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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BEHANDELN TEXTILER FLACHENGEBILDE,
INSBESONDERE VON MATTEN ODER TEPPICHEN

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Behandeln textiler Flachenge-
bilde (5), insbesondere von Matten (6) oder Teppichen,
wobei die Vorrichtung (10) folgendes umfasst:

- zumindest eine erste Behandlungsstation (14, 15) zur
Durchfilhrung eines ersten Behandlungsprozesses des
textilen Flachengebildes (5),

- zumindest eine zweite Behandlungsstation (16, 17) zur
Durchfiihrung eines zweiten Behandlungsprozesses des
textilen Flachengebildes (5) und

- eine Fordereinrichtung (30) mit einer kontinuierliche

Forderstrecke (31), die sich zumindest von der ersten
Behandlungsstation (14, 15) zur zweiten Behandlungs-
station (16, 17) erstreckt,

- wobei die Fordereinrichtung (30) entlang der Forder-
strecke (31) zumindest abschnittsweise einen ersten
Bandférderer (40) mit einem flexiblen Band (41) und ei-
nen hierzu parallel verlaufenden zweiten Bandforderer
(50) mit einem flexiblen Band (51) aufweist, welche zur
Bildung eines das textile Flachengebilde (5) aufnehmen-
den Spalts (9) voneinander beabstandet angeordnet
sind.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Behandeln, insbesondere
zum Reinigen textiler Flachengebilde, so zum Beispiel
von Matten oder Teppichen.

Hintergrund

[0002] Eine Vorrichtung zum Reinigen von Matten ist
beispielsweise aus der EP 0 095 119 A2 bekannt. Diese
verfiigt Uber ein Férderband, mittels welchem die Matten
an Sprihdusen fiir ein Reinigen der Matten vorbeigefiihrt
werden konnen. Fir das Behandeln, insbesondere Rei-
nigen oder Waschen von Matten, wie zum Beispiel
FuBmatten oder dergleichen textilen Flachengebilden,
ist es erstrebenswert, den Durchsatz solcher Vorrichtun-
genbeigleichzeitig geringeren Kosten fiir das Behandeln
oder Reinigen zu erhoéhen. Es ist insbesondere erstre-
benswert, eine zumindest teil- und méglichst vollautoma-
tisierte Vorrichtung bzw. Anlage zur Verfiigung zu stellen,
mittels welcher eine Vielzahl textiler Flachengebilde, ins-
besondere Matten oder Teppiche in vergleichsweise kur-
zer Zeit in hoher Qualitdt behandelt, insbesondere ge-
reinigt werden kdnnen.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt insoweit die
Aufgabe zugrunde, eine Anlage oder Vorrichtung zum
Behandeln textiler Flachengebilde bereitzustellen, die ei-
nerseits ein besonders effektives und griindliches sowie
unter Kostenaspekten rationelles Behandeln, insbeson-
dere Reinigen solcher Flachengebilde, etwa von Matten
oder Teppichen, ermdglicht. Andererseits soll die Vor-
richtung méglichst universell an unterschiedliche Anfor-
derungen anpassbar und mdglichst einfach fiir die
Durchfilhrung unterschiedlicher Behandlungsprozesse
konfigurierbar oder restrukturierbar sein. Die Vorrichtung
soll ferner einen hohen Automatisierungsgrad fiir das Be-
handeln der Flachengebilde bereitstellen.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung und
mit einem Verfahren gemaR den Merkmalen der unab-
hangigen Patentanspriiche geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen sind dabei jeweils Gegenstand abhangiger
Patentanspriiche.

[0005] Nach einem Aspekt ist eine Vorrichtung zum
Behandeln textiler Flachengebilde, insbesondere von
Matten oder Teppichen vorgesehen. Die Vorrichtung ist
insbesondere zum Reinigen solcher Flachengebilde
ausgestaltet. Die Vorrichtung weist mehrere Behand-
lungsstationen, zumindest eine erste Behandlungsstati-
on zur Durchfiihrung eines ersten Behandlungsprozes-
ses des textilen Flachengebildes auf. Die Vorrichtung
weist ferner zumindest eine zweite Behandlungsstation
zur Durchfiihrung eines zweiten Behandlungsprozesses
des textilen Flachengebildes auf. Des Weiteren weist die
Vorrichtung eine Fordereinrichtung mit einer kontinuier-
liche Forderstrecke auf. Die Forderstrecke wird dabei ty-
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pischerweise von der Fordereinrichtung gebildet. Die
Fordereinrichtung, mithin die Forderstrecke, erstreckt
sich zumindest von der ersten Behandlungsstation zur
zweiten Behandlungsstation. Mitden zumindest zwei Be-
handlungsstationen kénnen typischerweise zwei unter-
schiedliche Behandlungsprozesse fiir das textile FI&-
chengebilde durchgefiihrt werden. Mittels der Férderein-
richtung kann das textile Flachengebilde von der ersten
Behandlungsstation in eine nachgelagerte zweite Be-
handlungsstation transportiert werden.

[0006] Die Fordereinrichtung weist entlang der Foérder-
strecke zumindest abschnittsweise einen ersten Band-
forderer mit einem flexiblen Band und einen hierzu par-
allel verlaufenden zweiten Bandférderer mit einem fle-
xiblen Band auf. Der erste und der zweite Bandférderer
sind dabei zur Bildung eines das textile Flachengebilde
aufnehmenden Spalts voneinander beabstandet ange-
ordnet. Typischerweise und bei langserstreckten parallel
verlaufenden Abschnitten von erstem und zweitem
Bandfoérderer sind die Bandférderer in Richtung einer
Flachennormalen ihrer flexiblen Bander unter Einhaltung
eines vorgegebenen Spaltbreite voneinander beabstan-
det. Die Spaltbreite entspricht typischerweise der Mate-
rialstérke oder dicke der zu behandelnden textilen Fl&-
chengebilde, sodass diese mittels beider Bandférderer
moglichst schlupffrei von der ersten zur zweiten Behand-
lungsstation und/oder durch die jeweilige Behandlungs-
station hindurch transportiert werden kénnen.

[0007] Die Vorrichtung ist insbesondere als Anlage
zum Behandeln, insbesondere zum Reinigen textiler FI&-
chengebilde ausgestaltet. Die einzelnen Behandlungs-
stationen kdnnen hierbei als sogenannte Behandlungs-
module ausgestaltet sein, die jeweils zur Durchfihrung
eines einzigen Behandlungsprozesses ausgestaltet
sind. Die Vorrichtung istdurch das Bereitstellen mehrerer
Behandlungsstationen oder -module insoweit modular
ausgestaltet. Mittels der Férdereinrichtung kénnen die
einzelnen Behandlungsstationen, mithin die Behand-
lungsmodule, bedarfsgerecht konfiguriert und bedarfs-
gerecht miteinander gekoppelt werden. Mittels eines sol-
chen modularen Konzepts kann die Vorrichtung bedarfs-
gerechtkonfiguriert werden. Sie kann mitzumindest zwei
Behandlungsstationen ausgestattet sein. Optional kann
sie auch mehrere Behandlungsstationen, etwa drei, vier
oder bis zu flnf oder sechs Behandlungsstationen auf-
weisen, die jeweils Uber die Foérdereinrichtung zum
Transport der jeweiligen Flachengebilde von einer Be-
handlungsstation zur nachsten Behandlungsstation pro-
zesstechnisch miteinander verbunden sind.

[0008] Die erste und die zweite Behandlungsstation
zeichnen sich durch die Durchfiihrung unterschiedlicher
erster und zweiter Behandlungsprozesse aus. In typi-
schen Ausgestaltungen kann die erste Behandlungssta-
tion z.B. als mechanische Reinigungsstation ausgestal-
tet sein, mittels welcher ein Vorab-Reinigen der bei-
spielsweise Uber die Férdereinrichtung zugefihrten tex-
tilen Flachengebilde erfolgen kann. Die erste Reini-
gungsstation und der mitihrdurchfiihrbare erste Behand-
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lungsprozess kann insbesondere der Entfernung von
Partikeln aus oder von dem textilen Flachengebilde die-
nen.

[0009] Die zweite Behandlungsstation kann beispiels-
weise als Nassreinigungsstation ausgestaltet sein. Inso-
weit kann der zweite Behandlungsprozess als Nassrei-
nigungsprozess implementiert sein. Hierbei werden die
Uber die Fordereinrichtung zufiihrbaren textilen Flachen-
gebilde einem Reinigungsfluid ausgesetzt, um ein Wa-
schen oder ein entsprechendes Nassreinigen der Fla-
chengebilde durchzufiihren. Weitere Behandlungsstati-
onen und weitere Behandlungsprozesse sehen bei-
spielsweise ein Mangeln der textilen Flachengebilde
und/oder ein Trocknen der textilen Flachengebilde vor.
Insoweit kénnen weitere Behandlungsstationen, zum
Beispiel als Mangelstation und/oder als Trocknungssta-
tion ausgestaltet sein.

[0010] Die Fordereinrichtung und die von ihr gebildete
kontinuierliche Forderstrecke ist dazu ausgestaltet, die
der Fordereinrichtung zugefiihrten textilen Flachengebil-
de kontinuierlich und/oder schrittweise von der zumin-
dest ersten Behandlungsstation zu der zumindest zwei-
ten Behandlungsstation und ggf. zu weiteren Behand-
lungsstationen zu transportieren und dementsprechend
zu beférdern. Mittels der sich zwischen bzw. Uber die
Behandlungsstationen hinweg erstreckenden Forderein-
richtung sind die Behandlungsstationen prozesstech-
nisch miteinander koppelbar.

[0011] Bei einigen Ausfiihrungsformen befindet sich
die Fordereinrichtung lediglich zwischen den einzelnen
Behandlungsstationen. Mittels der Férdereinrichtung
sind die textilen Flachengebilde z.B. an einer Abgabe
oder Abgabedffnung der ersten Behandlungsstation auf-
nehmbar oder abnehmbar. Sie sind mittels der Forder-
einrichtung zur zweiten Behandlungsstation transportier-
bar und kénnen dort mittels der Férdereinrichtung einer
Zufuhr der zweiten Behandlungsstation zugefiihrt wer-
den.

[0012] Von Vorteil und nach einer weiteren Ausgestal-
tung erstreckt sich die Férderstrecke durch die erste Be-
handlungsstation und/oder durch die zweite Behand-
lungsstation hindurch.

[0013] Esistinsbesondere vorgesehen, dass die For-
dereinrichtung zugleich auch eine Zufuhr textiler Fla-
chengebilde zu der ersten Behandlungsstation als auch
eine Abfuhr von textilem Flachengebilde von der zweiten
Behandlungsstation bereitstellt.

[0014] So kann sich die Férdereinrichtung bzw. deren
Forderstrecke kontinuierlich zumindest von einem Ein-
gang der ersten Behandlungsstation durch die erste Be-
handlungsstation hindurch, von einem Ausgang der ers-
ten Behandlungsstation bis zu einem Eingang der zwei-
ten Behandlungsstation als auch durch die zweite Be-
handlungsstation hindurch erstrecken. Ferner und bei
Implementierung weiterer Behandlungsstationen kann
sich die Fordereinrichtung, mithin deren Forderstrecke,
auch von einem Ausgang der zweiten Behandlungssta-
tion zu den weiteren Behandlungsstationen erstrecken.
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[0015] Diesistinsoweitvon Vorteil, als dass die textilen
Flachengebilde wahrend der gesamten Behandlung
Uber mehrere Behandlungsstationen hinweg von ein und
derselben Férdereinrichtung transportiert werden. Dies
vereinfacht das Handling einer Vielzahl von textilen FI&-
chengebilden. Es ist lediglich erforderlich, die textilen
Flachengebilde eingangsseitig einer ersten Behand-
lungsstation bereitzustellen und die von den mehreren
Behandlungsstationen behandelten textilen Flachenge-
bilde von einer letzten Behandlungsstation wieder abzu-
nehmen.

[0016] Die sich Gber mehrere Behandlungsstationen
hinweg erstreckende Fordereinrichtung ermdglicht einen
kontinuierlichen oder schrittweisen Transport samtlicher
Flachengebilde durch die Anordnung mehrerer Behand-
lungsstationen hinweg. Zwischen den Behandlungssta-
tionen ist keine manuelle Handhabung einzelner FI&-
chengebilde erforderlich. Der Automatisierungsgrad fur
die Behandlung, insbesondere flir das Reinigen textiler
Flachengebilde, etwa von Matten oder Teppichen, kann
auf diese Art und Weise gesteigert werden.

[0017] Die erste und/oder die zweite Behandlungssta-
tion kénnen ein eigenes Gehause aufweisen, welches
jeweils eine Zufuihréffnung und eine Abgabedffnung fir
die textilen Flachengebilde aufweist. Die Fordereinrich-
tung kann von auRen und/oder von Ihnen unmittelbar an
die Zufihréffnung oder Abgabedffnung angrenzen oder
sich Uber die Zufuhréffnung und/oder Abgabedffnung
hinweg erstrecken.

[0018] Ferneristnach einerweiteren Ausfiihrungsform
vorgesehen, dass die Fordereinrichtung in Bereichen
zwischen einer ersten Behandlungsstation, insbesonde-
re in einem Bereich, in welcher die Férdereinrichtung ei-
ner Abgabedffnung der ersten Behandlungsstation nach-
gelagert und eine Zufiihr6ffnung der zweiten Behand-
lungsstation vorgelagert ist, eingehaust ist. Eine derarti-
ge Einhausung oder Umhiillung erméglicht eine weitge-
hende Abschottung von sich zwischen einzelnen Be-
handlungsstationen befindlichen textilen Flachengebil-
den von der AuRenumgebung; und umgekehrt.

[0019] Das flexible Band des ersten Bandférderers
weist nach einer Weiterbildung ein umlaufendes flexibles
Band auf, welches Giber zumindest zwei in Férderrichtung
voneinander beabstandete Rollen oder Walzen gefiihrt
ist. Die Rollen oder Walzen kénnen zum Teil als Gleit-
rollen oder Gleitwalzen ausgestaltet sein. Zumindest ei-
nige der Rollen oder Walzen des ersten Bandférderers
sind als Antriebsrollen oder Antriebswalzen ausgestaltet.
Diese stehen mit einem Antrieb und ggf. mit einem Ge-
triebe drehmomentiibertragend in Wirkverbindung. Ein
Bandférderer erméglicht einen kontinuierlichen Trans-
port der auf dem flexiblen Band befindlichen oder hiermit
in Eingriff befindlichen textilen Flachengebilde.

[0020] Es kann sich hierbei um ein zumindest um zwei
in Forderrichtung voneinander beabstandete Rollen-
oder Walzen gefiihrtes Endlosband handeln. Das Band
kann Uber die in Férderrichtung voneinander beabstan-
deten Rollen gespannt sein bzw. unter einer entspre-
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chenden Vorspannung stehen, sodass es sich im We-
sentlichen geradlinig und parallel zur Férderrichtung er-
streckt.

[0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist auch
das Band des zweiten Bandférderers ein umlaufendes
flexibles Band auf, welches tiber zumindest zwei in For-
derrichtung voneinander beabstandete Rollen oder Wal-
zen gefiihrt ist. Auch diese Rollen oder Walzen kénnen
als lose gelagerte Gleitrollen oder Gleitwalzen ausge-
staltet sein. Von Vorteil ist eine der Rollen oder Walzen
mit einem Antrieb gekoppelt, um das flexible Band des
zweiten Bandférderers in Forderrichtung zu bewegen.
Es ist hierbei denkbar, dass eine Antriebsrolle oder An-
triebswalze des ersten Bandforderers mit einer Antriebs-
rolle oder Antriebswalze des zweiten Bandférderers bei-
spielsweise mittels eines Koppelgetriebes oder mittels
eines Ketten- oder Riemenantriebs drehmomentiibertra-
gend gekoppelt ist.

[0022] Es ist hierbei insbesondere vorgesehen, dass
der erste und der zweite Bandférderer jeweils an gegen-
Uberliegenden AuRenseiten des textilen Flachengebil-
des anliegen und das textile Flachengebilde sozusagen
zwischen sich aufnehmen. Auf diese Art und Weise kann
ein schlupffreier und praziser Transport des textilen Fla-
chengebildes erfolgen. Zudem kann mittels erstem und
zweitem Bandférderer, welche die textilen Flachengebil-
de zwischen sich aufnehmen, nicht nur ein horizontaler,
sondern auch ein vertikaler oder schrag entgegen oder
mit der Schwerkraft verlaufender Transport der textilen
Flachengebilde ermdglicht werden. Dies erweist sich fiir
vielfaltige Behandlungsprozesse als besonders vorteil-
haft.

[0023] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist die
Fordereinrichtung einen ersten Férderabschnitt und ei-
nen zweiten Férderabschnitt auf. Der zweite Forderab-
schnitt grenzt dabei in eine durch die Forderstrecke vor-
gegebene Foérderrichtung an den ersten Férderabschnitt
an. Mithin ist die Forderstrecke in konstruktiver Hinsicht
in mehrere, zumindest in einen ersten und in einen zwei-
ten Forderabschnitt unterteilt. Die einzelnen Forderab-
schnitte kdnnen hierbei baulich voneinander getrennt
seinund sich zur Bildung einer durchgehenden, sich tiber
den ersten und den zweiten Forderabschnitt erstrecken-
den Forderstrecke zumindest in prozesstechnischer Hin-
sicht erganzen.

[0024] Die bauliche Unterteilung der Foérdereinrich-
tung in mehrere Abschnitte ermdglicht und/oder verein-
facht den modularen Aufbau der Vorrichtung zum Be-
handeln textiler Flachengebilde. So kann beispielsweise
die erste Behandlungsstation einen ersten Forderab-
schnitt aufweisen. Der Zwischenraum zwischen der ers-
ten Behandlungsstation und der zweiten Behandlungs-
station kann einen zweiten Férderabschnitt aufweisen.
Die zweite Behandlungsstation kann einen dritten For-
derabschnitt aufweisen, usw. Dies ermdglicht es bei-
spielsweise, jede der Behandlungsstationen mit einem
eigenen Forderabschnitt auszustatten, sodass bei An-
ordnung mehrerer Behandlungsstationen hintereinander
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sich deren einzelne Forderabschnitte etwa zur kontinu-
ierlichen Forderstrecke erganzen.

[0025] Die Unterteilung der Forderstrecke in mehrere
Forderabschnitte, welche baulich beispielsweise an die
GroRe der jeweiligen Behandlungsstationen angepasst
sind, ermdglicht und vereinfacht den modularen Aufbau
der Vorrichtung zum Behandeln textiler Flachengebilde.
Es ist hierbei beispielsweise denkbar, dass zumindest
einige oder jede der Behandlungsstationen mit einem
eigenen Forderabschnitt ausgestattet ist, bzw. sind
und/oder dass in einige oder in jede der Behandlungs-
stationen ein entsprechender Forderabschnitt integriert
ist.

[0026] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist der
erste Forderabschnitt einen ersten und einen zweiten
Bandférderer auf. Auch der in Foérderrichtung hieran an-
grenzende zweite Forderabschnitt weist einen ersten
und einen zweiten Bandférderer auf. Der erste Bandfor-
derer des ersten Férderabschnitts kann hierbei fluchtend
oder unmittelbar angrenzend an den ersten Bandférde-
rer des zweiten Forderabschnitts angrenzen. Gleicher-
mafen kann der zweite Bandférderer des zweiten For-
derabschnitts fluchtend oder unmittelbar angrenzend an
den zweiten Bandforderer des zweiten Forderabschnitt
angrenzen. Die Langserstreckung von erstem und/oder
zweitem Bandforderer kann mit der Langserstreckung
der jeweiligen Forderabschnitt zusammenfallen. Mittels
erstem und zweitem Foérderabschnitt kann die kontinu-
ierliche Forderstrecke der Fordereinrichtung in mehrere,
baulich voneinander getrennte Bereiche unterteilt wer-
den. Dies vereinfacht eine Modularisierung und Konzep-
tionierung einer zum Beispiel als Reinigungsanlage aus-
gestalteten Vorrichtung zum Behandeln textiler Flachen-
gebilde.

[0027] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist der
erste Bandférderer und/oder der zweite Bandférderer
mehrere, quer zur Forderrichtung voneinander beab-
standete flexible Bander auf, welche jeweils tiber zumin-
dest zwei in Forderrichtung voneinander beabstandete
Rollen gefiihrt sind. Sofern der erste und/oder der zweite
Bandférderer anstelle von einzelnen in Férderrichtung
voneinander beabstandeten Rollen eine jeweilige Walze
aufweist, so kann ein und dieselbe Walze als Rolle fir
mehrere flexible Bander ein und desselben Bandférde-
rers fungieren. So kann beispielsweise der erste Band-
forderer quer zur Férderrichtung mehrere flexible und im
Abstand voneinander angeordnete Bander aufweisen,
die Uber eine gemeinsame Forderwalze gefiihrt sind. Die
Forderwalze kann zu diesem Zweck beispielsweise auf
die Breite der flexiblen Bander angepasste Nuten auf-
weisen, mittels welchen die Bander in Axialrichtung re-
lativ zur Férderwalze fixiert sind.

[0028] Derzwischenden flexiblen Bandern befindliche
Zwischenraum ermdglicht eine Behandlung eines sich
jeweils dortbefindlichen Bereichs eines textilen Flachen-
gebildes.

[0029] So ist nach einer weiteren Ausgestaltung vor-
gesehen, dass der erste und/oder der zweite Bandfor-
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derer mehrere quer zur Forderrichtung voneinander be-
abstandete Bander aufweisen. Einzelne Bander weisen
eine Breite quer zur Foérderrichtung auf, die typischerwei-
se kleiner ist als der quer zur Férderrichtung vorliegende
Abstand zwischen benachbarten flexiblen Bandern des
jeweiligen Bandférderers. Der lichte Abstand zwischen
benachbart liegenden Bandern eines Bandférderers ist
typischerweise hochstens gleichgro3, vorzugsweise
aber groRer als die Breite der jeweiligen Bander. Auf die-
se Art und Weise kann erreicht werden, dass die Bander
eines Bandférderers hochstens 50 % des textilen Fla-
chengebildes liberdecken oder abdecken. Die Querrich-
tung des Bandférderers erstreckt sich typischerweise
entlang oder parallel zu einer Drehachse der Rollen, tiber
welche die flexiblen Bander gefiihrt sind.

[0030] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist insbe-
sondere vorgesehen, dass die Breite der flexiblen Ban-
der quer zur Forderrichtung héchstens 20 %, hochstens
30 % oder hdchstens 40 % der lichten Breite zwischen
benachbarten Bandern betragt. Auf diese Art und Weise
kann eine dementsprechend geringe Abdeckwirkung der
Bander im Hinblick auf die textilen Flachengebilde er-
reicht werden.

[0031] Nach einer weiteren Ausgestaltung weisen die
Bandforderer erster und zweiter Forderabschnitte, wel-
che sich in Foérderrichtung erganzen, bzw. welche in For-
derrichtung aneinander angrenzend ausgestaltet oder
angeordnet sind, jeweils mehrere quer zur Forderrich-
tung voneinander beabstandete flexible Bander auf. Die
flexiblen Bander des Bandforderers des ersten Forder-
abschnitts kdnnen hierbei quer zur Forderrichtung ver-
setzt von der Lage der flexiblen Bander des Bandférde-
rers des zweiten Férderabschnitts angeordnet sein. So-
mit kann erreicht werden, dass diejenigen Bereiche des
textilen Flachengebildes, welche im ersten Férderab-
schnitt von flexiblen Bandern des betreffenden Forder-
abschnitts verdeckt sind, im nachfolgenden, etwa im
zweiten Foérderabschnitt von auf3en, d.h. typischerweise
von oben oder unten, fir den Behandlungsprozess zu-
ganglich sind. In Langsrichtung oder in Forderrichtung
betrachtet kdnnen die flexiblen Bander eines ersten For-
derabschnitts quasiin Verlangerung der Zwischenraume
zwischen quer zur Forderrichtung versetzt zueinander
angeordneten flexiblen Bandern eines zweiten Forder-
abschnitts verlaufen; und umgekehrt.

[0032] Von Vorteil istinsbesondere vorgesehen, dass
regelmafig und quer zur Forderrichtung voneinander be-
abstandete flexibe Bander eines ersten Forderabschnitts
der Fordereinrichtung in Querrichtung versetzt bzw. auf
Licke zu denjenigen flexiblen Bandern eines sich in For-
derrichtung hieran anschlieBenden zweiten Forderab-
schnitts angeordnet oder ausgerichtet sind. Eine Langs-
richtung der flexiblen Bander erstreckt sich typischerwei-
se parallel zur Foérderrichtung.

[0033] Nach einerweiteren Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass die flexiblen Bander eines ersten Bandforderer
eines ersten Forderabschnitts in Querrichtung versetzt
oder auf Lucke zu flexiblen Bandern eines ersten Band-
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forderers eines zweiten Forderabschnitts angeordnet
sind und dass sich hierbei der erste und der nachgela-
gerte zweite Férderabschnitt innerhalb einer gemeinsa-
men Behandlungsstation befinden. Beispielsweise kann
ein mechanischer oder nasschemischer Behandlungs-
prozesses hierbei gleichermallen im Bereich des ersten
Forderabschnittals auch im nachgelagerten zweiten For-
derabschnitt vorgesehenen oder implementiert sein. So-
mit kdnnen diejenigen Bereiche des textilen Flachenge-
bildes, welche im ersten Forderabschnitt von Bandern
eines Bandforderers verdeckt sind, im Bereich des zwei-
ten Forderabschnitt behandelt werden; und umgekehrt.
[0034] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist das
Band des ersten Bandférderers und/oder des zweiten
Bandférderers perforiert. Alternativoder erganzend kann
das Band ein weitmaschiges Netzgebilde aufweisen
oder aus einem weitmaschigen Netzgebilde bestehen.
Das Netzgebilde kann aus einzelnen Netzfilamenten ge-
bildet sein, welche gegeniiber den Maschen des Netzes
deutlich geringere Abmessungen aufweisen. Das Netz-
gebilde kann beispielsweise eine Maschenweite von
mehreren Zentimetern aufweisen, wahrend die die Ma-
schen des Netzes bildenden Netzfilamente einen Durch-
messer von wenigen Millimetern aufweisen. Es ist ins-
besondere denkbar, dass das Grofkenverhaltnis von Ma-
schenweite zum Durchmesser der Netzfilamente grofRer
als 10, groRer als 20, groRer als 50 oder auch gréRer als
100 ist. Bei derart weitmaschigen Netzgebilden findet ei-
ne allenfalls vernachlassigbare Abdeckung des zu be-
handelnden bzw. zu reinigenden textilen Flachengebil-
des statt. Das weitmaschige Netzgebilde ermdglicht aber
dennoch einen weitreichend schlupffreien Transport des
Flachengebilde entlang der Forderstrecke.

[0035] Eskannhierbeivorgesehen sein,dassdererste
Bandférderer ein oder mehrere flexible Bander aufweist
und dass lediglich der zweite Bandférderer ein weitma-
schiges Netzgebilde aufweist.

[0036] Beieinigen Ausfiihrungsformen istferner denk-
bar, dass der erste Bandférderer und der zweite Band-
forderer jeweils ein weitmaschiges Netzgebilde aufwei-
sen. Das textile Flachengebilde, welches typischerweise
von erstem und zweitem Bandférderer gleichzeitig ge-
halten und/oder transportiert wird, ware alsdann von un-
terschiedlichen Seiten, etwa von einer Ober- und Unter-
seite, zumindest fiir die Zwecke der Oberflachenbehand-
lung zugéanglich.

[0037] Ineinerweiteren Ausgestaltung sind das flexib-
le Band des ersten Bandférderers und das flexible Band
des zweiten Bandforderers zumindest bereichsweise
Uberdeckend zueinander angeordnet. Insbesondere die
Béander des ersten und des zweiten Bandforderers sind
zur Bildung eines das textile Flachengebilde aufnehmen-
den Spalts voneinander beabstandet angeordnet. Das
flexible Band des ersten Bandforderers kann beispiels-
weise mit einer Unterseite des textilen Flachengebildes
in Eingriff oder hiermit in Kontaktstellung bringbar sein,
wahrend das flexible Band des zweiten Bandférderers
miteiner gegeniiberliegenden Oberseite des textilen Fla-
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chengebildes in Eingriff bringbar ist. Die mit den textilen
Flachengebilden in Anlagestellung bringbaren Kontakt-
flachen der Bander des ersten Bandférderers und des
zweiten Bandférderers sind zur Bildung des Trans-
portspalts einander zugewandt. D.h. ihre Flachennorma-
len sind entgegengesetzt zueinander ausgerichtet.
[0038] Fur flexible Flachengebilde, die beispielsweise
als Matte, etwa als FulRmatte ausgestaltet sind, kdnnen
die flexiblen Bander von erstem und zweitem Bandfor-
derer unterschiedlich ausgestaltet sein. Gangige
FuBmatten weisen beispielsweise einen Zweischichtauf-
bau, mit einem rutschfesten Trager und mit einem hieran
angeordneten Mattenflor auf. Der Trager kann beispiels-
weise aus einem flexiblen Elastomermaterial, beispiels-
weise aus Nitrilkkautschuk oder Gummi gefertigt sein,
wahrend der Mattenflor ein Fasergeflecht oder einen Fa-
serverbund aufweist. Flr einen Reinigungsprozess ist
primarder Mattenflor zu reinigen. So kann beispielsweise
fur das Reinigen von FulRmatten vorgesehen sein, dass
der erste Bandférderer ein oder mehrere flexible Bander
aufweist, die einen vergleichsweise hohen Reibwert fiir
Elastomermaterialien des Matterntréagers aufweisen.
[0039] Dererste Bandférderer und seine flexiblen Ban-
der kdénnen insbesondere mit dem Trager einer FuBmat-
te, mithin mit der Unterseite einer FuBmatte in Kontakt
gebracht werden. Hierbei ist es von Vorteil, wenn das
flexible Band oder die flexiblen Bander des ersten Band-
forderers eine die Haftreibung erhéhende Beschaffen-
heit oder Beschichtung aufweisen. Beispielsweise kann
die den Flachengebilden zugewandte Seite der Bander
des ersten Bandforderers mit einer Gummierung verse-
hen sein, um ein schlupffreies Beférdern der textilen Fla-
chengebilde, insbesondere der Fulmatten zu ermdgli-
chen.

[0040] Derzweite Bandférderer, welchertypischerwei-
se mit der gegenlberliegenden Seite der textilen Fla-
chengebilde, etwa dem Mattenflor in Kontakt gelangt,
kann beispielsweise ein perforiertes Band oder ein weit-
maschiges Netzgebilde aufweisen. Fir einen insgesamt
Uberdeckungsfreien Transport der textilen Flachengebil-
de, typischerweise innerhalb einer Behandlungsstation
kann der zweite Bandférderer bei einer Ausgestaltung
mit mehreren quer zur Forderrichtung beabstandet bzw.
versetzt zueinander angeordneten flexiblen Bandern
entlang der Forderrichtung auch quer zur Férderrichtung
versetzt zueinander angeordnete flexible Bander aufwei-
sen.

[0041] Mithin ist denkbar, dass sich ein Bandférderer
eines ersten Typs, mithin ein erster Bandforderer durch-
gehend Gber zumindest zwei, namlich einen ersten und
einen zweiten Forderabschnitt erstreckt, wahrend dem
Bandforderer des ersten Typs gegenuiberliegend und zur
Bildung des das textile Flachengebilde aufnehmenden
Spalts im Bereich des ersten Férderabschnitts ein erster
Bandfdrderer eines zweiten Typs und im in Férderrich-
tung sich hieran angrenzenden zweiten Férderabschnitt
ein zweiter Bandférderer des zweiten Typs angeordnet
ist.
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[0042] Der erste und der zweite Bandférderer bzw. der
erste Bandférderer ersten Typs und der zweite Bandfor-
derer zweiten Typs kénnen hierbei jeweils mehrere quer
zur Forderrichtung voneinander beabstandete flexible
Banderaufweisen. Die flexiblen Bander des ersten Band-
forderers des ersten Typs sind hierbei quer zur Forder-
richtung versetzt und auf Liicke zu den flexiblen Bandern
des zweiten Bandférderers des zweiten Typs angeord-
net. Somit kann beispielsweise die gesamte mit einem
Mattenflor versehende Oberflache des textilen Flachen-
gebildes abschattungsfrei einem Behandlungsprozess
unterzogen werden.

[0043] Das Vorsehen eines ersten und eines zweiten
Bandforderers, welche tiberdeckend zueinander und zur
Bildung eines das textile Flachengebilde aufnehmenden
Spalts voneinander beabstandet angeordnet sind, er-
moglichen vielfaltigste Transportwege und Transportme-
chanismen fir die textilen Flachengebilde. Mittels erster
und zweiter Bandférderer kann die Férderrichtung nicht
nur geradlinig, sondern auch gekrimmt verlaufen. Hier
kénnen insbesondere Kriimmungsradien mit Krim-
mungsachsen realisiert werden, die sich senkrecht zur
Forderrichtung als auch senkrecht zur Flachennormalen
der Bandforderer erstrecken.

[0044] Die Forderrichtung kann abgestimmt auf den
Behandlungsprozess umgelenkt oder auch in eine ent-
gegengesetzte Richtung gerichtet werden. Die Ausrich-
tung der mittels erstem und zweitem Bandfdrderer be-
wegbaren textilen Flachengebilde kann auf diese Artund
Weise innerhalb der Vorrichtung und/oder auch inner-
halb der einzelnen Behandlungsstationen bedarfsge-
recht verandert werden.

[0045] Nach einer weiteren Ausgestaltung kénnen der
erste Bandforderer und der zweite Bandforderer, in For-
derrichtung betrachtet, parallel zueinander angeordnet
sein. Der erste und der zweite Bandférderer kénnen in
Forderrichtung betrachtet, in etwas gleich lang ausge-
staltet sein. Bei anderen Ausfiihrungsformen kénnen der
erste und der zweite Bandférderer, in Forderrichtung be-
trachtet, auch unterschiedlich lang ausgestaltet sein. Es
ist ferner denkbar, dass der Beginn und das Ende des
ersten Bandforderers, in Férderrichtung betrachtet, mit
dem Beginn und dem Ende des zweiten Bandférderers
zusammenfallt. Es ist aber auch denkbar, dass der erste
und der zweite Bandférderer, in Férderrichtung betrach-
tet, unterschiedlich lang ausgestaltet sind oder dass der
erste Bandftrderer einen vergleichsweise langen Band-
forderer eines ersten Typs bildet und dass der zweite
Bandférdererin mehrere Bandférderer des zweiten Typs
unterteilt ist. Dies ist fiir eine Umlenkung der Férderrich-
tung besonders vorteilhaft.

[0046] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist ferner
vorgesehen, dass der erste Forderabschnitt und der
zweite Foérderabschnitt der Férdereinrichtung, quer zur
Forderrichtung betrachtet, zueinander tberlappungsfrei
angeordnet sind. Zwar kdnnen beispielsweise die flexib-
len Bander und/oder die die flexiblen Bander fiihrenden
Rollen von betreffenden Bandférderern des ersten und
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des zweiten Forderabschnitts quer zur Forderrichtung
versetzt und sozusagen auf Liicke zueinander angeord-
net sein. Es ist hierbei aber von Vorteil vorgesehen, dass
entsprechende flexible Bander und/oder die die Bander
fuhrenden Rollen, in Férderrichtung betrachtet, beab-
standet zueinander, allenfalls aneinander angrenzend
angeordnet sind. Dies ermoglicht zum einen den Einsatz
von Fihrungswalzen fiir die einzelnen Bandférderer.
Zum anderen istdie Giberlappungsfreie Anordnung erster
und zweiter Férderabschnitte und hiermit verbunden die
Uberlappungsfreie Anordnung flexibler Bander der ers-
ten und zweiten Férderabschnitte der Fordereinrichtung
fiir den modularen Aufbau und die sich in Férderrichtung
komplettierende Anordnung mehrerer baulich voneinan-
der getrennter Forderabschnitte der Fordereinrichtung
von Vorteil.

[0047] Nach einer weiteren Ausgestaltung erstreckt
sich der erste Forderabschnitt entlang einer ersten For-
derrichtung. Der sich in Forderrichtung hieran angren-
zende zweite Férderabschnitt erstreckt sich entlang ei-
ner zweiten Férderrichtung. Die erste und die zweite For-
derrichtung sind zueinander geneigt oder entgegenge-
setzt zueinander ausgerichtet. Die Unterteilung der For-
dereinrichtung in erste und zweite Férderabschnitte er-
moglicht ein Umlenken der Forderstrecke, typischerwei-
se im Bereich einzelner Behandlungsstationen oder im
Ubergang zwischen Behandlungsstationen. Mithin kén-
nen einzelne Foérderabschnitte beispielsweise horizontal
verlaufen, wahrend andere Férderabschnitte gegentiber
der Horizontalen geneigt oder gar vertikal ausgerichtet
sind. Dadurch dass die textilen Flachengebilde durch ei-
ne entsprechende Zustellung von erstem und zweitem
Bandforderer quasi klemmend zwischen erstem und
zweitem Bandférderer gehalten und von beiden gleicher-
malden transportiert werden kdnnen, kann eine dement-
sprechend flexible und in der Richtung oder Ausrichtung
variable Fiihrung und Beférderung der textilen Flachen-
gebilde ermdglicht werden.

[0048] Nach einer weiteren Ausgestaltung istin einem
Ubergangsbereich zwischen dem ersten Forderab-
schnitt und dem zweiten Férderabschnitt eine das textile
Flachengebilde fiihrende Gleitfiihrung angeordnet. Die
Gleitfiihrung kann stationdr zwischen dem ersten und
dem zweiten Férderabschnitt angeordnet sein. Sie kann
insbesondere in gedachter Verldngerung eines flexiblen
Bands des ersten Férderabschnitts angeordnet sein, wo-
bei das Band unmittelbar benachbart zur Gleitfihrung
Uber eine den Bandférderer in Foérderrichtung begrenz-
ende Umlenkrolle gefiihrt wird. Gegeniberliegend kann
die Gleitflihrung in gedachter Verlangerung eines flexib-
len Bands eines Bandfoérderers des zweiten Fdrderab-
schnitts angeordnet sein. Der Bandférderer kann unmit-
telbar angrenzend an die Gleitfiihrung eine entsprechen-
de Fihrungs- oder Umlenkrolle fiir das flexible Band des
Bandférderers des zweiten Férderabschnitts aufweisen
bzw. hieran angrenzen.

[0049] Die Gleitfiihrung kann beispielsweise in Form
einer geradlinigen Fihrungsschiene ausgestaltet sein,
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mittels welcher die mittels des ersten Férderabschnitts
beférderten textilen Flachengebilde auf die Gleitfihrung
geschoben, tber die Gleitfihrung hinweg in den Bereich
des zweiten Bandforderers transportiert werden kénnen.
Die Gleitfiihrung bildet hierbei eine mechanische Stiitze
fur die typischerweise flexiblen textilen Flachengebilde.
[0050] Bei weiteren Ausfiihrungsformen kann die
Gleitfiihrung auch gebogen ausgestaltet sein, beispiels-
weise um das textile Flachengebilde gemaR der vorge-
gebenen, sich in der Richtung dndernden Férderstrecke
entsprechend umzulenken. Die Gleitfihrung kann inso-
weit in Form einer gebogenen Kehle ausgestaltet sein,
die eine zum Beispiel 30°-Umlenkung, 45°-Umlenkung,
60°-Umlenkung, 90°-Umlenkung oder 180°-Umlenkung
oder eine Umlenkung beliebig vorgegebener Winkel er-
moglicht.

[0051] Nach einerweiteren Ausgestaltung der Vorrich-
tung ist zumindest eine der ersten und zweiten Behand-
lungsstationen eine mechanische Reinigungsstation.
Die mechanische Reinigungsstation weist zumindest ei-
ne Klopfeinrichtung, eine Birsteinrichtung, eine Druck-
luft-Spriheinrichtung und/oder eine Saugeinrichtung
auf. Jene Einrichtungen sind dazu ausgestaltet, Partikel
aus dem textilen Flachengebilde zu entfernen. Dies kann
mittels Klopfen, mittels Bursten, mittels Beaufschlagung
mit Druckluft und/oder unter Verwendung der Saugein-
richtung durch Absaugen erfolgen. Eine Behandlungs-
station kann dabei zur Auslibung eines einzigen mecha-
nischen Behandlungsprozesses ausgebildet sein. Bei-
spielsweise kann eine Behandlungsstation
ausschlieBlich eine oder mehrere Kopfeinrichtungen,
ausschlieBlich eine oder mehrere Birsteinrichtungen,
ausschlief3lich eine oder mehrere Druckluft-Spriihein-
richtungen oder lediglich eine oder mehrere Saugeinrich-
tungen aufweisen. Insoweit kénnen einzelne Behand-
lungsstationen entsprechend ihrer darin vorgesehenen
mechanischen Reinigungseinrichtung(en) speziell fur ei-
nen gesonderten mechanischen Reinigungsprozess
ausgebildet sein. Insoweit kann eine mechanische Be-
handlungsstation als mechanische Klopfstation, als
Birststation, als Druckluftspriih- oder Druckluft-Behand-
lungsstation oder als Saugstation ausgestattet sein.
[0052] Die einzelnen Stationen kénnen dabei Gber die
Fordereinrichtung miteinander verbunden sein. Auch
kann sich die Férdereinrichtung durch jene einzelnen Be-
handlungsstationen hindurch erstrecken. Esistdabeifer-
ner denkbar, dass die Vorrichtung mehrere solcher me-
chanischer Reinigungsstationen, beispielsweise eine
Klopfstation und eine Biirststation sowie eine Druckluft-
Behandlungsstation und/oder eine Saugstation aufweist.
Derartige mechanische Reinigungsstationen kénnen be-
darfsgerecht vorgesehen werden und ermdéglichen eine
an den spezifischen Behandlungsprozess adaptiv an-
passbare Konfiguration der gesamten Vorrichtung oder
der hiervon gebildeten Anlage.

[0053] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist zu-
mindest eine der ersten und zweiten Behandlungsstati-
onen eine Nassreinigungsstation auf oder sie ist als ent-
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sprechende Nassreinigungsstation ausgebildet. Die
Nassreinigungsstation bewirkt eine Benetzung des tex-
tilen Flachengebildes mit einem Reinigungsfluid. Sie
weist hierzu zumindest eine Fluid-Spriheinrichtung
und/oder ein mit einem Reinigungsfluid befillbares Rei-
nigungsbecken auf, durch welches die Férderstrecke der
Fordereinrichtung verlauft. Die Fluid-Spriheinrichtung
kann insbesondere zur Implementierung eines nassche-
mischen Reinigungsprozesses ausgestaltet sein.
[0054] Die Fluid-Spriheinrichtung kann eine Hoch-
druck-Spriheinrichtung mit einer oder mit mehreren Dii-
sen aufweisen, mittels derer die zu behandelnde Ober-
flache des textilen Flachengebildes mit dem Reinigungs-
fluid bespriiht werden kann. Die Nassreinigungsstation
kann insbesondere mit einer Heizung versehen oder ge-
koppelt sein. Insoweit kann das Reinigungsfluid auf eine
vorgegebene Temperatur aufgeheizt oder erwarmt sein.
Ein nasschemischer Reinigungsprozess kann dabei bei
einervorgegebenen Wasch- oder Reinigungstemperatur
durchgefiihrt werden.

[0055] Die Fluid-Spriheinrichtung kann mehrere Dii-
sen aufweisen, die beispielsweise quer zur Forderrich-
tung und/oder entlang der Férderrichtung versetzt zuein-
ander angeordnet sind. Die Fluid-Spriiheinrichtung kann
als solche beispielsweise beweglich gegeniiber einem
Gehause der betreffenden Behandlungsstation ange-
ordnet sein. Insbesondere kénnen die Disen der Fluid-
Spriuheinrichtung entweder als Flachstrahldiisen oder
als rotierende Diisen ausgestaltet sein. Die Disen kon-
nen insbesondere einen fokussierten Reinigungsstrahl
auf die textilen Flachengebilde richten. Sofern der Wirk-
bereich der Diisen beispielsweise nicht die gesamte Brei-
te des textilen Flachengebildes quer zur Forderrichtung
abdecken sollte, kdnnen die Diisen quer zur Forderrich-
tung beweglich in der betreffenden Behandlungsstation
angeordnet sein.

[0056] Sie kdnnen entsprechend schwenkbar oder
longitudinal verschiebbar in der Behandlungsstation ge-
lagert sein, um das textile Flachengebilde moglichst voll-
flachig mit dem Reinigungsfluid zu behandeln.

[0057] Bei Vorsehen eines mit Reinigungsfluid beftll-
baren Reinigungsbeckens kann vorgesehen sein, dass
die Fordereinrichtung durch das Reinigungsbecken hin-
durch verlauft. Die Fordereinrichtung kann hierbei eine
oder mehrere Umlenkeinrichtungen aufweisen, sodass
im Bereich des Reinigungsbeckens beispielsweise eine
maanderartige Foérderrichtung fur die textilen Flachen-
gebilde bereitgestellt wird. Auf diese Art und Weise kann
bei einem kontinuierlichen Transport der textilen Fla-
chengebilde durch die gesamte Vorrichtung die Einwirk-
zeit des Reinigungsfluids vergrof3ert werden. Zum ande-
ren kann insbesondere durch das Umlenken der textilen
Flachengebilde im Bereich eines Reinigungsbeckens
oder auch im Wirkbereich der Fluid-Spriheinrichtung
oder gar im Wirkbereich der mechanischen Reinigungs-
einrichtungen eine verbesserte Reinigungswirkung er-
zieltwerden. Dies wird insbesondere dann erreicht, wenn
das textile Flachengebilde mit seiner zu reinigenden Sei-
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te, beispielsweise mit einem Mattenflor (iber eine Um-
lenkrolle oder eine entsprechende Umlenkeinrichtung
der Fordereinrichtung radial nach auRen weisend gefiihrt
wird.

[0058] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist zumin-
dest eine der ersten und zweiten Behandlungsstationen
als Trocknungsstation oder als Mangelstation ausgebil-
det. Bei Implementierung als Trocknungsstation weist
diese ein Gehause mit einem Lufteinlass und mit einem
Luftauslass auf. Lufteinlass und Luftauslass sind, bezo-
genaufdie Forderrichtung der Fordereinrichtung, welche
sich typischerweise durch die Trocknungsstation er-
streckt, versetzt zueinander angeordnet. Der Lufteinlass
befindet sich dabei typischerweise an einem stromab-
wartsseitigen Bereich des Gehduses und der Luftauslass
befindet sich typischerweise an einem stromaufwartssei-
tigen Bereich des Gehauses. Insbesondere kann der
Lufteinlass nahe einer Abgabedffnung der Trocknungs-
station angeordnet sein, Uber welche die getrockneten
Matten ausgegeben werden. Der Luftauslass kann sich
typischerweise nahe einer Zufiihréffnung des Gehauses
befinden, Gber welche die zu trocknenden Matten in das
Innere der Trocknungsstation aufgenommen werden.
[0059] Auf diese Art und Weise kann eine Art Gegen-
stromtrocknung verwirklicht werden. Im Inneren der
Trocknungsstation kann die Férdereinrichtung einen ma-
anderartigen Verlauf aufweisen.

[0060] Bei einem kontinuierlichen Transport der texti-
len Flachengebilde mittels der Fordereinrichtung kann
somit die Verweildauer der textilen Flachengebilde im
Bereich der Trocknungsstation auf ein gefordertes Mal
gedehnt werden. Des Weiteren kénnen der Lufteinlass
und der Luftauslass in Bezug auf die Forderrichtung der
Fordereinrichtung nach einem Gegenstromprinzip ange-
ordnet oder ausgebildet sein. Die Effizienz und Effektivi-
tat des Trocknungsprozesses kénnen somit gesteigert
werden. Dem Lufteinlass der Trocknungsstation ist ins-
besondere vergleichsweise trockene und auf ein vorge-
gebenes Temperaturniveau erwdrmte Luft zuflhrbar,
welche bei Verwirklichung eines Gegenstromtrock-
nungs-Prinzips im Bereich der Trocknungsstation auf
diejenigen textilen Flachengebilde trifft, die sich am
langsten im Inneren der Trocknungsstation befinden.
[0061] Nach einer weiteren Ausgestaltung und bei Im-
plementierung einer Mangelstation weist die betreffende
Behandlungsstation eine oder mehrere Mangelwalzen
auf, mittels welchen zur Entwasserung des textilen FI&-
chengebildes ein vorgegebener Mangeldruck auf das
textile Flachengebilde ausiibbar ist. Die Mangelwalzen
erstrecken sich typischerweise quer zur Férderrichtung
der textilen Flachengebilde. Die flexiblen Bander oder
das weitmaschige Netzgebilde der Bandférderer der For-
dereinrichtung kénnen hierbei zusammen mit den texti-
len Flachengebilden in den Zwischenraum der Mangel-
walzen gebracht werden. Mithin kdnnen die textilen Fla-
chengebilde mittels der Fordereinrichtung durch die An-
ordnung der Mangelwalzen gefiihrt werden. Von Vorteil
sind zumindest zwei an gegenuberliegenden Seiten der
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Flachengebilde in Eingriff gelangende Mangelwalzen
vorgesehen, die zum Entwéassern oder zum Auspressen
der textilen Flachengebilde einen vorgegebenen Fla-
chendruck auf die textilen Flachengebilde ausiiben. Un-
terhalb der Mangelwalzen kann ein Sammelbecken vor-
gesehen sein, mittels welchem Uberschissiges Reini-
gungsfluid oder eine entsprechende Spiilflissigkeit auf-
gefangen und einem Aufbereitungsprozess zugefihrt
werden kann.

[0062] Nach einem weiteren Aspekt betrifft die Erfin-
dungferner ein Verfahren zum Behandeln, insbesondere
zum Reinigen textiler Flachengebilde, insbesondere von
Matten oder Teppichen. Das Verfahren zeichnet sich
durch die Ubergabe des textilen Flachengebildes an eine
Fordereinrichtung aus. Die Férdereinrichtung weist da-
beieine kontinuierliche Férderstrecke auf oder bildeteine
solche. Die Forderstrecke erstreckt sich zumindest von
einer ersten Behandlungsstation zu einer zweiten Be-
handlungsstation. Nach Ubergabe oder Aufgabe zumin-
dest eines oder mehrerer textiler Fldchengebilde an die
Fordereinrichtung wird das textile Flachengebilde mittels
der Fordereinrichtung zu einer ersten Behandlungssta-
tion beférdert. Im Bereich der ersten Behandlungsstation
wird das textile Flachengebilde einem ersten Behand-
lungsprozess unterzogen. Hiernach wird das textile Fla-
chengebilde mittels der Férdereinrichtung von der ersten
Behandlungsstation zur zweiten Behandlungsstation be-
fordert. Im Bereich der zweiten Behandlungsstation wird
das textile Flachengebilde alsdann einem zweiten Be-
handlungsprozess unterzogen.

[0063] Von Vorteil wird das Verfahren mit der zuvor
beschriebenen Vorrichtung zum Behandeln textiler FIa-
chengebilde ausgefiihrt. Insoweit gelten sédmtliche zur
Vorrichtung beschriebenen Merkmale, Vorteile und Wir-
kungen gleichermalen flir das hier vorgesehene Verfah-
ren; und umgekehrt.

[0064] Nach einer weiteren Ausgestaltung werden
mehrere Flachengebilde nacheinander an die Férderein-
richtung Ubergeben und die jeweiligen textilen Flachen-
gebilde werden mittels der Foérdereinrichtung kontinuier-
lich oder schrittweise durch zumindest eine der ersten
und zweiten Behandlungsstationen beférdert. Es ist hier-
bei insbesondere vorgesehen, dass sich die Forderein-
richtung sowohl durch die zumindest erste Behandlungs-
station als auch durch die zumindest zweite Behand-
lungsstation erstreckt. Insoweit kénnen durch Ubergabe
eines oder mehrerer textiler Flachengebilde an die For-
dereinrichtung die jeweiligen textilen Flachengebilde
Uber mehrere Behandlungsstationen hinweg und durch
entsprechende Behandlungsstationen hindurch befor-
dert werden.

[0065] Je nach Konfiguration und Anzahl der Behand-
lungsstationen kdnnen die textilen Flachengebilde nach-
einander unterschiedlichen Behandlungsprozessen zu-
gefuhrt werden. So kénnen die textilen Flachengebilde
beispielsweise in einem ersten Behandlungsprozess ei-
ner rein mechanischen Behandlung unterliegen. Die rein
mechanische Behandlung kann beispielsweise ein Klop-
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fen, ein Abbursten, eine Druckluftbehandlung und/oder
ein Absaugen der textilen Flachengebilde umfassen. Ei-
nige Behandlungsstationen kénnen dabei auch als Nass-
reinigungsstationen implementiert sein, mittels welchen
ein Reinigungsfluid z.B. auf die textilen Flachengebilde
aufgespriiht werden kann. Wahlweise kann eine Nass-
reinigungsstation auch ein mit einem Reinigungsfluid be-
fullbares Reinigungsbecken aufweisen. Mittels der For-
dereinrichtung kénnen die textilen Flachengebilde an
Reinigungsdiisen vorbei oder in das Reinigungsbecken
und somit in das Reinigungsfluid eingetaucht werden.
[0066] Erganzend hierzu kénnen im Bereich des Rei-
nigungsbeckens oder im Bereich von Reinigungsdiisen
auch weitere mechanische Reinigungsprozesse imple-
mentiert sein.

[0067] Beispielsweise konnen im Inneren des Reini-
gungsbeckens mechanische Reinigungseinrichtungen,
wie beispielsweise eine Klopfeinrichtung, eine Blrstein-
richtung oder eine Spriih- bzw. Saugeinrichtung imple-
mentiert sein. Dementsprechend kdnnen die textilen Fla-
chengebilde im Bereich einer Nassreinigungsstation
auch einem kombinierten mechanisch-nasschemischem
Behandlungsprozess unterzogen werden.

[0068] Nach weiteren Aspekten konnen die Vorrich-
tung und das Verfahren auch mitzumindest einer Inspek-
tionseinrichtung ausgestattet sein, welche vor und/oder
nach Durchfiihrung eines oder mehrerer Behandlungs-
prozesse eine visuelle Inspektion der Gber die Forder-
einrichtung zufiihrbaren textilen Flachengebilde vor-
nimmt. Eine Eingangsinspektion kann beispielsweise da-
zu dienen, besonders stark beanspruchte oder ver-
schmutzte Bereiche eines textilen Flachengebildes zu
identifizieren und jene Informationen fiir einen besonders
effizienten nachfolgenden Reinigungs- oder Behand-
lungsprozess zu verwenden.

[0069] Eine Ausgangsinspektion kann dazu verwen-
detwerden, um die Qualitdt des Behandlungsprozesses,
insbesondere die Qualitat des Reinigungsprozesses zu
Uberprifen. Unzureichend behandelte oder unzurei-
chend gereinigte textile Flachengebilde kdnnen insoweit
mittels einer automatischen Sortierung aussortiert wer-
den.

[0070] Nacheinem weiteren Aspekt betrifft die Vorrich-
tung und das Verfahren ferner ein automatisiertes Ab-
stapeln von textilen Flachengebilden, die beispielsweise
in Stapelform mittels eines Behalters der Vorrichtung
zum Behandeln textiler Flachengebilde zugefiihrt wer-
den. Die Abstapeleinrichtung kann beispielsweise einen
Greifer aufweisen, welcher dazu ausgestaltet ist, einzel-
ne textile Flachengebilde von einem Stapel zu nehmen
und diese jeweils einzeln einer Aufnahmeeinrichtung zu-
zufiihren. Die Aufnahmeeinrichtung kann hierbei bereits
als Teil der Fordereinrichtung ausgestaltet sein. Durch
Ablage der von einem Stapel genommenen textilen Fla-
chengebilde an der Aufnahmeeinrichtung kbnnen diese
quasi automatisch der Fordereinrichtung zugefiihrt und
entlang der Forderstrecke der Férdereinrichtung befor-
dert werden.
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[0071] Die Abstapeleinrichtung kann beispielsweise
einen Roboter, insbesondere einen Roboterarm mit ei-
nem zum Ergreifen einzelner textiler Flachengebilde
ausgestalteten Kopf aufweisen. Der Kopf kann beispiels-
weise mit einem Vakuumheber gekoppelt sein, welcher
dazu ausgestaltet ist, einen luftundurchlassigen Trager
eines als Matte ausgestalteten textilen Flachengebildes
punktuell anzusaugen und vom Stapel der textilen FIa-
chengebilde nach oben anzuheben.

[0072] Das Verfahren und die Vorrichtung kénnen va-
riabelimplementiertund eingesetzt werden. Die Behand-
lung, insbesondere die Reinigung textiler Flachengebilde
kann variabel im Hinblick auf unterschiedliche Behand-
lungsparameter, insbesondere im Hinblick auf Tempe-
ratureinwirkung, Art und Intensitat einer mechanischen
Einwirkung, Art und Konzentration verwendeter Reini-
gungsmittel und/oder im Hinblick auf eine Behandlungs-
dauer des gesamten Behandlungsprozesses oder ein-
zelner Teilprozesse im Bereich der Behandlungsstatio-
nen aufeinander abgestimmt werden. Die betreffenden
Reinigungsparameter kdnnen insbesondere in Abhan-
gigkeit eines zuvor, etwa mittels der Inspektionseinrich-
tung festgestellten Verschmutzungsgrads variabel ein-
gestellt oder angepasst werden.

[0073] Insbesondere sind das Verfahren und die Vor-
richtung zur Reinigung textiler Flachengebilde, insbe-
sondere von Fullmatten vorgesehen und ausgebildet,
die sowohl im Haushaltsbereich als auch beispielsweise
im industriellen Bereich Einsatz finden. Derartige
FuBmatten kdnnen typischerweise nicht nur mit Parti-
keln, etwa Staub, sondern auch mit Olen oder Fetten
kontaminiert oder verschmutzt sein.

[0074] Die Inspektionseinrichtung kann insbesondere
zur Erkennung unterschiedlicher Kontaminationsarten,
etwa von im oder am Textilgewebe anhaftenden Parti-
keln, oderin das Textilgewebe aufgenommenen Flissig-
keiten, Olen oder Fetten ausgebildet sein. Entsprechend
der Erkennung einer konkreten Kontamination kénnen
die einzelnen Reinigungsstationen oder in den einzelnen
Reinigungsstationen nacheinander ablaufenden Teil-
Reinigungsprozesse im Hinblick auf Warmeeinwirkung,
Art und Intensitat einer mechanischen Einwirkung, Zeit-
dauer der Behandlung und/oder Auswahl und Konzent-
ration chemischer Reinigungsmittel bedarfsgerecht ver-
andert werden, um in moglichst kurzer Zeit ein optimales
Reinigungsergebnis bei gleichzeitig niedrigem Energie-
verbrauch zu erzielen.

Kurzbeschreibung der Figuren

[0075] Weitere Ziele, Merkmale sowie vorteilhafte
Ausgestaltungen der Vorrichtung und des Verfahrens
werden in der nachfolgenden Beschreibung unter Be-
zugnahme auf die Zeichnungen erlautert. Samtliche in
den Figuren gezeigten und in der vorliegenden Beschrei-
bung erlauterten Merkmale kdénnen hierbei, sofern sie
sich in technischer Hinsicht nicht wechselseitig aus-
schlieRen, miteinander kombiniert werden und insoweit
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den Erfindungsgegenstand bilden oder zu diesem bei-
tragen.

Die Figuren zeigen:

[0076]
Fig. 1 ein Blockschaltbild einer Vorrichtung zum Be-
handeln textiler Flachengebilde,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Forder-
einrichtung mit erstem und zweitem Foérder-
abschnitt von schrag oben betrachtet,

Fig. 3 die Fordereinrichtung gemafR Fig. 2, jedoch
von schrag unten betrachtet,

Fig. 4 einen vergrofRerten Ausschnitt der Férderein-
richtung, von der Seite betrachtet, im Uber-
gang von erstem und zweitem Foérderab-
schnitt,

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine weitere Ausgestal-
tung einer Fordereinrichtung,

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht von schrag oben
auf die Fordereinrichtung gemaR Fig. 5.

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Forder-
einrichtung mit einer Eckumlenkung,

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Forder-
einrichtung mit einer 180°-Umlenkung,

Fig. 9 eine weitere Ausfihrungsform einer Forder-
einrichtung mit einer 90°-Umlenkung,

Fig. 10  eine weitere Ausfiihrungsform einer Férder-
einrichtung mit einer 180°-Umlenkung,

Fig. 11 eine weitere Ausfiihrungsform einer Férder-
einrichtung mit einer Gleitfiihrung im Bereich
zwischen dem ersten und dem zweiten For-
derabschnitt,

Fig. 12  eine perspektivische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer Abstapeleinrichtung
beim Abnehmen eines textilen Flachengebil-
des von einem Stapel,

Fig. 13  eine weitere perspektivische Darstellung der
Abstapeleinrichtung gemaf Fig. 12 mit einem
vom Stapel abgenommenen textilen Flachen-
gebilde,

Fig. 14  eine weitere perspektivische Darstellung der
Abstapeleinrichtung gemalR der Figuren 12
und 13 beim Ablegen eines textilen Flachen-
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gebildes im Bereich einer Aufnahmeeinrich-
tung,

ein erstes Beispiel eines Legemusters meh-
rerer textiler Flachengebilde im Bereich der
Aufnahmeeinrichtung oder Fordereinrich-
tung,

eine Drausicht auf ein weiteres Beispiel eines
Legemusters mehrerer textiler Flachengebil-
de im Bereich einer Aufnahmeeinrichtung
oder Fordereinrichtung,

eine schematische Darstellung zum Anheben
und Ablegen eines gefalteten textilen Fla-
chengebildes,

die perspektivische Darstellung des Anhe-
bens und Ablegens eines weiteren Beispiels
eines auf einem Stapel gefalteten Flachenge-
bildes,

eine schematische Darstellung einer mecha-
nischen Reinigungsstation mit einer Klopfein-
richtung,

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer me-
chanischen Reinigungsstation mit einer Klopf-
einrichtung,

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer me-
chanischen Reinigungsstation mit einer Bir-
steinrichtung,

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer me-
chanischen Reinigungsstation mit einer
Druckluft-Spriiheinrichtung,

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Reini-
gungsstation mit einer Saugeinrichtung,

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer me-
chanischen Reinigungsstation, welche eine
Kombination von Druckluft-Spriiheinrichtung
und Saugeinrichtung aufweist,

eine schematische Darstellung einer Nassrei-
nigungsstation mit einer FluidSpriheinrich-
tung,

eine schematische Darstellung einer beweg-
lichen Lagerung mehrerer Disen der Fluid-
Spriheinrichtung,

eine weitere schematische Darstellung eines
Bewegungsmusters von Sprihdlisen der
Nassreinigungsstation,
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Fig. 28  eine weitere schematische Darstellung der
Nassreinigungsstation mit rotierenden oder
drehbar rotierend gelagerten Disen,

Fig. 29  eine schematische Darstellung einer Nassrei-

nigungsstation von der Seite betrachtet,

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfih-
rungsform einer Nassreinigungsstation,

Fig. 30

Fig. 31  eine weitere Ausgestaltung einer Nassreini-
gungsstation mit einem mit Reinigungsfluid
befiillten Reinigungsbecken,

Fig. 32  eine weitere Ausgestaltung einer Nassreini-
gungsstation mit einem Reinigungsbecken,
Fig. 33  eine schematische Darstellung eines kombi-
nierten mechanischen und nasschemischen
Reinigungsprozesses,

Fig. 34  eineschematische Darstellung eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels einer Nassreinigungs-
station,

Fig. 35  eine schematische Darstellung einer als Man-
gelstation ausgebildeten Behandlungsstati-
on,

Fig. 36  eine schematische Darstellung einer als
Trocknungsstation ausgestalteten Behand-
lungsstation und

Fig. 37  ein Flussdiagramm zur Darstellung des Ver-
fahrens zum Behandeln textiler Flachengebil-
de.

Detaillierte Beschreibung

[0077] InFig. 1istein Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zum Behandeln, insbeson-
dere zum Waschen textiler Flachengebilde 5, insbeson-
dere von Matten 6 oder Teppichen, wie zum Beispiel von
FuRmatten, gezeigt. Die Vorrichtung 10 weist mehrere
Behandlungsstationen 14, 15, 16, 17 auf, welche ber
eine Fordereinrichtung 30 zur Beférderung einzelner tex-
tiler Flachengebilde 5 miteinander gekoppelt sind. Die
Vorrichtung 10 ist insbesondere fiir einen industriellen
Wasch- oder Reinigungszyklus von Matten 6, insbeson-
dere FuBmatten ausgebildet. Es kann sich hierbei um
eine Industrieanlage handeln, welche in vergleichsweise
kurzen Taktzyklen eine hohe Stlickzahl von textilen Fla-
chengebilden 5 sukzessive einem Reinigungs- und/oder
Trocknungsprozess zufiihren kann. Die einzelnen Be-
handlungsstationen 14, 15, 16, 17 dienen jeweils geson-
derten Behandlungsschritten, wie beispielsweise einem
mechanischen Reinigen, etwa mittels Klopfen, Birsten,
Druckluftbeaufschlagen oder Absaugen.
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[0078] Einige der Behandlungsstationen 14, 15,16, 17
sind als Nassreinigungsstationen 90 ausgestaltet, mittels
welchen die Uber die Fordereinrichtung 30 zugefiihrten
textilen Flachengebilde 5 mit einem Reinigungsfluid be-
netzbar oderim Bereich derer die textilen Flachengebilde
in ein Reinigungsfluid eingetaucht werden kénnen. Wei-
tere Behandlungsstationen sind beispielsweise als Man-
gelstation oder als Trocknungsstation ausgestaltet, um
das zuvor aufgenommene Reinigungsfluid 95 aus den
textilen Flachengebilden 5 auszuwringen und/oder um
die textilen Flachengebilde 5 mittels eines Warmluft-
stroms zu trocknen.

[0079] Im vorliegend gezeigten, fir die generelle Imp-
lementierung der Vorrichtung 10 jedoch nicht einschran-
kenden Ausfiihrungsbeispiel, weist die Reinigungsvor-
richtung 10 eine Abstapeleinrichtung 11 auf, mittels derer
im Bereich eines Behalters 24 auf einem Stapel 4 befind-
liche textile Fldchengebilde 5 zunachst vereinzelt und
einzeln einer Aufnahmeeinrichtung 12 zugefiihrt werden
kénnen. Die Aufnahmeeinrichtung 12, welche beispiels-
weise ein horizontal verlaufendes Forderband aufweisen
kann, ist von Vorteil bereits als Komponente oder als Teil
der sich durch die gesamte Reinigungsvorrichtung 10
erstreckenden Foérdereinrichtung 30 ausgebildet. Die
Fordereinrichtung 30 erstreckt sich von der Aufnahme-
einrichtung 12 zu und durch eine Inspektionseinrichtung
13. Die Inspektionseinrichtung 13 kann als visuelle In-
spektionseinrichtung ausgestaltet sein. Sie kann insbe-
sondere mit einer Lichtquelle und mit einer Kamera bzw.
mit einem Kamerasystem ausgebildet sein, um die Lage,
Position und ggf. einen Zustand, insbesondere ein Ver-
schmutzungsgrad einzelner textiler Flachengebilde 5 zu
erfassen.

[0080] Im Anschluss an die Inspektionseinrichtung 13
befindet sich eine erste Behandlungsstation 14. Diese
kann als mechanische Reinigungsstation 80 ausgestal-
tet sein. Sie kann insbesondere eine Klopfeinrichtung 82,
eine Bursteinrichtung 83, eine Druckluft-Spriheinrich-
tung 84 und/oder eine Saugeinrichtung 85 aufweisen,
wie dies in den Fig. 19 bis 24 noch im Detail erlautert
wird. Im Anschluss an jene erste Behandlungsstation 14
ist eine zweite Behandlungsstation 15 vorgesehen. Die-
se kann als Nassreinigungsstation 90 ausgebildet sein.
Die Nass-Reinigungsstation 90 ist dazu ausgestaltet,
das textile, bzw. die textilen Flachengebilde 5 mit einem
Reinigungsfluid 95 entweder zu benetzen oder das textile
Flachengebilde 5 in ein Reinigungsfluid 95 einzutau-
chen.

[0081] Die weitere Behandlungsstation 16 im An-
schluss an die Behandlungsstation 15 ist beispielsweise
als Mangelstation 110 ausgebildet. Die sich hieran an-
schlieende Behandlungsstation 17 ist als Trocknungs-
station 100 ausgebildet. An die Trocknungsstation 100
schlief3t sich eine Ausgangs-Inspektionseinrichtung 18
an, mittels welcher, ahnlich wie bei der Eingangsinspek-
tion 17 der Zustand und/oder die Lage des textilen Fla-
chengebildes 5 erfassen lasst.

[0082] An die Inspektionseinrichtung 18 schlief3t sich
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eine Abnahme- und Legeeinrichtung 19 an, mittels wel-
cher die textilen Flachengebilde 5 bedarfsgerecht, bei-
spielsweise von der Fordereinrichtung 30 abgenommen
und in eine vorgegebene Konfiguration gefaltet oder ab-
gelegt werden kdnnen. Schlief3lich ist eine Stapeleinrich-
tung 20 vorgesehen, mittels welcher die behandelten tex-
tilen Flachengebilde 5 bestimmungsgemalf in Stapeln 4
in hierfir bereitgestellte Behalter 24 abgelegt werden
kénnen.

[0083] Die Vorrichtung 10 weist insbesondere eine
elektronische Steuerung 25 auf, die vorzugsweise mit
samtlichen einzelnen Stationen der Reinigungsvorrich-
tung 10 datentechnisch gekoppelt ist und welche ferner
auch zur Ansteuerung der Férdereinrichtung 30, so etwa
fur deren kontinuierlichen und/oder schrittweisen Trans-
port der Flachengebilde 5 ausgebildet ist.

[0084] Bei den Behaltern 24 kann es sich um Gitter-
rollwagen handeln, welche beispielsweise Uber eine fest
vorgegebene Zufihrstrecke und ggf. Uber einen Puffer-
bereich, in welchem mehrere solcher Behalter 24 abge-
stellt werden kdnnen im Bereich der Abstapeleinrichtung
11 positionierbar sind. Sobald ein Behalter 24 mittels der
Abstapeleinrichtung 11 geleert wurde, kann der betref-
fende Behalter 24 Uber eine Behalter-Forderstrecke 26
zur ausgangsseitigen Stapeleinrichtung 20 beférdert
werden, wo der oder die leeren Behalter 24 mit den be-
handelten, insbesondere mit den gereinigten textilen Fla-
chengebilden 5 wieder bestiickt wird, bzw. werden. Die
Forderstrecke 26 kann eine Fiihrung fur die rollbaren Be-
halter 24 bereitstellen und kann ggf. mit einem oder mit
mehreren Antrieben versehen sein, um die Behalter 24
selbsttatig entlang der Foérderstrecke 26 zu bewegen.
[0085] So kann die Forderstrecke 26 der Abstapelein-
richtung 11 zugewandt eine Behalterannahme 27 auf-
weisen. Dem gegeniiberliegenden Ende und der Stape-
leinrichtung 20 zugewandt kann die Férderstrecke 26 ei-
ne Behalterabgabe 28 aufweisen. Des Weiteren kann
die Forderstrecke 26 mit einer Leergestellauf- und/oder
-abgabe 29 versehen sein, tUberschissige oder fehlende
leere Behalter 24 der Férderstrecke entweder zuzufih-
ren oder aus dem Kreislauf manuell auszuschleusen.
[0086] Die Behandlungsstation 14 ist vorliegend als
mechanische Reinigungsstation, insbesondere zum Ent-
fernen von Grobschmutz oder zum Entfernen von Parti-
keln ausgestaltet. Sie ist insbesondere mit einer
Schmutzabfuhr 21 gekoppelt, mittels welcher die im Be-
reich der Behandlungsstation 14 von den textilen Fla-
chengebilden 5 geldsten Partikel aus der Behandlungs-
station 14 herausbeférdert werden kénnen. Die Behand-
lungsstation 15 ist als Nassreinigungsstation 90 ausge-
bildet. Die sich hieran anschlieRende Behandlungsstati-
on 16 ist als Mangelstation 110 ausgebildet. Beide, die
Mangelstation 110 und die Nassreinigungsstation 90
sind stromungstechnisch mit einer Wasser- und Wasch-
medienaufbereitung 22 gekoppelt. Diese kann der Nass-
reinigungsstation 90 das bendétigte Reinigungsfluid zur
Verfigung stellen und ferner Uberschiissiges und von
den gereinigten textilen Flachengebilden 5 mechanisch
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extrahiertes Reinigungsfluid oder Wasser, welches inder
Mangelstation 110 anfallt, aufnehmen und ggf. aufberei-
ten.

[0087] Die als Trocknungsstation 100 ausgestaltete
Behandlungsstation 17 ist mit einer Luftaufbereitung 23
gekoppelt. Diese kann die der Trocknungsstation 100
zuzufuhrende Luft trocknen und auf ein vorgegebenes
Temperaturniveau aufwarmen. Ferner kann die Luftauf-
bereitung 23 etwa mittels eines Warmetauschers ther-
mische Restenergie der aus der Trocknungsstation 100
entweichenden Luft aufnehmen und der in die Trock-
nungsstation 100 einzuspeisenden Luft zuzufihren.
Hierdurch kann ein besonders energieeffizientes Trock-
nen der textilen Flachengebilde 5 verwirklicht werden.
[0088] Das Blockdiagramm der Fig. 1 zeigt den modu-
laren Aufbau der Reinigungsvorrichtung 10. Diese kann
mit mehr oder weniger Behandlungsstationen 14, 15, 16,
17 ausgestattet sein und je nach Bedarf und je nach Be-
schaffenheit der zu reinigenden oder zu behandelnden
textilen Flachengebilde 5 fiir verschiedenartigste Endan-
wendungen universell konfiguriert werden. Insbesonde-
re sind die Abstapeleinrichtung, die Aufnahmeeinrich-
tung und die Inspektionseinrichtungen 13, 18 sowie die
Abnahme- und Legeeinrichtung 19 als auch die Stapel-
einrichtung 20 als optionale Komponenten zu betrach-
ten.

[0089] Diese erweisen sich insbesondere fir den in-
dustriellen Einsatz der Vorrichtung und fiir einen hohen
Automatisierungsgrad beim Betrieb der Vorrichtung 10
als besonders vorteilhaft. Fiir den Behandlungs- oder
Reinigungsprozess ist es prinzipiell ausreichend, wenn
die Vorrichtung 10 zumindest eine erste Behandlungs-
station, beispielsweise die Behandlungsstation 14 und
eine zweite Behandlungsstation, beispielsweise die Be-
handlungsstation 15, 16 oder 17 zur sukzessiven Durch-
fuhrung mehrerer Behandlungsprozesse aufweist. Die
einzelnen Behandlungsstationen 14, 15, 16, 17 sind da-
bei durchgehend mittels der Fordereinrichtung 30 pro-
zesstechnisch, d.h. zumindestim Hinblick auf den Trans-
port der textilen Flachengebilde 5, miteinander verbun-
den oder gekoppelt.

[0090] Die Fordereinrichtung 30 istin den Fig. 2 bis 11
in verschiedenen Ausgestaltungen gezeigt. Die Forder-
einrichtung 30 weist typischerweise mehrere Forderab-
schnitte 32, 34 auf, die entlang der durch die Forderstre-
cke 31 vorgegebenen Foérderrichtung F aneinander an-
grenzen. Mithin grenzt der zweite Férderabschnitt 34 in
Forderrichtung F an den ersten Forderabschnitt 32 an.
Wie in den Fig. 2 bis 4 verdeutlicht. Ist der erste Forder-
abschnitt 32 baulich vom zweiten Férderabschnitt 34 ab-
gegrenzt bzw. separat hiervon ausgestaltet. In Forder-
richtung 31 sind der erste Férderabschnitt 32 und der
zweite Férderabschnitt 34, quer zur Férderrichtung F be-
trachtet, Uberlappungsfrei ausgebildet. Dies ermdglicht
es, jedem der Forderabschnitte 32, 34 als ein eigenes
bzw. eigenstéandiges Fordermodul zu implementieren
oderzu betrachten. Insoweitkann zwischen den Behand-
lungsstationen 14, 15, 16, 17 und den weiteren Einrich-
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tungen 11, 12, 13, 19, 20 jeweils ein gesonderter For-
derabschnitt 32, 34 angeordnet oder gebildet sein. In-
nerhalb der Behandlungsstationen 14, 15, 16, 17 oder
auch innerhalb oder im Bereich der weiteren Einrichtun-
gen 11, 12, 18, 19, 20 kdnnen eine oder mehrere For-
derabschnitte angeordnet oder implementiert sein.
[0091] Ein Forderabschnitt, beispielsweise der erste
Forderabschnitt 32, zeichnet sich durch einen ersten
Bandforderer 40 aus, welcher zumindest ein flexibles
umlaufendes Band 41 umfasst, welches tiber zumindest
zwei in Foérderrichtung F voneinander beabstandete Rol-
len 43, 44 geflihrt ist. Bei den in den Fig. 2 bis 4 darge-
stellten Rollen 43, 44 des ersten Bandforderers 40 han-
delt es sich um endseitige Umlenkrollen, iber welche
das flexible Band 41 des ersten Bandforderers 40 gefiihrt
und richtungsmaRig umgelenkt wird. Die Rolle 43 des
ersten Bandférderers 40 bildet quasi einen eingangssei-
tigen Endabschnitt oder ein stromaufwarts liegendes En-
de des ersten Bandforderers 40. Die in Forderrichtung F
gegenuiberliegende Rolle 44 bildet ein stromabwarts lie-
gendes Ende des ersten Bandférderers 40. Zwischen
den Rollen 43, 44 kénnen auch optional noch weitere
Stitzrollen angeordnet sein, um ein Durchbiegen oder
Durchhangen des beispielsweise durch die Rollen 43,
44 auf Spannung gehaltenen flexiblen Bands 41 zu ver-
meiden oder zumindest einem Durchhangen entgegen-
zuwirken.

[0092] IndenFig. 2 bis 4 ist ferner im Bereich des ers-
ten Forderabschnitts 32 ein zweiter Bandférderer 50 ge-
zeigt. Auch dieser weist zumindest ein umlaufendes fle-
xibles Band 51 auf, welches lUber zumindest zwei in For-
derrichtung F voneinander beabstandeten Rollen 53, 54
gefuhrtist. Der erste Bandférderer 40 ist hierbei oberhalb
des zweiten Bandférderers 50 angeordnet. Der erste und
der zweite Bandférderer bilden mit ihren einander zuge-
wandten AuBenseiten ihrer jeweiligen flexiblen Bander
41, 51 einen Spalt 9 mit einer Spaltbreite, die im Wesent-
lichen der Dicke des textilen Flachengebildes 5 ent-
spricht. Der erste und der zweite Bandférderer 40, 50
kénnen mit einer Spanneinrichtung oder Spannvorrich-
tung aufeinander zu gerichtet unter einer vorgegebenen
Vorspannung stehen, sodass der zwischen den flexiblen
Bandern 41, 51 gebildete Spalt 9 geringfligig kleiner ist
als die Dicke des zu transportierenden textilen Flachen-
gebildes 5. Auf diese Art und Weise kann das textile FI&-
chengebilde 5 klemmend und somit besonders schlupf-
frei zwischen dem ersten und dem zweiten Bandférderer
40, 50 transportiert werden.

[0093] Zumindest eine der Rollen 43, 44, 53, 54 ist mit
einem in Fig. 2 angedeuteten Antrieb 48 drehmomentu-
bertragend gekoppelt. Auf diese Art und Weise kénnen
die flexiblen Bander 41, 51 synchron und mit ihren ein-
ander zu gerichteten AuBenflachen synchron entlang der
Forderrichtung F bewegt werden.

[0094] In den Fig. 2 und 3 ist ferner gezeigt, dass so-
wohl der erste Bandférderer 40 als auch der zweite Band-
forderer 50 nicht nur ein einziges umlaufendes flexibles
Band, sondern jeweils mehrere, quer zur Férderrichtung
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voneinander beabstandete flexible Bander 41, 42 bzw.
51, 52 aufweisen. So weist der erste Bandforderer 40 ein
erstes Band 41 und quer zur Férderrichtung hiervon ver-
setzt ein zweites Band 42 auf. Parallel hierzu weist der
zweite Bandférderer 50 ein erstes flexibles Band 51 und
ein ebenfalls quer zur Forderrichtung parallel hierzu ver-
setztes bzw. in einem vorgegebenen Abstand angeord-
netes zweites flexibles Band 52 auf. In der Darstellung
gemal der Fig. 2 und 3 weisen der erste Bandférderer
40 und der zweite Bandférderer 50 insgesamt jeweils
sechs quer zur Forderrichtung F voneinander beabstan-
dete flexible Bander 41, 42, 51, 52 auf. Quer zur Forder-
richtung F kdnnen die flexiblen Bander 41, 42 aquidistant
zueinander angeordnet sein.

[0095] Von Vorteil ist der lichte Abstand zwischen den
quer zur Foérderrichtung benachbart zueinander ange-
ordneten Bandern 41, 42 eines Bandférderers 40 grofRer
als die Breite der betreffenden Bander 41, 42. Die Bander
decken logischerweise einen Teilbereich des zwischen
den Bandférderern 40, 50 transportierten textilen Fla-
chengebildes 5 ab. In der gezeigten Ausfihrungsform
sind der erste Bandférderer 40 und der zweite Bandfor-
derer 50 entlang der Forderstrecke 31 in etwa gleich lang
ausgebildet. Die Bander 41, 42 des ersten Bandférderers
40 sind quer zur Férderrichtung F im Wesentlichen fla-
cheniiberdeckend zu den entsprechenden Bandern 51,
52 des zweiten Bandférderers 50 angeordnet. Auf diese
Artund Weise kann eine besonders gute und schlupffreie
Aufnahme des textilen Flachengebildes 5 zwischen den
einzelnen Bandern 41, 42, 51, 52 des ersten und des
zweiten Bandforderers 40, 50 erzielt werden.

[0096] Der lichte Abstand zwischen unmittelbar be-
nachbart quer zur Forderrichtung angeordneten Bandern
41,42, 51, 52 der Bandférderer 40, 50 ist typischerweise
groRer als die entsprechende Breite der jeweiligen Ban-
der 41, 42, 51, 52.

[0097] Das zweite flexible Band 42 des ersten Band-
forderers 40 ist Uber zwei in Férderrichtung voneinander
beabstandete Rollen 45, 46 gefiihrt. Diese sind quer zur
Forderrichtung, etwa senkrecht zur Foérderrichtung F
fluchtend zu den Rollen 43, 44 des ersten flexiblen Bands
41 angeordnet. Selbiges trifft auch fir die weiteren Rollen
55, 56 des zweiten Bandforderers 50 zu, Uber welche
das zweite flexible Band 52 des zweiten Bandférderer
50 gefiihrt ist. Anstelle mehrerer einzelner und quer zur
Forderrichtung fluchtend zueinander angeordneter Rol-
len 44, 46 bzw. 43, 45 kann auch eine durchgehende
Walze (nicht gezeigt) vorgesehen werden. Auf einer sol-
chen Walze kénnen beispielsweise einzelne umlaufende
Nuten ausgebildet sein, in welchen die Bander 41, 42
laufen und somit axial zur Drehachse der Walzen fixiert
sind.

[0098] Wie insbesondere aus der Darstellung der Fig.
2 und 3 hervorgeht, kann der zweite Férderabschnitt 34
im Wesentlichen identisch zum ersten Forderabschnitt
32 ausgebildet sein. Der zweite Férderabschnitt 34 weist
ebenfalls einen ersten, obenliegenden Bandférderer 40
und einen zweiten, untenliegenden Bandférderer 50 auf.
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Auch der zweite Forderabschnitt 34 weist, ahnlich wie
der erste Forderabschnitt 32, mehrere quer zur Forder-
richtung F voneinander beabstandete bzw. versetzte fle-
xible Bander 41, 42, 51, 52 auf, die (iber entsprechende
Rollen 43, 44, 45, 46, 53, 54, 55, 56 an den gegenuber-
liegenden Langsenden des Forderabschnitts 34 gefiihrt
bzw. umgelenkt sind.

[0099] Wieinsbesonderein Fig. 3 gezeigt, istder zwei-
te Forderabschnitt 34 quer zur Forderrichtung F um ein
vorgegebenes Mall gegenuber dem ersten Forderab-
schnitt 32 versetzt angeordnet. Der Versatz richtet sich
nach der Breite der Bander 41, 42, 51, 52 und/oder dem
Abstand der Bander quer zur Forderrichtung. Es ist ins-
besondere vorgesehen, dass eine gedachte Verlange-
rung der Bander 41, 42, 51, 52 des ersten Forderab-
schnitts 32 in Zwischenrdumen zwischen Bandern 41,
42, 51, 52 des zweiten Forderabschnitts 34 zu liegen
kommen. Auf diese Art und Weise kann erreicht werden,
dass diejenigen Bereiche des textilen Flachengebildes
5, welche beim Transport im Bereich des ersten Forder-
abschnitts 32 von einzelnen Bandern 41, 42, 51, 52 ver-
deckt sind im Bereich der sich anschlieRenden Forde-
rung im zweiten Forderabschnitt 34 fir den Behand-
lungsprozess, insbesondere fiir den Reinigungsprozess
zuganglich sind.

[0100] In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausgestal-
tung der Fordereinrichtung 30 gezeigt. Hier ist beispiels-
weise der obenliegende Bandférderer 40 zumindest mit
zwei quer zur Forderrichtung voneinander beabstande-
ten flexiblen Bandern 41, 42 versehen. Der zweite Band-
forderer 50 weist hingegen ein perforiertes Band oder
ein weitmaschiges Netzgebilde 61 auf. Das Netzgebilde
61 ist in den Fig. 5 und 6 konzeptionell dargestellt. Das
Netzgebilde 61 weist vergleichsweise weite Maschen 62
auf, die von langs- und quererstreckten Netzfilamenten
64, 65 begrenzt sind. Die dargestellte Ausgestaltung des
Netzgebildes 61 ist lediglich exemplarisch.

[0101] Natlrlich kdbnnen die Netzfilamente auch rau-
tenférmig oder anderweitig unter Bildung eines Netzge-
bildes und unter Bildung vergleichsweise weiter Ma-
schen 62 angeordnet oder ausgebildet sein. In den Fig.
5 und 6 ist eine Ansicht der Férdereinrichtung 30 von
unten gezeigt. Ein beispielsweise als Fulmatte 6 aus-
gestaltetes textiles Flachengebilde 5 ist hier zwischen
dem oberen Bandférderer 40 und dem unteren Bandfor-
derer 50 angeordnet bzw. hierzwischen eingeklemmt.
Der untere Bandférderer 50 ist insoweit als Netzférderer
60 ausgestaltet. Die FuBmatte 6 liegt hierbei mit ihrer
dem Mattenflor 8 abgewandten Unterseite ihres Tragers
7, welcher aus einem Elastomermaterial gefertigt ist, an
dem Bandférderer 40 und dessen beiden Bandern 41,
42 an, wahrend der Mattenflor 8 dem Bandforderer 50
bzw. dem Netzférderer 60 zugewandt ausgerichtet ist.
[0102] In der Darstellung gemaR Fig. 6 ist ferner ge-
zeigt, dass das Netzgebilde 61 mit einzelnen Fixierele-
menten 66 versehen sein kann. Bei den Fixierelementen
66 kann es sich um Haken oder Hakchen handeln, die
sich im Mattenflor 8 der Matte 6 verhaken. Auf diese Art
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und Weise kann eine besonders gute schlupffreie Befor-
derung der Matte 6 zwischen dem Bandférderer 40 und
dem Bandférderer 50 bzw. dem Netzforderer 60 bereit-
gestellt werden, die sich synchron in Férderrichtung F
bewegen. Da die Maschenweite 62 des Netzgebildes 61
deutlich gréRer ist als der Durchmesser der einzelnen
Netzfilamente 64, 65, ist anndhernd die gesamte Flache
des Mattenflors 8 dem Behandlungsprozess zuganglich.
Fir eine besonders gute und schlupffreie Férderung der
Flachengebilde 5 ist ferner denkbar, dass die Bander 41,
42 des ersten Bandférderers 40 gummiert oder mit einer
Haftreibung versehen sind.

[0103] In den Ausflihrungsbeispielen der Fig. 7 und 8
ist konkret gezeigt, dass die Férdereinrichtung 30 nicht
nur ein geradliniges Befordern textiler Flachengebilde 5,
sondern insbesondere auch zur Realisierung einer ge-
krimmten Forderstrecke 31 geeignetist. InFig. 7 ist eine
90°-Umlenkeinrichtung 35 gezeigt. Diese weist einen
ersten, etwa horizontal verlaufenden Forderabschnitt 32
und einen in Férderrichtung hieran angrenzenden zwei-
ten Férderabschnitt 34 auf. Der erste Férderabschnitt er-
streckt sich entlang einer ersten Foérderrichtung F1. Der
zweite Forderabschnitt 34 erstreckt sich entlang einer
zweiten Forderrichtung F2. Beide Foérderabschnitte 32,
34 weisen einen quasi gemeinsamen zweiten Bandfor-
derer 50 auf. Dieser weist ein um eine Rolle 54 gefiihrtes
umlaufendes flexibles Band 51 auf.

[0104] Im Bereich des ersten Forderabschnitts 32 er-
streckt sich das Band 51 entlang der ersten Forderrich-
tung F1. Entlang des zweiten Forderabschnitts 34 er-
streckt sich das betreffende flexible Band 51 entlang der
zweiten Forderrichtung F2. Im Bereich des ersten For-
derabschnitts 32 ist ferner ein erster Bandférderer 40 an-
geordnet, dieser weist ein umlaufendes flexibles Band
41 auf. Dieses wird Uber eine Rolle 44 geflihrt und bildet
zusammen mitdem Band 51 einen Spalt 9 zur Aufnahme
textiler Flachengebilde 5 entlang der Férderrichtung F1.
Die Rollen 44 und 54 sind entlang der ersten Forderrich-
tung F1 in etwa auf gleichem Niveau angeordnet. Sie
sind jedoch in Bezug auf die Férderrichtung F2 versetzt
zueinander angeordnet.

[0105] Im Bereich des zweiten Férderabschnitts 34 ist
ein weiterer erster Bandforderer 40’ implementiert. Auch
dieser weist ein weiteres umlaufendes flexibles Band 41’
auf, welches Uber eine Rolle 43 gefiihrt ist. Die Rolle 43
bildet mit der Rolle 54 einen entlang der Férderrichtung
F2 verlaufenden Spalt 9, in welchem das textile Flachen-
gebilde 5 gefiihrt wird. Die Rolle 43 ist in Bezug auf die
Forderrichtung F2 auf gleichem Niveau wie die Rolle 54
angeordnet. In Bezug auf die Forderrichtung F1 ist die
Rolle 43 versetzt zur Rolle 54 angeordnet.

[0106] Die Rollen 44, 43 befinden sich an der Aul3en-
seite der 90°-Biegung der Umlenkeinrichtung 35. Zwi-
schen den Rollen 44, 43 und quasi zur Fihrung des tex-
tilen Flachengebildes 5 ist eine entsprechend dem Grad
der Umlenkeinrichtung 35 ausgebildete Gleitfiihrung 36
vorgesehen. Diese kann stationar zwischen den Rollen
44, 43 angeordnet sein. Die Gleitfliihrung kann sich Giber
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die gesamte Breite bzw. iber die gesamte Quererstre-
ckung senkrecht zur Férderrichtung der Bander 41, 51
erstrecken. Sie kann ein Fihrungsblech aufweisen und
sich von Vorteil Uber die gesamte Breite der Férderein-
richtung 30 erstrecken.

[0107] Eine Matte 6 wird im Bereich des ersten For-
derabschnitts 32 Uiber den Spalt zwischen den Béndern
51, 41 bis in den Bereich der gegeniiberliegenden Rollen
44, 54 transportiert. Dort gelangt das vorn liegende Ende
des textilen Flachengebildes 5 mit einer gekrimmten In-
nenseite der Gleitflihrung 36 zur Anlage. Das textile Fla-
chengebilde 5 wird dabei in Richtung zur weiteren For-
derrichtung F2 umgelenkt und gelangt alsdann in den
zwischen den flexiblen Bandern 51, 41’ gebildeten wei-
teren Forderspalt 9.

[0108] In Fig. 8 ist eine weitere Ausgestaltung einer
Umlenkeinrichtung 37 gezeigt. Diese weist eine dhnliche
Konfiguration wie die Umlenkeinrichtung 35 geman der
Fig. 7 auf. Allerdings ist hier ein 180°-Winkel zwischen
den beiden Foérderrichtungen F1 und F2 realisiert. Dem-
zufolge erstreckt sich die Gleitfihrung 38 nahezu halb-
kreisférmig in einem vorgegebenen Spaltabstand um die
Rolle 54 herum. Die Forderrichtungen F1 und F2 erstre-
cken sich im Wesentlichen parallel, aber in entgegenge-
setzte Richtungen. Demzufolge sind die einzelnen Rol-
len 44, 54, 43 der jeweiligen Bandforderer 40, 50, 40’ in
Richtung entlang der Férderrichtungen auf demselben
Niveau oder in Bezug auf die Forderrichtungen F1, F2
an quasi identischen Positionen angeordnet. Quer zu
den Forderrichtungen F1, F2 sind sie jeweils im vorge-
gebenen Abstand und zur Bildung der Spalten 9 zwi-
schen den jeweiligen Bandern 41, 51 bzw. 51, 41’ beab-
standet voneinander angeordnet.

[0109] In Fig. 9 ist eine an die Fig. 7 angelehnte Aus-
fuhrung einer Umlenkeinrichtung 70 gezeigt. Diese weist
jedoch anstelle einer stationar und unbeweglich vorge-
sehenen Gleitflihrung 36 ein weiteres Band 71 auf, wel-
ches Uber zwei Rollen 73, 74 quasi Uber das AuReneck
gefuihrt ist, welches der AuRRenseite der Rolle 54 im Be-
reich der Umlenkeinrichtung 70 gegenuberliegt.

[0110] In der Ausgestaltung gemal Fig. 10, welche
technisch betrachtet in etwa der Ausgestaltung geman
der Fig. 8 entspricht, ist eine 180°-Umlenkeinrichtung 70
implementiert. Diese weist insgesamt vier Fiihrungsrol-
len 73, 74,75, 76 auf, die beispielsweise U-formig ange-
ordnet sind und welche ein umlaufendes Band 71 fihren.
Das umlaufende Band fungiert hierbei als ein sich mit
dem textilen Flachengebilde 5 mitbewegende Gleitfih-
rung.

[0111] In Fig. 10 ist ferner ein Trager 72 angedeutet,
an welchem die einzelnen Rollen 73, 74, 75, 76 drehbar
gelagert sind. An demselben Trager kann auch die Rolle
54 des zweiten Bandfoérderers 50 gelagert sein. Der Tra-
ger 72 kann insbesondere mit einer Vibrations- oder
Klopfeinrichtung mechanisch gekoppelt sein, er kann
insbesondere entlang den Férderrichtungen F1 oder F2
verschiebbar in einem Gehause gelagert sein. Mit einem
solchen Trager, welcher etwa vibrierend, verschiebbar
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und/oder schwenkbar in einem Gehaduse gelagert ist,
kann beispielsweise eine Klopfwirkung auf das mittels
der Fordereinrichtung 30 transportierte textile Flachen-
gebilde 5 ausgelbt werden.

[0112] In der weiteren Ausgestaltung eines Uber-
gangsbereichs zwischen einem ersten Forderabschnitt
32 und einem zweiten Forderabschnitt 34 gemaR der Fig.
11 ist eine im Wesentlichen geradlinige Gleitfliihrung 39
aufdem Niveau des zweiten Bandférderers 50 angeord-
net. Die Gleitfihrung 39 kann beispielsweise eine sich
im Wesentlichen quer zur Férderrichtung F erstreckende
Gleitschiene aufweisen, die zwischen den in Férderrich-
tung voneinander beabstandeten oder fast unmittelbar
aneinander angrenzenden Rollen 54, 53 der zweiten
Bandforderer 50, 50’ des ersten und des zweiten Forder-
abschnitts 32, 34 angeordnet ist. Mittels der Gleitflihrung
39 wird ein Uber die Rolle 54 hinaus bewegtes vorderes
Ende des textilen Flachengebildes 5 entgegen der
Schwerkraft gestiitzt und in den sich in Férderrichtung
hieran fortsetzenden Spalt 9’ zwischen erstem und zwei-
tem Bandforderer 40’, 50’ des zweiten Forderabschnitts
34 eingeflhrt.

[0113] IndenFig. 12 bis 14 ist ein Ausflihrungsbeispiel
einer Abstapeleinrichtung 11 gezeigt. Diese weist einen
Greifer 120 auf, mittels welchem jeweils die oberste Mat-
te 6 eines Stapels 4 von Matten 6 aus oder von einem
Behalter 24 angehoben und einer Aufnahmevorrichtung
12 der Reinigungsvorrichtung 10 bzw. der Anlage 10 zu-
gefuhrt werden kann. Der Greifer 120 der Abstapelein-
richtung 11 weist einen Roboter 121 mit einem Roboter-
arm 122 auf. An dem Roboterarm 122 ist ein Kopf 123
angeordnet. Der Roboterarm 122 ist typischerweise
mehrgliedrig ausgestaltet. Ferner ist der Kopf 123
schwenkbar bzw. drehbar am Roboterarm 122 angeord-
net. An dem Kopf 123 ist im vorliegend gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel ein Vakuumheber 124 angeordnet. Der
Vakuumheber 124 weist einen Trager 125, etwa in Form
eines im Wesentlichen ebenen Traggestells auf.

[0114] An dem Trager 125 sind mehrere Saugnapfe
126 angeordnet oder ausgebildet. Diese sind mit einem
Unterdruck beaufschlagbar. zum Anheben einer obers-
ten Matte 6 eines Stapels 4 ist vorgesehen, dass die Mat-
ten 6 mit ihrem luftundurchlassigen Trager 7 nach oben
weisend gestapelt sind. Die Saugnapfe 126 des Vaku-
umhebers 124 kénnen in der in Fig. 12 gezeigten Aus-
gestaltung insoweit saugend mit der Unterseite bzw.
nach oben weisenden Riickseite einer obenliegenden
Matte in Anlagestellung gelangen und die Matte, insbe-
sondere deren luftundurchlassigen Trager 7 ansaugen.
[0115] Alsdann und sobald eine Matte 6 vom Vakuum-
heber 124 angehoben ist, kann der Roboterarm 122 in
die in Fig. 13 gezeigte Zwischenstellung tberfihrt wer-
den, in dieser befindet sich der Roboterarm 122 typi-
scherweise von der in Fig. 12 gezeigten Ausgangsstel-
lung in die in Fig. 14 gezeigte Endstellung in Bewegung.
Hat der Roboter 121 die in Fig. 14 gezeigte Endlage er-
reicht, befindet sich die am Vakuumheber 124 |6sbar an-
geordnete Matte 6 oberhalb einer Aufnahmeeinrichtung
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12. Die Aufnahmeeinrichtung 12 weist eine ebene Auf-
nahmeflache bzw. Ablageflache auf. Die Aufnahmeein-
richtung 12 kann insbesondere mit einem horizontal ver-
laufenden Férderband versehen sein. Dieses kann in die
Fordereinrichtung 30 integriert sein und zumindest fir
einen horizontalen Transport des textilen Flachengebil-
des 5 entlang der Forderstrecke 31 sorgen.

[0116] Bei Verwendung eines Roboters 121 kénnen
unterschiedliche Legemuster 130 fir jeweils unter-
schiedlich dimensionierte Matten 6 auf einer Unterlage
bzw. auf der Aufnahmeeinrichtung 12 und/oder auf oder
an der Fordereinrichtung 30 realisiert werden. Das Le-
gemuster gemaR Fig. 15 zeigt mehrere regelmafig und
entlang sowie quer zur Forderstrecke 31 angeordnete
rechteckige oder quadratische textile Flachengebilde 5,
insbesondere FuBmatten 6. Beim Legemuster gemaf
der Fig. 16 sind rechteckige textile Flachengebilde 5 bzw.
Matten 6 quer zur Forderstrecke 31 nebeneinander an-
geordnet. Entlang der Forderstrecke 31 ausgerichtete
Reihen von Matten 6 sind hierbei entlang der Forderstre-
cke 31, bzw. entlang der Férderrichtung F versetzt zu-
einander angeordnet.

[0117] Mittels des Roboters 121 kdnnen auch Matten
unterschiedlicher GréRRe besonders platzsparend auf der
Forderstrecke 31 abgelegt werden, um die Kapazitat der
Vorrichtung optimal auszunutzen. Insoweit kdnnen Mat-
ten unterschiedlicher Geometrie und/oder unterschiedli-
che Abmessungen nacheinander der Abstapeleinrich-
tung 11 zugeflhrt und unter optimaler Ausnutzung der
Flache der Forderstrecke mittels des Roboters 121 uber-
deckungsfrei nebeneinander an der Aufnahmeeinrich-
tung 12 und/oder auf oder an der Fordereinrichtung 30
platziert werden.

[0118] Die textilen Flachengebilde 5 kénnen im Be-
reich der Aufnahmeeinrichtung 12 und der sich anschlie-
Renden Inspektionseinrichtung 13 lediglich liegend auf
einem im Wesentlichen horizontal verlaufenden Forder-
band abgelegt sein. Dieses kann als Teil, beispielsweise
als untenliegender, zweiter Bandférderer 50 der Forder-
einrichtung 30 ausgestaltet sein. Zumindest im Bereich
der Behandlungsstationen 14, 15, 16, 17 weist die For-
dereinrichtung jeweils erste und zweite, beispielsweise
Ubereinander angeordnete Bandférderer 40, 50 auf, um
Uber die Behandlungsprozesse hinweg eine sichere und
schlupffreie Forderung der textilen Flachengebilde 5 zu
gewahrleisten.

[0119] Die Verwendung eines programmierbaren und
typischerweise mittels der Steuerung 25 ansteuerbaren
Roboters 121 hat zum einen den Vorteil, dass beliebige
Legemuster 130 beim Abstapeln eines Stapels 4 einzel-
ner Matten 6 verwirklicht werden kénnen. Auf diese Art
und Weise kann der seitens der Fordereinrichtung 30
bereitgestellte Férderflache optimal ausgenutzt werden.
Des Weiteren ermdglicht die Verwendung eine Rotobers
121 insbesondere in Kombination mit einem Vakuumhe-
ber 124 auch das Entnehmen und Ablegen gefalteter und
gestapelter Matten 6, wie dies beispielsweise in den Fig.
17 und 18 verdeutlicht ist.
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[0120] In Fig. 17, im linken Bild ist dargestellt, dass
beispielsweise ein als Matte 6 ausgestaltetes textiles Fla-
chengebilde 5 zumindest zwei Mattenabschnitte 131,
132 aufweist. Die Mattenabschnitte 131, 132 sind in der
gestapelten Konfiguration aufeinandergeklappt und sind
beziiglich einer Faltlinie 134 quasi umgeschlagen. Der
obenliegende Mattenabschnitt 131 kann, wie zuvor be-
schrieben, mittels des Vakuumhebers 124 angehoben
werden. Folglich hangt der sich hieran anschlieRende
Mattenabschnitt 132 schwerkraftbedingt nach unten vom
Rand des Mattenabschnitts 131 nach unten herab.
[0121] In dieser Konfiguration kann die derart angeho-
bene Matte 6 lagegleich in einen Bereich oberhalb der
Aufnahmeeinrichtung 12 und oberhalb eines dort verlau-
fenden Foérderbands der Férdereinrichtung 30 verlagert
werden. Infolge eines langsamen Absenkens gelangtder
herunterhangende Mattenabschnitt 132 mit seinem dem
Mattenabschnitt 131 abgewandten Ende als erstes auf
die Aufnahmeeinrichtung 12. Bewegt sich ein dort vor-
gesehener Bandforderer 50 der Foérdereinrichtung 30
entlang der Férderrichtung F, so wird das freie Ende des
herunterhangenden Mattenabschnitts 132 entlang der
Forderrichtung F bewegt. Zeitlich tGberlappend hiermit
und kontrolliert von der Steuerung 25 kann die gesamte
Matte 6 langsam abgesenkt werden, sodass sich insge-
samt eine faltenfreie Ablage der gesamten Matte 6 auf
dem Bandférderer 50 ergibt.

[0122] In Ahnlicher Art und Weise ist in Fig. 18 darge-
stellt, dass eine Matte 6 beispielsweise insgesamt drei
Mattenabschnitte 131, 132, 133 aufweist. Ein mittlerer
Mattenabschnitt 131 ist in der zusammengefalteten Kon-
figuration obenliegend und kann, wie zuvor beschrieben,
vom Vakuumheber 124 in die in Fig. 8 links gezeigte an-
gehobene Stellung gebracht werden. In dieser hdngen
die beiden mit gegeniberliegenden Langsenden des
Mattenabschnitts 131 verbundenen Mattenabschnitte
132, 133 nach unten.

[0123] Der Roboter 121 ist insbesondere durch die
drehbare Lagerung seines Kopfs 123 dazu ausgebildet,
die Orientierung der angehobenen und urspriinglich ge-
falteten Matte 6 derart auszurichten, dass sich die Falt-
linien 134, 135 in etwa quer zur Forderrichtung F der
Fordereinrichtung erstrecken. Insoweit kann auch hier
durch sanftes Absenken der Matte 6 zunachstderin For-
derrichtung F vornliegende Mattenabschnitt 132 mit dem
sich in Forderrichtung F bewegenden Bandférderer 50
in Anlagestellung gelangen, demzufolge der Mattenab-
schnitt 132 in Forderrichtung F bewegt und die gesamte
Matte schlieBlich faltenfrei auf der Fordereinrichtung 30
abgelegt werden kann.

[0124] InFig. 19 ist exemplarisch ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer mechanischen Reinigungsstation 80 gezeigt.
Beispielsweise kann die Behandlungsstation 14 als eine
solche mechanische Reinigungsstation 80 ausgebildet
sein. Die mechanische Reinigungsstation 80 weist ein
Gehause 81 mit einer Zufuhréffnung und mit einer Ab-
gabedffnung 88 auf. Uber die Zufiihréffnung 96 gelangen
die textilen Flachengebilde 5 bzw. die Matten 6 in das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

Innere des Gehéuses 81. Uber die Abgabedffnung 88
werden die im Inneren des Gehauses 81 mechanisch
behandelte Matten 6 ausgeschleust. Die Foérdereinrich-
tung 30 kann sich durchgehend durch das Gehause 81
der mechanischen Reinigungsstation 80 erstrecken. Fer-
ner kann die mechanische Reinigungsstation 80 mit zu-
mindest einem eigenen ersten Forderabschnitt 32
und/oder mit einem weiteren Forderabschnitt 34 ausge-
stattet sein. Im Bereich der Zufiihr6ffnung 86 und im Be-
reich der Abgabedffnung 88 kdnnen die im Inneren der
mechanischen Reinigungsstation 80 befindliche Forder-
abschnitte 32 bzw. 34 an auBerhalb der mechanischen
Reinigungsstation 80 liegende Férderabschnitte 32, 34
der Férdereinrichtung 80 anschlielRen.

[0125] Diverseundinnerhalb des Gehauses 81 befind-
liche Rollen 43, 44, 53, 54 der Fordereinrichtung 30 sind
der Einfachheit halber in Fig. 19 lediglich exemplarisch
dargestellt. Im Inneren des Gehauses 81 ist eine Forde-
rung der textilen Flachengebilde 5 bzw. der Matten 6 vor-
gesehen, wie dies detailliert unter Bezugnahme auf die
Fig. 2 bis 11 zuvor beschrieben ist.

[0126] Zuséatzlich zu der sich durch das Gehause 31
erstreckenden Foérdereinrichtung 30 ist im Inneren des
Gehauses 81 zumindest eine Klopfeinrichtung 82 vorge-
sehen. Die Klopfeinrichtung 82 kann einen oder mehrere
Schlegel oder Kléppel 82" aufweisen, mittels welchen
Klopfimpulse auf die textilen Flachengebilde 5 und/oder
auf die Férdereinrichtung 30, mithin auf die flexiblen Ban-
der 41,42, 51, 52 der Bandférderer 40, 50 ausgeuibt wer-
den kann. In vorteilhafter Weise werden bei einer Reini-
gung von Matten 6 die Matten mitihrem Mattenflor 8 nach
unten weisend in oder mittels der Férdereinrichtung 30
transportiert. Die Klopfeinrichtung 83 wirkt hierbei typi-
scherweise mit der obenliegenden Unterseite der Matten
6 zusammen und (bt eine Schlag- oder Vibrationswir-
kung auf den jeweiligen Trager 7 der Matten 6 aus. Auf
diese Art und Weise kann im Mattenflor 8 vorhandener
Schmutz oder entsprechende Partikel unterdem Einfluss
der Schwerkraft nach unten herunterfallen. Im Bodenbe-
reich des Gehauses 81 ist ein Partikelférderer 89, bei-
spielsweise in Form einer Vibrationsschiene oder eines
Vibrationsblechs vorgesehen, mittels welchem die auf
den Partikelférderer 89 auftreffenden Partikel aus dem
Gehause 81 herausbefordert und einer in Fig. 1 gezeig-
ten Schmutzabfuhr 21 zugeflihrt werden kénnen.
[0127] Eine andere Form einer Klopfeinrichtung 82 ist
im Ausflhrungsbeispiel der Fig. 20 gezeigt. Dort sind
mehrere Umlenkeinrichtungen 70, 70’, 70”, 70” und 70""
vorgesehen, mittels derer die Férdereinrichtung 30 und
die darin oder damit geforderten textilen Flachengebilde
5 quasi maanderartig oder einem doppelten oder mehr-
fachen S-Profil folgend durch das Gehause 81 der me-
chanischen Reinigungsstation 80 beférdert werden. Es
ist hierbei vorgesehen, dass zumindest eine der Umlen-
keinrichtungen 70’ in und/oder entgegen der Forderrich-
tung F beweglich im Gehduse 81 gelagert ist. Beispiels-
weise kdnnen entsprechende Fuhrungsrollen exzent-
risch gelagert sein. Dies kann sowohl fiir die Umlenkrolle
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der Umlenkeinrichtung 70’ als auch fiir die Umlenkrolle
der Umlenkeinrichtung 70" der Fall sein. Die dazwi-
schenliegende Umlenkeinrichtung 70" kann beispiels-
weise ebenfalls entlang oder entgegen der Férderrich-
tung F entgegen einer Federkraft beweglich sein, um ei-
nen durch die Vibration oder die verschiebbare oder
schwenkbare Lagerung der Umlenkeinrichtungen 70/,
70" hervorgerufene Spannung auf die Fordereinrichtung
30 kompensieren zu kénnen. Die Umlenkeinrichtungen
70', 70" kénnen dabei quasi als mechanische Klopfein-
richtung 82 ausgestaltet sein und insoweit eine Doppel-
funktion Gbernehmen.

[0128] Die bewegliche, vibrierende oder exzentrische
Lagerung von Umlenkrollen im Bereich der Umlenkein-
richtungen 70’, 70" ist insoweit von Vorteil, als dass der
Mattenflor 9 im Bereich jener Umlenkeinrichtungen 70’,
70" nach auBen weist und insoweit aufgrund des Kriim-
mungsradius der Umlenkeinrichtungen 70’, 70" aufge-
spreizt wird. Dies erhoht die Reinigungswirkung und ver-
bessert einen Ausklopfeffekt zum mechanischen Her-
ausldsen von Partikeln aus dem Mattenflor 9.

[0129] In Fig. 21 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer mechanischen Reinigungsstation 80 gezeigt. Auch
diese weist ein Gehause 81 mit einer Zufuhréffnung und
einer Abgabedffnung 88 auf. Zwischen der Zufiihroff-
nung 86 und der Abgabedffnung 88 erstreckt sich die
mechanische Reinigungsstation. Ahnlich wie im Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 20 istauch hier eine maanderartige
oder zickzackformige Forderstrecke 31 realisiert. Das
zweifache Umlenken um 180° im Bereich einer Umlen-
keinrichtung 70’ und einer Umlenkeinrichtung 70" hat
den Vorteil, als dass im Bereich der Umlenkeinrichtung
70’ die textilen Flachengebilde 5 beispielsweise von ei-
nem ersten Férderabschnitt 32 der Fordereinrichtung 30
gefuhrt sind und dass die Flachengebilde 5 im Bereich
der weiteren Umlenkeinrichtung 70" mittels eines weite-
ren Forderabschnitts 34 der Férdereinrichtung 30 gefiihrt
sind. Die Forderabschnitte 32, 34 konnen in Forderrich-
tung 31 aneinander angrenzen, was vorliegend nicht ex-
plizit gezeigt ist. Die flexiblen Bander des Forderab-
schnitts 32 kdnnen quer zur Forderrichtung F versetzt
von den Bandern des sich in Forderrichtung F hieran
anschlieRenden Forderabschnitts 34 versetzt und nicht
Uiberlappend zueinander angeordnet sein. Auf diese Art
und Weise kénnen diejenigen Flachenabschnitte der tex-
tilen Flachengebilde 5, welche im Férderabschnitt 32 un-
weigerlich von Bandern 51, 52 Giberdeckt sind, im nach-
geschalteten Férderabschnitt 34 freiliegen und dement-
sprechend in diesem Forderabschnitt 34 einem entspre-
chenden Behandlungsprozess unterzogen werden.
[0130] Jene mehrgliedrige Unterteilung der Forderein-
richtung in mehrere Foérderabschnitte 32, 34 gilt fur die
Ausfiihrungsformen der Fig. 19 bis 24 gleichermalien
bzw. analog.

[0131] Im Ausflhrungsbeispiel der Fig. 21 ist im Ver-
gleich zur Ausfiihrungsform der Fig. 19 oder 20 anstelle
einer Klopfeinrichtung 82 eine Biirsteinrichtung 83 vor-
gesehen. Die Birsteinrichtung kann, wie in Fig. 21 im
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Querschnitt gezeigt, eine rotierende Birstenwalze 83a
aufweisen, welche angrenzend an die Fordereinrichtung
30 angeordnet und entgegen der Forderrichtung F dreh-
bar angetrieben ist. Durch jene Gegenbewegung der
Birstenwalze 83a gegeniber der Foérderrichtung F der
textilen Flachengebilde 5 kdnnen diese, insbesondere
deren Mattenflor 8 effektiv von anhaftenden Partikeln
oder Fremdstoffen befreit werden. Wie bereits zur Fig.
19 beschrieben, weisen auch die mechanischen Reini-
gungsstationen 80 gemal der Fig. 20 und 21 jeweils bo-
denseitig einen Partikelférderer 89 auf.

[0132] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 21 ist die Bir-
steinrichtung 83 angrenzend an einen AuRenradius einer
Umlenkeinrichtung 70’, 70" angeordnet. Auf diese Art
und Weise kann, wie bereits zuvor zur Fig. 20 beschrie-
ben, der Mattenflor 8 aufgespreizt und im aufgespreizten
Zustand mit der rotierenden Birstenwalze 83a kdmmen.
Hierdurch ist eine besonders effektive Entfernung von
Schmutzpartikeln moglich.

[0133] In Fig. 22 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer mechanischen Reinigungsstation 80 gezeigt. Dort
ist eine Druckluft-Spriheinrichtung 84 im Inneren des
Gehauses 81 vorgesehen. Die Druckluft-Spriheinrich-
tung 84 weist mehrere, in Forderrichtung F voneinander
beabstandete Spriihdiisen 84a auf, mittels derer ein ge-
richteter bzw. fokussierter Hochdruck-Luftstrahl auf die
textilen Flachengebilde 5 gerichtet werden kann. Die
Matten 6 oder textilen Flachengebilde 5 werden auch
hier mittels der Férdereinrichtung 30 durch das Innere
des Gehauses 81 transportiert. Ohne dies in der Seiten-
ansicht gemaf der Fig. 22 naher darzustellen, kénnen
die Bander 41, 42, 51, 52 der Fordereinrichtung im Be-
reich eines beispielsweise an die Zufuhroffnung 86 an-
grenzenden Foérderabschnitt 32 schrag oder quer zur
Forderrichtung F versetzt von Bandern 41, 42, 51, 52
eines sich hieran in Férderrichtung anschlieRenden For-
derabschnitts 34 erstrecken. Auf diese Art und Weise
kann erreicht werden, dass die Wirkbereiche der Spriih-
einrichtungen 84, 84’ an den jeweiligen textilen Flachen-
gebilden 5 oder Matten 6 unmittelbar aneinander angren-
zen bzw. bereichsweise Uberlappen und somit die ge-
samte Flache der Matten 6 durch die aufeinanderfolgen-
de Behandlung mittels zweier in Férderrichtung F hinter-
einander angeordneten Spriiheinrichtungen 84, 84’ mit
jeweils hierfiir vorgesehenen Sprihdisen 84a und 84a’
gewahrleistet wird.

[0134] In Fig. 23 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer mechanischen Reinigungsstation 80 gezeigt. Hier
ist eine Saugeinrichtung 85 vorgesehen, welche angren-
zend an die Foérdereinrichtung 30 angeordnet ist. Von
Vorteil sind die Spriheinrichtungen 84, 84’ als auch die
Saugeinrichtung 85 in den Ausflihrungsbeispielen der
Fig. 22 und 23 unterhalb der Férdereinrichtung 30 ange-
ordnet, um insbesondere im nach unten gerichteten Mat-
tenflor 8 vorhandene oder darin haftende Partikel unter
Ausnutzung der Schwerkraft aus dem Mattenflor 8 her-
auszulésen bzw. abzuscheiden.

[0135] In Fig. 24 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
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einer mechanischen Reinigungsstation 80 gezeigt. Die
Mattenfihrung bzw. die Férdereinrichtung 30 &hnelt hier
derjenigen der Fig. 21. Anstelle von Birsteinrichtungen
83 ist hier im Bereich einer Umlenkeinrichtung 70’ eine
Saugeinrichtung am radial auf3enliegenden Bereich der
Umlenkeinrichtung 70 angeordnet, um anhaftende
Schmutzpartikel aus dem Mattenflor 8 zu I6sen. Im Be-
reich einer weiteren Umlenkeinrichtung 70" ist eine
Druckluft-Spriheinrichtung 84 unter einem vorgegebe-
nen Winkel auf den Mattenflor 8 gerichtet.

[0136] Wie links in Fig. 24 angedeutet, kann die Sau-
geinrichtung 85 beispielsweise auch mit drehbar ange-
triebenen Biirsten 83 oder mit einer entsprechenden
Birsteneinrichtung 83 versehen sein. Auf diese Art und
Weise kann ein kombiniertes Birsten und Absaugen des
Mattenflors 8 erfolgen.

[0137] InFig. 25 ist ein Ausflihrungsbeispiel einer Be-
handlungsstation gezeigt, welche als Nassreinigungs-
station 90 ausgebildet ist. Die Nassreinigungsstation 90
weist ebenfalls ein Gehause 91 auf, welches in den Fig.
25 bis 28 nicht explizit gezeigt, in den Seitenansichten
der Fig. 29 bis 32 aber angedeutet ist. Ahnlich wie zuvor
zur mechanischen Reinigungsstation 80 beschrieben,
weist auch die Nassreinigungsstation 90 im Gehause 91
eine Zufiihréffnung und eine Abgabedffnung auf, um eine
definierte Zufuhr und Abfuhr fiir die textilen Flachenge-
bilde zu ermdglichen.

[0138] InFig. 25ist eine Spriheinrichtung 94 mit meh-
reren, beispielsweise an einem gemeinsamen Trager 96
angeordneten Diisen 92 gezeigt. Die Disen sind mit ei-
nem Reinigungsfluid 95 beaufschlagbar. Die Disen 92
sind quer zur Férderrichtung F versetzt bzw. beabstandet
zueinander angeordnet. Der Abstand der Diisen 92 be-
stimmt sich durch die Abstrahlcharakteristik der Disen.
Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sprithen die Diisen 92
einen vergleichsweise breit gefacherten Strahl auf das
textile Flachengebilde 5. Die einzelnen Strahlen treffen
aufgefachert auf das textile Flachengebilde 5 auf und
bilden dort einen Wirkbereich 98. Der jeweilige Wirkbe-
reich 98 einer jeden Dise 92 ist derjenige Bereich auf
dem textilen Flachengebilde 5, welcher von einer Dise
92 mit Flussigkeit benetzt oder unter Druck beaufschlagt
wird. Die Anordnung der Disen 92 ist in Abhangigkeit
ihrer Abstrahlcharakteristik so gewahlt, dass quer zur
Forderrichtung mehrere Wirkbereiche 98 zumindest
nahtlos aneinander angrenzen oder zumindestbereichs-
weise Uberlappend angeordnet sind. Auf diese Art und
Weise kann die gesamte Matte 6 oder das textile Fla-
chengebilde 5 vollstdndig mit einem Reinigungsfluid 95
benetzt oder mit einem Hochdruckstrahl beaufschlagt
werden.

[0139] Die Disen 92 bzw. die Spriheinrichtung 94
kénnen bezlglich einer Schwenkachse S schwenkbar
am Gehause 91 der Nassreinigungsstation 90 gelagert
sein. Insoweit kann der Spriihwinkel bedarfsgerecht ver-
andert werden, um ein optimales Reinigungsergebnis zu
erzielen.

[0140] Im weiteren Ausflihrungsbeispiel der Fig. 26
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weist die Spriheinrichtung 94 zwei ebenfalls mehrere
quer zur Forderrichtung F angeordnete Disen 92 auf.
Deren Abstrahlcharakteristik unterscheidet sich jedoch
von derjenigen der Diisen 92, die in Fig. 25 gezeigt sind.
Die Disen 92 der in Fig. 26 und Fig. 27 gezeigten Spriih-
einrichtung 94 weisen einen flachenmaRig deutlich klei-
neren Wirkbereich 98 auf. Die Dusen 92 kénnen bei-
spielsweise einen auf das Flachengebilde 5 oder auf die
Matte 6 konzentrierten Strahl richten. Dabei kann eine
deutlich héhere Reinigungswirkung erzielen. Damit die
gesamte Flache des Flachengebildes 5 mit dem Reini-
gungsfluid 95 behandelt werden kann, sind die einzelnen
Dusen 92 bzw. die Spriheinrichtung 94 beweglich im
Gehause 91 gelagert. Die einzelnen Disen 92 kénnen
beispielsweise liber einen gemeinsamen Trager 96 mit-
einander bewegungsgekoppelt sein. Insoweit ist es le-
diglich erforderlich, den Trager 96, an welchem die DU-
sen 92 angeordnet sind, beispielsweise quer zur Férder-
richtung F hin und her zu bewegen. Bei einem kontinu-
ierlichen hin und her Bewegen der Spriiheinrichtung 94
ergibt sich bei gleichzeitigem Transport der Flachenge-
bilde 5 entlang der Férderrichtung F Uber die Zeit ein in
etwa V-férmiger Wirkbereich. In Langsrichtung sind die
einzelnen Schenkel des V-férmigen Wirkbereichs jedoch
Uiberlappend angeordnet.

[0141] InFig. 27 ist eine weitere bewegliche Lagerung
mehrerer Disen 92 gezeigt. Diese konnen in eine Rich-
tung quer zur Forderrichtung kontinuierlich und ver-
gleichsweise langsam bewegt werden. Die Disen 92
werden alsdann ruckartig zurtickgesetzt, sodass die ein-
zelnen Wirkbereiche 98 entsprechend der Forderge-
schwindigkeit der Matten 6 oder der textilen Flachenge-
bilde 5 quasi schrag abgestrahlt oder angestrahlt wer-
den.

[0142] InFig. 28 ist schlieRlich eine weitere Ausgestal-
tung einer Spriheinrichtung 94 gezeigt, bei welcher die
einzelnen Diisen 92 rotierend beweglich gegentiber dem
Gehause 91 angeordnet sind. Insoweit ergeben sich
kreisformige Wirkbereiche 98, welche sukzessive mit
dem Reinigungsfluid 95 beaufschlagt werden. Die Kreise
oder Dicke der Kreisringe, welche dem Wirkbereich 98
entsprechen, sind derart auf die Férdergeschwindigkeit
der Matten 6 oder Flachengebilde 5 angepasst, dass die
einzelnen Wirkbereiche 98, welche infolge einer kreisen-
den Bewegung der Diisen 92 gegeniiber dem Flachen-
gebilde 5 erzielt werden, in Foérderrichtung F und/oder
quer hierzu zumindest bereichsweise Uberlappen, so-
dass die gesamte Oberflache des Flachengebildes 5,
mithin der Matte 6 mit dem Reinigungsfluid 95 beauf-
schlagt werden kann.

[0143] InFig.29istineiner Seitenansichtgezeigt, dass
die Spriuheinrichtung 94 bevorzugt unterhalb der Foérder-
strecke 31 angeordnetist und dass die Dusen 92 schrag
nach oben, typischerweise mit einer Richtungskompo-
nente entgegen der Férderrichtung F auf den nach unten
weisenden Mattenflor 8 einer Matte 6 ausgerichtet sind.
Die Dusen 92 kénnen bezuglich einer Schwenkachse S
schwenkbar und verstellbar gelagert sein. Auf diese Art
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und Weise kann der Applikationswinkel bzw. der Auftreff-
winkel auf die Matten 6 oder Flachengebilde 5 bedarfs-
gerecht bzw. optimiert eingestellt werden. Uberschiissi-
ges oder herabrinnendes Reinigungsfluid 95 wird in dem
Sammelbecken 99 aufgefangen und kann einer Wasser-
und Waschmedienaufbereitung 22 zugefiihrt werden.
[0144] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 30 ist insbe-
sondere vorgesehen, dass die Spriheinrichtung 94 mit
ihren Dusen 92 auf den AuRenradius einer Umlenkein-
richtung 70 der Fordereinrichtung 30 gerichtet sind. Ana-
log wie zuvor im Hinblick auf die Fig. 20 beschrieben,
kann der Massenflor 8 aufgrund dieser nach auflen ge-
richteten Krimmung aufgespreizt werden, um einen Rei-
nigungseffekt zu verbessern.

[0145] In Fig. 31 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Nassreinigungsstation 90 mit einem

[0146] Gehause 91 gezeigt. Im Inneren des Gehauses
91 ist ein Reinigungsbecken 93 angeordnet, welches mit
einem Reinigungsfluid zumindest bereichsweise gefiillt
ist. Die Fordereinrichtung 30 erstreckt sich hierbei mit
mehreren Umlenkeinrichtungen 70, 70,
70" maanderartig durch das Reinigungsbecken 93. Die
mittels der Fordereinrichtung 30 entlang der Forderstre-
cke 31 maanderartig gefiihrten Flachengebilde 5 oder
Matten 6 kdnnen auf diese Art und Weise vollstandig in
das stehende Reinigungsfluid 95 eintauchen. Durch ein
mehrfaches Wenden im Bereich der Umlenkeinrichtun-
gen 70, 70, 70" erfolgt eine zusatzliche mechanische
Kraftein- und/oder Reinigungswirkung auf die Flachen-
gebilde 5 bzw. auf die Matten 6.

[0147] Das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 32 zeigt
ebenfalls eine dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 31 ah-
nelnde Nassreinigungsstation 90. Im Unterschied zum
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 31 istbei dem Ausflihrungs-
beispiel der Fig. 32 vorgesehen, dass zumindest eine
oder zwei der Umlenkeinrichtungen 70 beweglich im Ge-
hause 91 gelagert sind. Hierdurch kann auf die mittels
der Fordereinrichtung 30 beférderten textilen Flachen-
gebilde 5 eine Klopf- oder Vibrationswirkung ausgelibt
werden.

[0148] Im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 33 ist gezeigt,
dass auch im Inneren des Reinigungsbeckens 93 eine
Sprihdise 92 angeordnet sein kann, mittels welcher ent-
weder Druckluft oder Reinigungsfluid 95 ggf. mit Hoch-
druck auf das Flachengebilde 5 gespriiht werden kann.
bei der Ausfiihrungsform geman Fig. 33 ist die Diise 92
schrag nach unten gerichtet, wahrend das Flachengebil-
de 5 vertikal nach oben gefiihrt wird.

[0149] Im weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 34 ist
innerhalb des Reinigungsbeckens 93 eine Dise 92 auf
den AufRenbereich einer Umlenkeinrichtung 70 gerichtet.
Im Bereich jener Umlenkeinrichtung 70 kann der Matten-
flor 8 aufgespreizt sein, sodass auch hier eine erhéhte
Reinigungswirkung erzielt werden kann.

[0150] In Fig. 35 ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer als
Mangelstation 110 ausgestalteten Behandlungsstation
dargestellt. Hierbei kann es sich beispielsweise um die
Behandlungsstation 16 der Fig. 1 handeln. Die Mangel-
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station 110 weist ein Gehause 111 auf, welches ebenfalls
mit einer Zufihréffnung und mit einer Abgabe6ffnung fir
die Flachengebilde 5 bzw. fiir die Matten 6 ausgestattet
ist. Im Inneren des Gehauses 111 werden die Matten 6
mittels der Fordereinrichtung 30 zwischen zumindest
zwei Mangelwalzen 112, 114 gefiihrt. Die Mangelwalzen
112, 114 sind dazu ausgestaltet, eine aufeinander zu ge-
richtete Presskraft auf die Matten 6 auszuliben. Aufdiese
Art und Weise kann Uberschiissiges und insbesondere
im Mattenflor 8 aufgenommenes Wasser oder Reini-
gungsfluid 95 abgeschieden werden. Am Boden des Ge-
hauses 111 ist typischerweise ein Sammelbecken 99 an-
geordnet, welches fluidfiihrend mit einer Wasser- und
Waschmedienaufbereitung 22 in Verbindung steht.
Uberschiissiges Wasser und/oder Reinigungsfluid 95
kann auf diese Art und Weise aufbereitet und ggf. wie-
derverwendet werden.

[0151] InFig.36istschlieBlich ein Beispiel einer Trock-
nungsstation 100 gezeigt. Die Trocknungsstation 100 ist
anlagentechnisch typischerweise im Nachgang zu einer
Mangelstation 110 und naturlich im Nachgang zu einer
Nassreinigungsstation 90 angeordnet. Im Ausfihrungs-
beispiel der Fig. 1 kann es sich bei der Behandlungssta-
tion 17 um eine Trocknungsstation 100 handeln.

[0152] Die Trocknungsstation 100 weist ein weitrei-
chend geschlossenes Gehause 101 auf. Das Gehause
101 weist eine Zufiihréffnung 106 fir Matten 6 und eine
Abgabedffnung 108 fir Matten 6 auf. Die Fordereinrich-
tung 30 erstreckt sich durch die Zufiihréffnung 106 als
auch durch die Abgabedffnung 108 oder sie grenzt mit
entsprechenden Foérderabschnitten 32, 34 unmittelbar
hieran an. Im Inneren des Gehauses 101 werden die
Matten mittels der Fordereinrichtung 30 m&anderartig
gefuihrt. Auf diese Art und Weise kénnen vergleichsweise
viele Matten gleichzeitig in der Trocknungsstation 100
aufgenommen werden. Ferner kann bei einer konstanten
und durch die Ubrigen Prozesse vorgegebenen Forder-
geschwindigkeit der Fordereinrichtung 30 die Verweil-
dauer der einzelnen Matten 6 oder Flachengebilde 5 im
Inneren der Trocknungsstation 100 bedarfsgerecht ver-
langert werden.

[0153] Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel weist das
Gehause 101 zumindest einen Lufteinlass 102 und einen
Luftauslass 103 auf. Der Lufteinlass 102 ist an einem der
Abgabedffnung zugewandten Ende der Férderstrecke
31 angeordnet. Der Luftauslass 103 ist an einem der Zu-
fuhroéffnung 106 zugewandten Ende der Forderstrecke
31 angeordnet. Auf diese Art und Weise kann der Luft-
strom entgegen der durch die Fordereinrichtung 30 vor-
gegebenen Forderrichtung F durch das Innere des Ge-
hauses 101 strémen. Somit kann eine Art Gegenstrom-
trocknungsprinzip fir die mittels der Férdereinrichtung
30 kontinuierlich transportierten Flachengebilde 5 bzw.
Matten verwirklicht werden.

[0154] Im konkret gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist
die Trocknungsstation 100 in zwei Trocknungskammern
107, 109 unterteilt. Diese kdnnen strémungstechnisch
weitreichend voneinander entkoppelt sein. Die Forder-
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einrichtung 30 erstreckt sich jedoch von der Trocknungs-
kammer 107 in die Trocknungskammer 109 und bewirkt
einen Transport der Flachengebilde 5 von der Trock-
nungskammer 107 in die Trocknungskammer 109 Jede
der Trocknungskammern 107, 109 weist eine eigenen
Lufteinlass 102 bzw. 105 und einen eigenen Luftauslass
104 bzw. 103 auf. Insoweit kann der Luftaustausch im
Inneren des Gehauses 101 erhdht werden. Ferner kann
hierbei ein mehrstufiges Trocknungsprinzip verwirklicht
werden, sodass im Endeffekt eine effektivere und ener-
giesparendere Trocknung der textilen Flachengebilde 5
erreicht werden kann. Bevorzugt werden die Lufteinlasse
102, 105 mit vergleichsweise trockener Warmluft oder
HeiBluft beaufschlagt.

[0155] Das Bereitstellen unterschiedlicher Behand-
lungsstationen, etwa mechanischer Reinigungsstatio-
nen 80, Nassreinigungsstationen 90, Trocknungsstatio-
nen 100 oder Mangelstationen 110, welche jeweils mit
einem gesonderten Gehause versehen sind, ermdglicht
einen modularen Aufbau der Reinigungs- bzw. Behand-
lungsvorrichtung 10. Die in den jeweiligen Behandlungs-
stationen durchfiihrbaren Behandlungsprozesse haben
insoweit keinerlei Einfluss auf in Gbrigen Behandlungs-
stationen durchzufiihrende Behandlungsprozesse. Die
unterschiedlichen Behandlungsprozesse kdnnen sich
durch die Einhausung der jeweiligen Behandlungsstati-
onen nicht untereinander beeinflussen.

[0156] In Fig. 37 ist schlieRlich ein Flussdiagramm ei-
nes Verfahrens zum Behandeln textiler Flachengebilde
gezeigt, welches beispielsweise mit einer zuvor be-
schriebenen Vorrichtung 10 durchfihrbar ist. In einem
ersten Schritt 200 wird ein oder es werden mehrere textile
Flachengebilde 5 an eine Fordereinrichtung tibergeben.
Die Férdereinrichtung 30 bildet eine kontinuierliche For-
derstrecke, die sich zumindest von einer ersten Behand-
lungsstation zu einer zweiten Behandlungsstation er-
streckt. In einem nachfolgenden Schritt 202 wird das tex-
tile Flachengebilde bzw. es werden mehrere textile Fla-
chengebilde sukzessive mittels der Fordereinrichtung
zur ersten Behandlungsstation beférdert. Im Schritt 204
wird mittels der ersten Behandlungsstation ein erster Be-
handlungsprozess des textilen Flachengebildes bzw. der
textilen Flachengebilde durchgefiihrt. Im anschlielen-
den Schritt 206 wird das textile Flachengebilde 5 bzw.
es werden die textilen Flachengebilde typischerweise
kontinuierlich mittels der Foérdereinrichtung von der ers-
ten Behandlungsstation zu zweiten Behandlungsstation
beférdert, bevor im weiteren Schritt 208 ein zweiter Be-
handlungsprozess des textilen Flachengebildes bzw. der
textilen Flachengebilde mittels der zweiten Behand-
lungsstation durchgefiihrt wird.

[0157] Es ist insbesondere hierbei vorgesehen, dass
mehrere textile Flachengebilde 5 nacheinander an die
Fordereinrichtung 30 Ubergeben werden und dass die
textilen Flachengebilde 5 mittels der Fordereinrichtung
kontinuierlich oder schrittweise durch zumindest eine der
ersten und zweiten Behandlungsstationen 14, 15, 16, 17
beférdert und von der ersten zur zweiten Behandlungs-
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station beférdert werden. Im Bereich der Behandlungs-
stationen 14, 15, 16, 17 werden unterschiedliche Be-
handlungsprozesse, wie zum Beispiel mechanische Be-
handlungsprozesse, etwa ein Klopfen, ein Abbirsten, ein
Beaufschlagen mit Druckluft oder ein Absaugen durch-
gefiihrt. Bei andern Reinigungsstationen erfolgt eine
Nassreinigung der Flachengebilde durch Benetzung der
Flachengebilde 5 mit einem Reinigungsfluid 95 etwa un-
ter Verwendung hierfir vorgesehener Fluid-Sprihein-
richtungen und/oder entsprechenden Diisen 92. Alterna-
tiv oder ergédnzend werden die textilen Flachengebilde 5
mittels der sich durch eine Nassreinigungsstation 90 er-
streckenden Foérdereinrichtung 30 in ein mit einem Rei-
nigungsfluid 95 gefiilites Reinigungsbecken 93 einge-
taucht.

[0158] Weitere Behandlungsschritte, welche jeweils
mit weiteren, gesonderten Behandlungsstationen durch-
fuhrbar sind, betreffen ein Mangeln der textilen Flachen-
gebilde und deren Trocknen, typischerweise unter Ver-
wendung eines Trocken- und/oder Heilluftstroms.

Bezugszeichenliste
[0159]
Stapel

4

5 textiles Flachengebilde
6 Matte
7

8

Trager
Flor
9 Spalt
10 Reinigungsvorrichtung

11 Abstapeleinrichtung
12 Aufnahmeeinrichtung

13 Inspektionseinrichtung
14 Behandlungsstation
15 Behandlungsstation
16 Behandlungsstation
17 Behandlungsstation
18 Inspektionseinrichtung

19 Abnahme- und Legeeinrichtung

20 Stapeleinrichtung

21 Schmutzabfuhr

22 Wasser- und Waschmedienaufbereitung
23 Luftaufbereitung

24 Behalter

25 Steuerung

26 Forderstrecke

27 Behalterannahme

28 Behalterabgabe

29 Behalterauf- oder Abgabe
30 Fordereinrichtung

31 Forderstrecke

32 Forderabschnitt

34 Forderabschnitt

35 Umlenkeinrichtung
36 Gleitfiihrung
37 Umlenkeinrichtung
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97
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101
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105
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Gleitfihrung
Gleitfihrung
Bandforderer
Band

Band

Rolle

Rolle

Rolle

Rolle

Antrieb
Bandférderer
Band

Band

Rolle

Rolle

Rolle

Rolle
Netzforderer
Netzgebilde
Masche
Netzfilament
Netzfilament
Fixierelement
Umlenkeinrichtung
Band

Trager

Rolle

Rolle

Rolle

Rolle

mechanische Reinigungsstation

Gehause
Klopfeinrichtung
Schlegel
Birsteinrichtung
Spriheinrichtung
Sprihdise
Saugeinrichtung
Zufuhréffnung
Abgabedffnung
Partikelférderer
Nassreinigungsstation
Gehause

Dise
Reinigungsbecken
Spriheinrichtung
Reinigungsfluid
Trager

Aktuator
Wirkbereich
Sammelbecken
Trocknungsstation
Gehause
Lufteinlass
Luftauslass
Lufteinlass
Luftauslass
Zufuhroéffnung
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107  Trocknungskammer
108  Abgabeéffnung
109  Trocknungskammer
110  Mangelstation

5 111 Gehéause
112  Mangelwalze
114  Mangelwalze
120  Greifer
121 Roboter

10 122  Roboterarm
123 Kopf
124  Vakuumheber
125  Trager
126  Saugnapf

15 130 Legemuster
131 Mattenabschnitt
132  Mattenabschnitt
133  Mattenabschnitt
134  Faltlinie

20 135  Faltlinie
F Forderrichtung
F1 Forderrichtung
F2 Forderrichtung
S Schwenkachse
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Behandeln textiler Flachenge-
30 bilde (5), insbesondere von Matten (6) oder Teppi-
chen, wobei die Vorrichtung (10) folgendes umfasst:

35

40

45

50

- zumindest eine erste Behandlungsstation (14,
15) zur Durchfiihrung eines ersten Behand-
lungsprozesses des textilen Flachengebildes
(5),

- zumindest eine zweite Behandlungsstation
(16, 17) zur Durchfiihrung eines zweiten Be-
handlungsprozesses des textilen Flachengebil-
des (5) und

- eine Fordereinrichtung (30), mit einer kontinu-
ierlichen Forderstrecke (31), die sich zumindest
von der ersten Behandlungsstation (14, 15) zur
zweiten Behandlungsstation (16, 17) erstreckt,
- wobei die Férdereinrichtung (30) entlang der
Forderstrecke (31) zumindest abschnittsweise
einen ersten Bandférderer (40) mit einem flexib-
len Band (41) und einen hierzu parallel verlau-
fenden zweiten Bandférderer (50) mit einem fle-
xiblen Band (51) aufweist, welche zur Bildung
eines das textile Flachengebilde (5) aufnehmen-
den Spalts (9) voneinander beabstandet ange-
ordnet sind.

55 2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, wobei sich die
Forderstrecke (31) durch die erste Behandlungssta-
tion (14, 15) und/oder durch die zweite Behandlungs-
station (16, 17) hindurch erstreckt.

22
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Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, wobei das
flexible Band (41) des ersten Bandférderers (40) ein
umlaufendes flexibles Band (41) ist, welches Uber
zumindest zwei in Forderrichtung (F) voneinander
beabstandete Rollen (43, 44) gefiihrt ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das flexible Band (51) des zweiten
Bandfdrderers (50) zumindest ein umlaufendes fle-
xibles Band (51) ist, welches Uber zumindest zwei
in Forderrichtung (F) voneinander beabstandete
Rollen (53, 54) gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobeider erste Bandférderer (40) und/oder
der zweite Bandforderer (50) mehrere, quer zur For-
derrichtung (F) voneinander beabstandete flexible
Bander (41, 51) aufweist, welche jeweils ber zu-
mindest zwei in Forderrichtung (F) voneinander be-
abstandete Rollen (43, 44, 45, 46, 53, 54, 55, 56)
geflhrt sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Band (41, 51) des ersten
Bandférderers (40) und/oder des zweiten Bandfor-
derers (50) perforiert ist oder ein weitmaschiges
Netzgebilde (61) aufweist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das flexible Band (41) des ersten
Bandforderers (40) und das flexible Band (51) des
zweiten Bandférderers (50) zumindest bereichswei-
se Uberdeckend zueinander angeordnet und zur Bil-
dung des das textile Flachengebilde (5) aufnehmen-
den Spalts (9) voneinander beabstandet angeordnet
sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Foérdereinrichtung (30) einen
ersten Foérderabschnitt (32) und einen zweiten For-
derabschnitt (34) aufweist, wobei der zweite Férder-
abschnitt (34) in einer durch die Férderstrecke (31)
vorgegebenen Forderrichtung (F) an den ersten For-
derabschnitt (32) angrenzt.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 8, wobei der erste
Forderabschnitt (32) und der zweite Férderabschnitt
(34) quer zur Férderrichtung (F) betrachtet zueinan-
der Uberlappungsfrei angeordnet sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 8 oder 9, wobei sich
der erste Forderabschnitt (32) entlang einer ersten
Forderrichtung (F1) erstreckt und wobei sich der in
Forderrichtung (F) hieran angrenzende zweite For-
derabschnitt (34) entlang einer zweiten Forderrich-
tung (F2) erstreckt, welche gegeniber der ersten
Forderrichtung (F1) geneigt oder entgegengesetzt
ausgerichtet ist.
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Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 8 bis 10, wobei in einem Ubergangsbe-
reich zwischen dem ersten Férderabschnitt (32) und
dem zweiten Forderabschnitt (34) eine das textile
Flachengebilde (5) fuhrende Gleitfihrung (36, 38,
39) angeordnet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei zumindest eine der ersten und
zweiten Behandlungsstationen (14) eine mechani-
sche Reinigungsstation (80) ist, welche zumindest
eine Klopfeinrichtung (82), eine Bursteinrichtung
(83), eine Druckluft-Spriiheinrichtung (84) und/oder
eine Saugeinrichtung (85) aufweist, welche jeweils
dazu ausgestaltet sind, Partikel aus dem textilen Fl&-
chengebilde (5) zu entfernen.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei zumindest eine der ersten und
zweiten Behandlungsstationen (15) eine Nassreini-
gungsstation (90) ist, welche zur Benetzung des tex-
tilen Flachengebildes (5) mit einem Reinigungsfluid
(95) zumindest eine Fluid-Spruheinrichtung (94) auf-
weist und/oder welche ein mit einem Reinigungsfluid
(95) befillbares Reinigungsbecken (95) aufweist,
durch welches die Forderstrecke (31) der Férderein-
richtung (30) verlauft.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei zumindest eine der ersten und
zweiten Behandlungsstationen (16, 17) als Trock-
nungsstation (100) oder als Mangelstation (110)
ausgebildet ist,

- wobei die Trocknungsstation (100) ein Gehau-
se (101) mit einem Lufteinlass (102) und mit ei-
nem Luftauslass (103) aufweist, welche bezo-
gen auf die Foérderrichtung (F) der Forderein-
richtung (30) versetzt zueinander angeordnet
sind und/oder

- wobei die Mangelstation (110) zumindest eine
oder mehrere Mangelwalzen (112, 114) auf-
weist, mittels welchen zur Entwasserung des
textilen Flachengebildes (5) ein vorgegebener
Mangeldruck auf das textile Flachengebilde (5)
ausubbar ist.

Verfahren zum Behandeln textiler Flachengebilde
(5), insbesondere von Matten (6) oder Teppichen,
gekennzeichnet durch die Schritte:

- Ubergabe des textilen Flachengebildes (5) an
eine Fordereinrichtung (30) mit einer kontinuier-
lichen Foérderstrecke (31), die sich zumindest
von einer ersten Behandlungsstation (14, 15) zu
einer zweiten Behandlungsstation (16, 17) er-
streckt, und die entlang der Forderstrecke (31)
zumindest abschnittsweise einen ersten Band-
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forderer (40) mit einem flexiblen Band (41) und
einen hierzu parallel verlaufenden zweiten
Bandforderer (50) mit einem flexiblen Band (51)
aufweist, welche zur Bildung eines das textile
Flachengebilde (5) aufnehmenden Spalts (9)
voneinander beabstandet angeordnet sind,

- Beférdern des textilen Flachengebildes (5) mit-
tels der Fordereinrichtung (30) zur ersten Be-
handlungsstation (14, 15),

- Durchfiihren eines ersten Behandlungspro-
zesses des textilen Flachengebildes (5) mittels
der ersten Behandlungsstation (14, 15),

- Beférdern des textilen Flachengebildes (5) mit-
tels der Fordereinrichtung (30) von der ersten
Behandlungsstation (14, 15) zur zweiten Be-
handlungsstation (16, 17),

- Durchfiihren eines zweiten Behandlungspro-
zesses des textilen Flachengebildes (5) mittels
der zweiten Behandlungsstation (14, 15).
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