
im Ubrigen entsprechend den sich bei den verschiede-
nen Textilmaterialien ergebenden Reibungsbeiwerten
gewahlt werden. Bei etwa waagerecht stehendem wan-
nenférmigem Gleitboden 16 entsprechend Figur 2 ist bei
dieser Behandlung der Behandlungsmittelablass durch
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die Klappen 26 und das Ablassventil 27 verschlossen.
Der durch den Warenstrangauslassbogen 32 in dem
Gleitboden 16 einstrdmende Anteil der Behandlungsfliis-
sigkeit strdmt mit dem Warenstrangpaket zu der Waren-
strangauslaufseite 20, wo er Uber den hochgezogenen
Rand 16b des Gleitbodens 16 in den Behandlungsbe-
hélter Gberlauft.

[0053] Selbstverstandlich kénnen alle Funktionen der
neuen Langspeichermaschinen, einschliellich der Ver-
stellung des Disenspaltes 52, von einem Steuergerat
aus automatisch gesteuert werden. Dies ist von Vorteil
fur die Lohnférberei, der es die neue Langspeicherma-
schine erlaubt, in einem weiten Bereich fast alle praktisch
vorkommenden Gruppen und Bereiche von unterschied-
lichen Textilwaren zu behandeln.

[0054] Fur leichte Textilwaren werden in der Regel die
nominalen Beladungsgewichte flir eine Langspeicher-
maschine nicht erreicht. Um das nominale Behandlungs-
gewicht zu erzielen und die Warenstrangumlaufzeit in
vertretbaren Grenzen zu halten, kann die Maschine mit
mehreren Transportrohren 31 bestlickt sein. Hierbei wird
ein Transportrohr 31, wie im Vorstehenden beschrieben,
mit einer Transportdiise 40 mit verstellbarem Disenspalt
52 ausgerustet, wahrend die anderen Transportrohre 31
fur die leichteren Textilwaren gegebenenfalls ohne Ver-
stellung dimensioniert werden kénnen, was jedoch nicht
zwingend ist. Ein Ausflihrungsbeispiel dieser Art ist in
Figur 14 veranschaulicht. Mit den vorher anhand der Fi-
guren 1 bis 4 beschriebenen Ausfiihrungsform gleiche
Teile sind mit gleichen Bezugszeichen versehen und
nicht noch mal erlautert.

[0055] Dieneuelangspeichermaschine wurdeim Vor-
stehenden als hydraulische Maschine beschrieben, bei
der der Transport des Warenstranges 17 ausschlielich
durch die Behandlungsflissigkeit erfolgt und die Trans-
portdiisenanordnung daflir entsprechend ausgebildet
ist. Grundsatzlich lasst sich aber das Prinzip der Maschi-
ne auch auf Langspeichermaschinen anwenden, die
pneumatisch und/oder gemischt pneumatisch/hydrau-
lisch arbeiten. In diesen Fallen enthalt die Transportdi-
senanordnung 14 Transportdiisenmittel, die entweder
mit einem Transportgas und/oder sowohl mit einem
Transportgas als auch mit einer Transportflissigkeit be-
aufschlagt werden kdnnen, wobei dem Transportgas Be-
handlungsmittel in geeigneter Form, beispielsweise zer-
staubt, zugesetzt werden, wie dies an sich bekannt ist.
[0056] Eine Vorrichtung zur Behandlung von strang-
formiger Textilware in Form eines endlosen Waren-
strangs, der zumindest wahrend eines Teils der Behand-
lung in Umlauf versetzt wird, weist einen verschlieRbaren
Behandlungsbehélter 1 und eine mit einem Transport-
mediumstrom beaufschlagbare Transportdiisenanord-
nung 14 auf. Die Transportdisenanordnung enthalt eine
Transportdlse 40 mit einer eckigen geradlinig begrenz-
ten Duseneinlass6ffnung 47 und einemin seinen Abmes-
sungen entsprechend angepassten, im Querschnitt ecki-
gen Auslassteil 48 fir den Warenstrang, zwischen denen
ein Dusenspalt fir das Transportmedium begrenzt ist.
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Der Dusenspalt 52 ist einstellbar und ringsum von gera-
den Diusenelementen 46 begrenzt, die eine im Wesent-
lichen teilzylindrische Querschnittsgestalt aufweisen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung von strangférmiger
Textilware in Form eines endlosen Warenstrangs,
der zumindest wahrend eines Teils der Behandlung
in Umlauf versetzt wird, mit

- einem verschlieRbaren Behandlungsbehalter
1

- einer Transportdiisenanordnung (14), die mit
einem Transportmediumstrom beaufschlagbar
ist,

- einer an die Transportdiisenanordnung sich
anschlieBenden Transportstrecke (15), die auf
einer Warenstrangeinlaufseite (18) in einem ein
abgetafeltes Warenstrangpaket (15) aufneh-
menden Speicherabschnitt (21) des Behand-
lungsbehélters mindet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Transportdiisenanordnung eine Transport-
dise (40) mit einer eckigen, geradlinig begrenz-
ten Diseneinlasséffnung (47) und einem in sei-
nen Abmessungen entsprechend angepassten,
im Querschnitt eckigen Auslassteil (48) fir den
Warenstrang aufweist, zwischen denen ein die
Diiseneinlasséffnung (47) umgebender Disen-
spalt (52) fir das Transportmedium begrenzt ist,
- der Disenspalt (52) einstellbar ist und

- der Disenspalt (52) auf wenigstens einer Seite
ringsum von geraden Disenelementen (46) all-
seitig begrenztist, die eine im Wesentlichen teil-
zylindrische Querschnittsgestalt aufweisen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Disenspalt (52) in Strémungs-
richtung konisch zulaufend ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Diseneinlasséffnung (47)
rechteckig ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Diseneinlasséffnung (47)
quadratisch ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auslassteil (48) im Querschnitt
rechteckig ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auslassteil (48) im Querschnitt
quadratisch ist.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
seneinlassoffnung (47) an einem in ein Disenge-
hause (44) ragenden Rohrabschnitt (31a) ausgebil-
det ist, der die Diisenelemente (46) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
senelemente (46) an ihren Enden mit einander ver-
bunden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
seneinlassoffnung (47) an einem mit der Transport-
strecke (15) verbundenen Teil (31a) ausgebildet ist,
das zur Einstellung des Disenspaltes (52) bezlglich
des Auslassteils (48) verstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Auslassteil (48)
zur Einstellung des Disenspalts (52) bezuglich der
Duseneinlassoéffnung (47) verstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auslassteil (48) zumindest teil-
weise in einem Disengehause (44) aufgenommen
istund das Dusengehause (44) gemeinsam mitdem
Auslassteil verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
lassteil (48) beziglich der Disendffnung (47) gegen
Verdrehung gesichert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass an die
Transportdiise (40) einen Rohrabschnitt (31a) der
Transportstrecke (14) angeschlossen ist, der eine
der DUsendffnung (47) entsprechende eckige Quer-
schnittsgestalt aufweist und Uber wenigstens einen
Teil seiner Lange einen konstanten Querschnitt hat.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich an dem Rohrabschnitt (31a) in
Strémungsrichtung des Transportmediums ein sich
seitlich erweiternder Rohrabschnitt (31a) eines
Transportrohrs (31) der Transportstrecke (14) an-
schlieft.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportdise (40) um ei-
ne Achse (340) schwenkbar gelagert ist.

Claims

1.

Device for treating strand-like textile fabricin the form
of an endless fabric web which is set in circulation
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at least during part of the treatment, with

- a closable treatment container (1),

- atransport nozzle arrangement (14) which can
be loaded with a transport medium flow,
-atransportline (15) adjoining the transport noz-
zle arrangement and opening onto an inlet side
(18) of the fabric web in a buffer portion (21) of
the treatment container which receives a folded
packet (15) of fabric web,

characterised in that

- the transport nozzle arrangement comprises a
transport nozzle (40) with an angular, rectiline-
arly delimited nozzle inlet opening (47) and an
outlet part (48) of angular cross-section with cor-
respondingly adapted dimensions for the fabric
web, between which a nozzle gap is defined,
surrounding the nozzle inlet opening (47), for
the transport medium,

- the nozzle gap (52) is adjustable, and

- on at least one side, the nozzle gap (52) is
delimited all round by straight nozzle elements
(46) on all sides which have a substantially partly
cylindrical cross-sectional form.

Device according to claim 1, characterised in that
the nozzle gap (52) is formed tapering in the flow
direction.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the nozzle inlet opening (47) is rectangular.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the nozzle inlet opening (47) is square.

Device according to claim 3, characterised in that
the outlet part (48) has a rectangular cross-section.

Device according to claim 4, characterised in that
the outlet part (48) has a square cross-section.

Device according to any of the preceding claims,
characterised in that the nozzle inlet opening (47)
is formed on a tube portion (31a) protruding into a
nozzle housing (44) and comprising the nozzle ele-
ments (46).

Device according to any of the preceding claims,
characterised in that the nozzle elements (46) are
connected together at their ends.

Device according to any of the preceding claims,
characterised in that the nozzle inlet opening (47)
is formed on a part (31a) connected to the transport
line (15) and mounted moveably relative to the outlet
part (48) for adjustment of the nozzle gap (52).

10. Device according to any of claims 1 to 8, character-
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1.

12.

13.

14.

15.

20

ised in that the outlet part (48) is mounted moveably
relative to the nozzle inlet opening (47) for adjust-
ment of the nozzle gap (52).

Device according to claim 10, characterised in that
the outlet part (48) is received at least partially in a
nozzle housing (44), and the nozzle housing (44) is
moveable together with the outlet part.

Device according to any of the preceding claims,
characterised in that the outlet part (48) is secured
against twisting relative to the nozzle opening (47).

Device according to any of the preceding claims,
characterised in that a tube portion (31a) of the
transport line (14) is connected to the transport noz-
zle (40) and has an angular cross-sectional form cor-
responding to the nozzle opening (47) and has a
cross-section which is constant over at least part of
its length.

Device according to claim 13, characterised in that
alaterally expanding tube portion (31a) of a transport
tube (31) of the transport line (14) adjoins the tube
portion (31a) in the flow direction of the transport
medium.

Device according to claim 13 or 14, characterised
in thatthe transport nozzle (40) is mounted pivotably
about an axis (340).

Revendications

Dispositif de traitement de matiéres textiles en forme
de boyau se présentant sous la forme d’'un boyau
continu qui est mis en circulation au moins pendant
une partie du traitement, comprenant

- un récipient de traitement (1) pouvant étre fer-
mé,

- un agencement de buse de transport (14) qui
peut étre alimenté avec un courant de fluide de
transport,

- un chemin de transport (15) qui est placé a la
suite a 'agencement de buse de transport et
qui, sur un cété d’entrée de boyau de matiere
(18), débouche dans une section de stockage
(21) du récipient de traitement recevant un pa-
quet de boyau de matiére (15) déposeé en plis,
caractérisé en ce que

- 'agencement de buse de transport présente
une buse de transport (40) dotée d’un orifice
d’entrée de buse (47) polygonal, délimité par
des lignes droites, et d’'une partie de sortie (48)
de section polygonale, dont les dimensions sont
adaptées en conséquence, pour le boyau de
matiere, entre lesquels est délimitée une fente
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de buse (52) pour le fluide de transport, entou-
rant l'orifice d’entrée de buse (47),

- la fente de buse (52) est réglable, et

- la fente de buse (52) est délimitée, au moins
sur un coté, sur toute sa périphérie, par des élé-
ments de buse (46) rectilignes quil’entourent de
toutes parts et présentent un profil transversal
sensiblement partiellement cylindrique.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la fente de buse (52) est réalisée sous une
forme conique convergente dans le sens de I'écou-
lement.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'orifice d’entrée de buse (47) est rectan-
gulaire.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'orifice d’entrée de buse (47) est carré.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la partie de sortie (48) a une section trans-
versale rectangulaire.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la partie de sortie (48) a une section trans-
versale carrée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'orifice d’entrée de buse
(47) estreéalisé suruntrongondetube (31a) quiavan-
ce dans un corps de buse (44) et présente les élé-
ments de buse (46).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les éléments de buse
(46) sont reliés entre eux par leurs extrémités.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'orifice d’entrée de buse
(47) est réalisé sur une partie (31a) qui estreliée au
chemin de transport (15) et est montée avec possi-
bilité de déplacement par rapport a la partie de sortie
(48), en vue du réglage de la fente de buse (52).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la partie de sortie (48) est mon-
tée avec possibilité de déplacement par rapport a
I'orifice d’entrée de buse (47), en vue du réglage de
la fente de buse (52).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la partie de sortie (48) est logée au moins en
partie dans un corps de buse (44) et le corps de buse
(44) peut étre déplacé conjointement avec la partie
de sortie.
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12.

13.

14.

15.
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Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la partie de sortie (48)
est bloquée en rotation par rapport a I'orifice de buse
(47).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’estraccordé a la buse de
transport (40), un trongon de tube (31a) du chemin
de transport (14), qui présente un profil transversal
polygonal, correspondant a l'orifice de buse (47), et
a une section transversale qui est constante au
moins sur une partie de sa longueur.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu’est raccordé au trongon de tube (31a), dans
le sens d’écoulement du fluide de transport, un tron-
con de tube (31a) d'un tube de transport (31) du che-
min de transport (14), qui s’élargit sur les cotés.

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que la buse de transport (40) est montée
avec possibilité de pivotement autour d’un axe (340).
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