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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Ausriisten und Ver-
edeln von textilen oder textilahnlichen Warenbahnen, insbe-
sondere Bahnen mit empfindlichen Strukturen oder Oberfla-
chen wie Velours, durch Nass-in-Nassapplikation von Hilfs-
und Farbstoffen mittels Ausriistungsflotte, Vorwaschen und
gaskinetischer, insbesondere Vakuumentwasserung, wobei
die im Vorwaschprozess eingetragene Feuchte mittels erster
Saugbalkenentwasserung reduziert und der Restfeuchtege-
halt homogenisiert wird, wobei die derart vorbehandelte Wa-
renbahn unmittelbar und quetschfrei in die Ausriistungsflotte
gelangt sowie ausgangsseitig der Flotte einer zweiten Saug-
balkenentwadsserung unterzogen wird derart, dass die aus
der zweiten Saugbalkenentwasserung separierte Flotte oh-
ne Konzentrationskorrektur der Ausgangsflotte zugefiihrt ist,
wobei die aus dem Vorwaschprozess eingetragene verblei-
bende Restfeuchte einer Aufkonzentration der Ausriistungs-
flotte entgegenwirkt,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Feuchtegehalt der Warenbahn nach der zweiten Saug-
balkenentwasserung durch Veranderung der Viskositat der
Ausgangsflotte gezielt variiert wird und hierdurch die Kon-
zentration der recyclierten Flotte vorgegeben wird.




DE 10 2012 007 802 B4 2015.05.13

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
risten und Veredeln von textilen oder textildhnlichen
Warenbahnen, insbesondere Bahnen mit empfindli-
chen Strukturen oder Oberflachen wie Velours, durch
Nass-in-Nassapplikation von Hilfs- und Farbstoffen
mittels Ausristungsflotte, Vorwaschen und gaskine-
tischer, insbesondere Vakuumentwasserung gemaf
Anspruch 1.

[0002] Bei allen kontinuierlichen Textilveredelungs-
prozessen wird entweder auf die Trocken-in-Nas-
sappplikation oder die sogenannte Nass-in-Nassap-
plikation von Hilfs- und/oder Farbstoffen zuriickge-
griffen. Mit diesen Verfahren werden Produkte mit ei-
ner festgelegten Konzentration als Lésung oder Dis-
persion auf das Substrat, d. h. das textile Material auf-
gebracht. Anschlielend erfolgt eine Entwasserung
auf eine festgelegte Feuchte, so dass im Endergeb-
nis ein definierter Produktauftrag vorliegt.

[0003] Bei der Trocken-in-Nassapplikation wird das
Substrat Ublicherweise in einem Chassis impragniert
und durch Abquetschen, Abblasen mittels Druckluft
oder durch Absaugen behandelt, um die Ziel-Pro-
duktauflage zu erhalten.

[0004] Bei der Nass-in-Nassapplikation wird eine
aus Vorprozessen stammende, feuchte Ware vorge-
legt. Der Feuchtegehalt der Ware muss reproduzier-
bar, gleichmaRig in Lange, Breite und Dicke sowie
moglichst gering sein.

[0005] Beim Verwenden von Hochleistungsquetsch-
werken zur Entwésserung kann in den meisten Fal-
len nur durch eine definierte Zwischentrocknung der
gewinschte Feuchtegehalt der Ware erreicht wer-
den. Selbst wenn hier Spezialwalzen zur Anwendung
kommen, ist eine definierte Zwischentrocknung viel-
fach nicht zu umgehen.

[0006] Dartiber hinaus bewirken Quetschwerke,
dass sich die im Chassis aufgenommene Flotte mit
dem Wasser in der Ware verdinnt und diese neue,
nicht exakt bestimmbare Flottenkonzentration abge-
quetscht wird und ins Chassis zurlckflie’t. Damit
kommt es zu einer signifikanten Anderung der Flot-
tenkonzentration.

[0007] Bei Anwendungen zur Hochentwasserung
mittels Vakuumextraktion kann vorgelegte Ware auf
einen konstanten und moglichst geringen Feuchtege-
halt entwassert werden, wobei im Abschluss eine Ap-
plikation von Hilfs- und/oder Farbstoffen mittels Im-
pragnierchassis vorgenommen wird. Nach dem Im-
pragnieren erfolgt ein Entwassern auf eine definier-
te Feuchte, um den gewilinschten Produktauftrag auf
der Ware zu erhalten. Abgesaugte Flotten werden
zuriickgewonnen, wobei einerseits durch Aerosol-

bildung und Unterdruck eine verstarkte Wasserver-
dampfung eintritt und sich die Flotten aufkonzentrie-
ren. Andererseits verdinnt sich die Flotte durch das
Uber die feuchte Ware eingeschleppte Wasser. Ein
Recyclieren dieser Flotten kann nur durch die Bestim-
mung der Flottenkonzentration wichtiger Einzelkom-
ponenten und anschlieliender Korrektur der Konzen-
tration realisiert werden.

[0008] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kon-
tinuierlichen Farben von textilen Materialien ist bei-
spielsweise aus der DE 10 2004 053 531 A1 vor-
bekannt. Das dort zu behandelnde Material wird in
ein Farbechassis mit minimiertem Flotteninhalt Gber-
fuhrt und anschlieRend einer mehrstufigen Entwas-
serung und Nachbehandlung unterzogen. Nach der
dortigen Lehre wird die mit der Flotte versehene tex-
tile Materialbahn ausgangsseitig des Farbechassis
Uber ein Zugwerk mit Walzenpaar auf = 150% zwi-
schenentwassert und es erfolgt ein Rickfihren tber-
schissiger Flotte direkt in das Farbechassis. An-
schlieBend wird die Materialbahn mittels Ringaus-
breiter und Rundsaugdise getffnet, iberdehnt und
gaskinetisch nachentwassert. Hierbei gelangt durch
die im Saugprozess stromende Luft die Farbeflotte
in das Materialinnere und unterliegt dort einer gleich-
maBigen Verteilung.

[0009] In einem Separator wird aus dem Flotte-Luft-
Gemisch die Farbeflotte abgeschieden und unter Be-
achtung der Konzentration zur Nachfillung des Far-
bechassis verwendet.

[0010] Gem&R der DE 10 2004 040 956 B3 ist es
bei einem Verfahren zur Behandlung von Fadenscha-
ren fur die Textilausristung oder Textilveredelung be-
kannt, eine Saugspalt-Vakuumextraktion der Uber ei-
ne Fadenleitvorrichtung gefuihrten Schar vorzuneh-
men, wobei die Schar durch ein Zugwerk in Bewe-
gung versetzt wird. Die fadenzufihrende Walzenan-
ordnung ist dort regelbar nacheilend betrieben, wo-
bei die Saugspalt-Vakuumextraktion eine eingestellte
Saugspaltbreite derart aufweist, dass die Verweildau-
er der Fadenschar bei laufender Bahn =2 2 ms betragt
und die Fadenschar im Bereich des Saugspalts mit-
tels einer Burstenanordnung in einen Parallellauf der
Einzelfaden gezwungen wird. Die Fadenschar be-
wegt sich bedingt durch unterschiedliche Geschwin-
digkeiten der fadenzu- und -abflihrenden Walzenan-
ordnungen sowie die Fadeneigenschaften selbst in
den Bereich der hdchsten Strémungsgeschwindigkeit
in den Saugspalt hinein.

[0011] Bei dem Mehrfarben-Differentialdruck-Ver-
fahren, mit dem Textilwaren, insbesondere textile
Bodenbeladge aus Polyamidfasern mit unterschiedli-
cher Anfarbbarkeit bedruckt werden kénnen, nach
DE 196 10 120 A1 wird auf einen Chromojet-Druck
zurtckgegriffen und anders als beim bekannten Re-
servedruck auf den Einsatz von Reservierungsmit-
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teln verzichtet. Allen Ausflhrungsbeispielen nach
DE 196 10 120 A1 ist gemeinsam, dass die dortige
Chromojet-Spritzdruckanlage auf trockene weilde Po-
lyamidware Farbe mit recht hohem Druck aufspritzt
und anschlieRend ein Dampfen, Waschen und Trock-
nen erfolgt.

[0012] Aus der EP 1106 725 A2 ist eine Vorrichtung
zum Ausrusten und Veredeln von textilen Warenbah-
nen vorbekannt. Das dort vorgestellte Veredeln er-
folgt durch Nass-in-Nassapplikation von Hilfs- und
Farbstoffen mittels Ausristungsflotte, Vorwaschen
und Vakuumentwéasserung, wobei die im Vorwasch-
prozess eingetragene Feuchte mittels einer Saug-
balkenentwasserung reduziert und der Restfeuchte-
gehalt homogenisiert wird. Die derart vorbehandelte
Warenbahn gelangt dann unmittelbar und quetsch-
frei in die Ausrustungsflotte. Ausgangsseitig der Flot-
te findet eine zweite Saugbalkenentwésserung statt,
und zwar derart, dass die aus der weiteren Saugbal-
kenentwésserung separierte Flotte ohne Konzentra-
tionskorrektur der Ausgangsflotte zuflhrbar ist. Die
aus dem Vorwaschprozess eingetragene verbleiben-
de Restfeuchte wirkt einer Aufkonzentration der Aus-
rustungsflotte entgegen.

[0013] Die GB 2114917 A offenbart ein Feuch-
tigkeitssteuerungssystem bezlglich der Menge von
chemischen Zusatzen bei der Behandlung von Ge-
weben, wobei auch bei der dortigen Lehre eine Saug-
balkenentwéasserung stattfindet.

[0014] Die US 2008/0155763 A1 betrifft ein Verfah-
ren zum Einfarben von textilen Geweben, wobei der
Farbeprozess Uber eine Flotte realisiert ist und zu-
satzlich eine Ultraschallbehandlung stattfindet.

[0015] Dartber hinausistausderEP 1010796 A ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen
ultraschallunterstiitzten Waschen textiler Materialien
vorbekannt, wobei das zu reinigende textile Materi-
al mit einer Platte in Kontakt gelangt, die Ultraschall-
schwingungen ausflhrt.

[0016] Aus dem Vorgenannten ist es daher Aufgabe
der Erfindung, ein weiterentwickeltes Verfahren zum
Ausrusten und Veredeln von textilen oder textilahnli-
chen Warenbahnen, insbesondere Bahnen mit emp-
findlichen Strukturen oder Oberflachen wie Velours,
durch Nass-in-Nassapplikation anzugeben, welches
es gestattet, die Flottenaufnahme pro Zeiteinheit zu
verkurzen, und wobei ein homogener Produktauftrag
in Lange, Breite und Dicke sichergestellt wird, ohne
dass Beschadigungen der textilen Struktur auftreten.

[0017] Die Lésung der Aufgabe der Erfindung er-
folgt verfahrensseitig mit einer Lehre geman Patent-
anspruch 1.

[0018] Die Unteranspriiche umfassen vorteilhafte
Ausgestaltungen und Weiterbildungen des Verfah-
rens.

[0019] Es wird demnach von einem Verfahren zum
Ausrusten und Veredeln von textilen oder textildhnli-
chen Warenbahnen, insbesondere Bahnen mit emp-
findlichen Strukturen oder Oberflachen wie Velours,
durch Nass-in-Nassapplikation von Hilfs- und Farb-
stoffen mittels Ausristungsflotte, Vorwaschen und
gaskinetischer, insbesondere Vakuumentwasserung
ausgegangen.

[0020] Weiterhin wird die im Vorwaschprozess ein-
getragene Feuchte mittels erster Saugbalkenentwas-
serung reduziert und der Restfeuchtegehalt Gber die
Warenbahn homogenisiert.

[0021] Die derart vorbehandelte Warenbahn wird
dann unmittelbar und quetschfrei in die Ausriistungs-
flotte Uberflhrt.

[0022] Ausgangsseitig der Flotte wird die Waren-
bahn einer zweiten Saugbalkenentwédsserung unter-
zogen derart, dass die aus der zweiten Saugbalken-
entwasserung separierte Flotte ohne Konzentrations-
korrektur der Ausristungsflotte zufiihrbar ist.

[0023] Die aus dem Vorwaschprozess eingetragene
verbleibende Restfeuchte wirkt einer Aufkonzentrati-
on der Ausrlstungsflotte entgegen.

[0024] In Ausgestaltung der Erfindung kann das Maf}
der Restfeuchte durch eine Ultraschallbehandlung
der Warenbahn wéhrend des Vorwaschens einge-
stellt werden.

[0025] Erfindungsgemal ist der Feuchtegehalt der
Warenbahn nach der zweiten Saugbalkenentwasse-
rung durch Veranderung der Viskositat der Flotte ge-
zielt variierbar, wobei hierdurch die Konzentration der
recyclierten Flotte vorgebbar ist.

[0026] Wenn ein Ultraschall-unterstlitztes Vorwa-
schen der Warenbahn erfolgt, kann die eingetrage-
ne Ultraschallenergie gleichmaRig tber die Waren-
breite bis durchschnittlich 20 Watt/kg bzw. bis zu 100
Watt/kg Ware betragen. Der gleichmaRige Energie-
eintrag kann durch zwei hintereinander liegende Bie-
geschwingersonotroden, die um Lambda/4 vesetzt
sind, erzielt werden.

[0027] Bei der ersten Saugbalkenentwasserung lie-
gen Druckwerte von 2 0,5 bar vor. Insbesondere bei
hochwertigen Velours erfolgt generell eine linksseiti-
ge Berthrung mit vorhandenen Leitorganen fur die
Warenbahn und eine rechtsseitige Berihrung bei den
Saugbalkenentwasserungen, um neben einer Scho-
nung der Ware den Flor aufzurichten.
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[0028] In einer erfindungsgeméalen Ausgestaltung
ist die Warenbahnspannung unter Rickgriff auf dem
Fachmann bekannte technische Mittel regelbar.

[0029] Der Flor der Warenbahn ist beim Vorwaschen
den Oberflachen der dort eingesetzten Ultraschall-
Sonotroden abgewandt.

[0030] Weiterhin besteht erfindungsgemaf die Mog-
lichkeit, die Ausrlstungsflotte durch Einleiten von
Fremdluft aufzukonzentrieren.

[0031] Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des vor-
beschriebenen Verfahrens besteht mindestens aus
einer Ultraschall-Vorwascheinrichtung, einer ersten
Saugbalkenentwasserungsanordnung mit Separa-
tor, einem Ausristungsflottenchassis, einer dem
Ausrlstungsflottenchassis nachgeordneten zweiten
Saugbalkenentwasserungsanordnung nebst Separa-
tor und Ruckflhrung in das Ausristungsflottenchas-
sis sowie Zugwalze und Warenleiteinrichtungen.

[0032] Die Erfindung soll nachstehend anhand von
Ausfihrungsbeispielen sowie unter Zuhilfenahme
von Figuren naher erldutert werden.

[0033] Die Fig. 1 zeigt hierbei eine erste Prinzipan-
ordnung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens mit Schragstellung der zweiten Saugbal-
kenentwasserungsanordnung;

[0034] Fig. 2 eine Anordnung gemaR zweiter Aus-
fuhrungsform mit waagerecht angeordneten ersten
und zweiten Saugbalkenentwéasserungen und

[0035] Fig. 3 eine Prinzipdarstellung eines Verfah-
rens unter Nutzung der Chromojet-Drucktechnik mit
einer Warenbahn, die nicht trocken ist, sondern Gber
eine definierte Ausgangsfeuchte verflgt.

[0036] Beim erfindungsgemalen Verfahren wird die
mit einer Feuchtigkeit versehene Ware zunédchst
durch ein Ultraschallbad geleitet und dort mit einem
Energieeintrag von bis zu 100 Watt/kg Ware ultra-
schallbehandelt.

[0037] Hierdurch ergibt sich eine differenzierte
Feuchte der Warenbahn im Schritt der anschlie-
Renden gaskinetischen Entwésserung mittels erster
Saugbalkenentwasserungsanordnung.

[0038] Ein hoher Ultraschall-Leistungseintrag be-
deutet das Erreichen eines hohen Reinigungseffekts
und den Erhalt einer geringeren Restfeuchte. So las-
sen sich z. B. bei PES-Bandern Feuchtegehalte von
< 10% erreichen.

[0039] Im nachsten Schritt wird die Warenbahn ei-
nem Farbechassis einfacher Bauart ohne Walzen-
systemen und Unterflottenquetschwerken und un-

ter Einhalten einer minimierten Tauchzeit zugefuhrt.
Hierbei erfolgt ein Impragnieren der Warenbahn, die
anschlielend gaskinetisch mittels Vakuumextraktion
so entwassert wird, dass eine ausreichende Flotten-
addition und eine homogene Verteilung der Ausrus-
tung gesichert ist. Uber eine Zugwalze, die einen
Umschlingungswinkel > 60° aufweist, kann dann die
Warenbahn einem Trockner oder Dampfer zugeleitet
werden.

[0040] Der notwendige Spannungsaufbau in der er-
findungsgemafen Vorrichtung wird am Maschinen-
auslauf durch die vorerwadhnte Zugwalze als Mas-
terantrieb und eine Tanzerwalze am Maschinenein-
lauf bewirkt, wobei die herrschenden differenzierten
Druckverhéltnisse in den beiden Saugbalkenentwas-
serungsanordnungen die Warenspannung beeinflus-
sen.

[0041] In einem Separator der zweiten Saugbalken-
entwasserungsanordnung wird aus dem Flotte-Luft-
Gemisch die Flotte abgeschieden und sofort dem
Farbechassis oder einem Vorratsbehalter fur die Flot-
te ohne Konzentrationskorrektur zugefihrt.

[0042] Das erlduterte Verfahren ist zur Applikation
von Hilfs- und Farbstoffen auf Faden, Schmaltextili-
en und Warenbahnen aller Faserstoffe geeignet. Be-
sondere Vorteile ergeben sich bei Waren mit einem
hohen Anteil an synthetischen Faserstoffen.

[0043] Das Verfahren ist mit Warenbahn-Geschwin-
digkeiten von bis zu 120 m/min, bevorzugt bis zu 60
m/min ausflihrbar.

[0044] Mdglicherweise auftretende Fehler kénnen
jeweils durch nach den Saugbalken angeordnete
Feuchte- und/oder Farbmesseinrichtungen erkannt
werden.

[0045] Gemall dem Ausflhrungsbeispiel 1 nach
Fig. 1 ist eine Farbstoffapplikation auf Velours aus
vorwiegend synthetischem Fasermaterial vorgese-
hen.

[0046] Die der Vorrichtung vorgelegte Warenbahn
wird der Warenvorlage 1 entnommen und Uber eine
Téanzerwalze 2 einem Ultraschall-Vorwaschaggregat
3 zugefihrt.

[0047] In die Vorwaschflissigkeit tauchen Biege-
schwinger-Sonotroden 4 ein. Dabei ist sichergestellt,
dass die Florseite der Warenbahn von den Oberfla-
chen der Sonotroden abgewandt ist.

[0048] Die Ware entnimmt aus dem Vorwaschag-
gregat 3 etwa 250% vom Warengewicht an Wasch-
flotte. Diese Menge entspricht gleichzeitig dem Ver-
brauch an Waschflotte, welche kontinuierlich nachge-
setzt wird.
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[0049] Die Waschflotte wird mit Hilfe eines ers-
ten Saugbalkens 8 als wesentlichem Bestand-
teil der Saugbalkenentwasserungsanordnung abge-
saugt und dem Abwasser zugeflhrt.

[0050] Die Vakuumextraktion erfolgt mit einem
Druck von > 0,5 bar. Dabei wird Veloursmaterial
rechtsseitig abgesaugt und eine gleichmafige Orien-
tierung des Flors und eine konstante Restfeuchte je
nach eingetragener Ultraschallleistung von ca. > 8%
bewirkt.

[0051] Im Farbechassis 5 liegt der Velours linkssei-
tig auf der voll mit Farbflotte bertihrten Tauchwalze 6
auf, wobei die Farbflotte durch Verdickungsmittel, Mi-
grationsinhibitoren oder dhnliche Mittel auf eine defi-
nierte Viskositat eingestellt ist.

[0052] Es wird dann die Warenbahn rechtsseitig zum
zweiten Saugbalken 9 gefiihrt, bei dem Druckverhalt-
nisse von > 0,6 bar vorliegen, dabei wird von unten
abgesaugt, wodurch sich zwangsweise eine Schrag-
stellung des Saugbalkens ergibt. Der Differenzdruck
sichert die notwendige Feuchtediffferenz, die fir die
erforderliche Farbflottenaddition genutzt wird.

[0053] In Uberraschender Weise wurde gefunden,
dass durch Viskositatsdnderung der Farbflotten der
Feuchtegehalt der Ware nach dem Saugbalken 9 pro-
blemlos, z. B. durch den Zusatz von 2 g/l Kernmehle-
ther um 100% erhdéht werden kann, d. h. auf > 16%.
Dieses bewirkt ferner, dass aus dem Farbechassis 5
eine grolkere Menge Farbflotte entnommen wird, die
Uber ein nicht dargestelltes Saugrohr, Separator und
Rohrleitungssystem recycliert wird und eine groRRere
Menge Wasser verliert.

[0054] Weiterhin wurde gefunden, dass durch eine
Erhdéhung des Anteils an Luft bei der Absaugung ei-
ne weitere Konzentrationserhéhung der Farbflotten
im Saugrohr, Separator und Rohrleitungssystem er-
folgt.

[0055] Das Zurickfiihren der recycelten Flotte vom
Saugbalken 9 in das Farbechassis 5 ist mit einer
Pfeildarstellung symbolisiert. Mit dem Doppelpfeil ist
das Abdampfen von H,O im Bereich des Saugbal-
kens 9 dargestellt.

[0056] Vorstehend erlauterte Sachverhalte werden
zur Aufgabenldsung in erfindungsgemaler Weise
genutzt.

[0057] Bei maximaler Entwasserung der vorgewa-
schenen Ware kann mit der vorgestellten Anordnung
eine Restfeuchte von z. B. exakt 10% erzielt wer-
den. Durch die Vakuumextraktion von Farbflotten ist
mittels Versuche bekannt geworden, dass bei einem
Velours aus vorwiegend synthetischem Material die
Farbflotten auf etwa 8% aufkonzentriert werden.

[0058] Durch einen geeigneten Migrationsinhibitor,
wie Kernmehlether in Hohe von ca. 1 g/l werden die
Flotten auf etwa 10% aufkonzentriert. Damit kénnen
die Farbflotten direkt dem Féarbechassis oder den
Farbflottenansatzbehéltern wieder zugeflihrt werden.

[0059] Weiterhin bewirkt die steigende Menge an Mi-
grationsinhibitor bei der Vakuumextraktion eine er-
héhte Flottenaufnahme, die vorzugsweise 40% nicht
Uberschreiten sollte, um eine Migration der Farbflotte
auf dem Textilsubstrat gesichert zu vermeiden. Dies
bewirkt, dass deutlich verringerte Ausgangs-Farbflot-
tenkonzentrationen zum Einsatz kommen kdénnen.
Dieser Sachverhalt wirkt sich bei der Handhabung
von Restflotten positiv aus. Hier ist es von Vorteil,
wenn der Feuchtegehalt am ersten Saugbalken 8 er-
héht wird.

[0060] Dies erfolgt z. B. durch eine Reduzierung
oder einen Wegfall des Ultraschalleintrags oder
durch eine Druckerhéhung im Saugbalken, wobei in
der nachfolgenden Beispielrechnung eine Verdopp-
lung des Feuchtegehalts, also 20%, festgelegt wird.

[0061] Durch den Einsatz von z. B. 2 g/l Kernmehle-
ther werden die Farbflotten um 18% in Saugrohr, Se-
parator und Rohrleitungssystem aufkonzentriert. Die
dann noch zu erreichende Aufkonzentrierung von 2%
wird durch Einleiten von Fremdluft erreicht.

[0062] Damit kann die recycelte Flotte ebenfalls so-
fort ohne Konzentrationskorrektur wieder eingesetzt
werden.

[0063] Bei der Darstellung nach Fig. 2 werden fir
selbe Teile dieselben Bezugszeichen wie anhand der
Fig. 1 erldutert verwendet.

[0064] Die der Anlage nach Fig. 2 vorgelegten drei
Warenbahnen sind PES-Bander in einer Breite von
je 5 cm. Derartige Bander werden bisher ausschlief3-
lich kontinuierlich durch Trocken-in-Nassapplikation
auf Foulards gefarbt.

[0065] Gemals dem Ausfiihrungsbeispiel wird aus-
gehend von der Warenvorlage 1 dafiir gesorgt, dass
die PES-Bander Uber die Tanzerwalze 2 in das Ultra-
schall-Vorwaschaggregat 3 gelangen. Ein horizontal
angeordneter Saugbalken 8 sorgt fir die gewlinsch-
te Vorentwasserung. Die Ware gelangt dann in das
Farbechassis 5 und wird von einer Tauchwalze 6 ge-
fuhrt. Auch der zweite Saugbalken 9 ist horizontal an-
geordnet. Die Arbeitsweise ist so realisiert, dass bei
drei Bandern a 5 cm + fiinf Zwischenrdume a 0,5 cm
17,5 cm eingehalten werden. Die Bewegung der Wa-
renbahn erfolgt mit Hilfe des Zugwerks 7. Es liegen
Warengeschwindigkeiten von ca. 60 m/min vor.

[0066] Nach dem ersten Saugbalken 8 besteht eine
Restfeuchte von 8%. Die Aufkonzentrierung der Flot-
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ten liegt bei 8% und es ist eine direkte Zuflhrung der
Flotten zum Farbechassis moglich.

[0067] Werden nach dem ersten Saugbalken 8 z. B.
durch verminderten Ultraschall-Energieeinsatz oder
héheren Druck die Werte fir die Restfeuchte héher,
z. B. 12%, kann durch Erhéhung der Viskositat der
Farbflotte durch Zugabe von 10 g/l Migrationsinhibitor
oder durch Erhéhung der Arbeitsbreite auf der zwei-
ten Saugbalkenanordnung 9 auf > 17,5 cm exakt 12%
Wasser verdampft werden, so dass die direkte Zuflih-
rung der recyclierten Flotte gesichert ist.

[0068] Die Einstellung der Warenspannung erfolgt
am Einlauf durch die Tanzerwalze 2 und der Wa-
renauslauf durch das Zugwerk 7. Bei schweren Ban-
dern kann nach dem ersten Saugbalken 8 ein weite-
res Zugwerk eingesetzt werden, wobei die Warenge-
schwindigkeit zu den Zugwerken auch geregelt reali-
sierbar ist.

[0069] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 3
wird die Mdglichkeit aufgezeigt, das bekannte Chro-
mojet-Verfahren unter Rickgriff auf die Chromojet-
Druckanordnung 10 und 11 zu optimieren und zum
Kontinuefarben zu nutzen.

[0070] Im Unterschied zum Bekannten wird der
Chromojet-Anordnung 10 und 11 Ware mit einer de-
finierten Ausgangsfeuchte aus der Warenvorlage 1
bzw. einem Warenspeicher 2 zugefiihrt. Zum Trans-
port der Warenbahn dient auch bei der Lé6sung nach
Fig. 3 ein Zugwerk 7. Die Chromojet-Spritzdruckma-
schine wird bestimmungsgemal eingesetzt, jedoch
ist durch die definierte Ausgangsfeuchte die Farb-
stoffapplikation wesentlich homogener, so dass ge-
farbte Muster gleichmaRig erscheinen und sich die
Farbbrillanz verbessert.

[0071] Obwohl in der Fig. 3 nicht gezeigt, erfolgt die
Warenbehandlung ebenfalls durch Vorwaschen mit-
tels Ultraschallbehandlung sowie ein anschlielendes
Absaugen.

[0072] Da bei dem Spritzdruckverfahren die Be-
handlung der Ware intermittierend erfolgt, muss ein
Warenspeicher vorgesehen sein.

[0073] Alternativ hat es sich bewahrt, eine Velours-
Warenbahn z. B. separat vorzuwaschen und aufzu-
docken, in Folie verpackt rollierend zu verweilen und
dann der Druckmaschine die entsprechende feuchte
Ware vorzulegen.

[0074] Die Spritzdruckmaschine fordert durch die
vorhandenen Disen Farbflotte und verteilt diese ent-
sprechend auf der Ware. Die feuchte Ware verfligt
Uber eine deutlich héhere und gleichmaRigere Saug-
fahigkeit im Vergleich zu trockener Ware, so dass

sich die Produktverteilung in signifikanter Weise ver-
bessert und vergleichmaBigt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausristen und Veredeln von tex-
tilen oder textildhnlichen Warenbahnen, insbesonde-
re Bahnen mit empfindlichen Strukturen oder Ober-
flachen wie Velours, durch Nass-in-Nassapplikation
von Hilfs- und Farbstoffen mittels Ausriistungsflotte,
Vorwaschen und gaskinetischer, insbesondere Vaku-
umentwasserung, wobei
die im Vorwaschprozess eingetragene Feuchte mit-
tels erster Saugbalkenentwéasserung reduziert und
der Restfeuchtegehalt homogenisiert wird, wobei die
derart vorbehandelte Warenbahn unmittelbar und
quetschfrei in die Ausrlstungsflotte gelangt sowie
ausgangsseitig der Flotte einer zweiten Saugbal-
kenentwasserung unterzogen wird derart, dass die
aus der zweiten Saugbalkenentwasserung separierte
Flotte ohne Konzentrationskorrektur der Ausgangs-
flotte zugefuhrt ist, wobei die aus dem Vorwasch-
prozess eingetragene verbleibende Restfeuchte ei-
ner Aufkonzentration der Ausristungsflotte entge-
genwirkt,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Feuchtegehalt der Warenbahn nach der zweiten
Saugbalkenentwasserung durch Verdnderung der
Viskositat der Ausgangsflotte gezielt variiert wird und
hierdurch die Konzentration der recyclierten Flotte
vorgegeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mal} der Restfeuchte durch eine
Ultraschallbehandlung der Warenbahn wahrend des
Vorwaschens eingestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ultraschallenergieeintrag
beim Vorwaschen gleichmaRig tber die Warenbreite
bis zu 100 Watt/kg Ware betragt.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
ersten Saugbalkenentwasserung Druckwerte von 2
0,5 bar vorliegen.

5. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei
hochwertigen Velours eine generell linksseitige Be-
rihrung mit vorhandenen Leitorganen flr die Waren-
bahn und rechtsseitige Bertihrung bei den Saugbal-
kenentwasserungen erfolgt, um neben einer Scho-
nung der Ware den Flor aufzurichten.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Wa-
renbahnspannung geregelt wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Flor der Waren-
bahn beim Vorwaschen den Oberflachen der dort ein-
gesetzten Ultraschall-Sonotroden abgewandt ist.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
rustungsflotte durch Einleiten von Fremdluft aufkon-
zentriert wird.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 2
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Fig. 3
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