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@ Vorrichtung zur Intensivierung des Stoff- und Flottenaustausches in textilen Warenbahnen.

@ Vorrichtung zur intensivierung des Stoff- und/oder Flot-
tenaustausches in textilan Warenbahnen, die von dem
flachigen, breitgefihrten, mit Behandlungsflotte beladenen,
textilen Warenbahn-Faserhaufwerk kontinuierlich durch-
laufen wird, wobei zwei oder mehreren Walzenpaarungen
{1,3; 2,4) jeweils eine Walzenoberfldche (1; 2) mit erhabenen
Fiachenelementen (1a; 2a) belegt ist, wahrend die Gegen-
walze (3; 4) dazu eine glatte Walzenoberfidche aufweist, die
Walzen (1; 2) mit den erhabenen Flachenelementen (1a; 2a)
so in der Durchlaufrichtung der Warenbahn (5) angeordnet
sind, dal’ die erhabenen Fldchenelemente (1a; 2a) wechsel-
weise in die obere und in die untere Seite der Warenbahn (5)
eingedriickt werden, und wobei der Raum zwischen den
erhabenen Flachenelementen (1a; 2a) die von diesen ver-
dréngte Behandlungsflotte aufnehmen kann.
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Vorrichtung zur Intensivierung des Stoff- und Flottenaustausches in
textilen Warenbahnen

05 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Intensivierung

des Stoff- und/oder Flottenaustausches in textilen Warenbahnen, die von
dem flichigen, breitgebahn-Faserhaufwerk kontinuierlich durchlaufen wird.

Solche Vorrichtungen werden vorzugsweise bel der kontinuierlichen Breit-

10 waschbehandlung eingesetzt, bel der an der Faseroberfliche angelagerte
oder/und im Faserhaufwerk eingelagerte Stoffe durch Quellen, Losen,
Dispergieren oder Emulgieren transportfZhig gemacht werden und bel der
der transportfihige Stoff durch die strdmende Behandlungsflotte von der
textilen Warenbahn abgefiihrt wird. Diese Vorrichtungen werden auch einge-

15 setzt beim Imprignieren von z.B. Farbflotten auf schwer netzende und/oder
dichte Warenbahnen, bei denen das Eindringen der Fédrbe- oder Veredlungs-
flotte sowie das Verdringen der Luft durch die textile Struktur des Waren~-
bahn-Faserhaufwerkes erschwert ist. Derartige Vorrichtungen werden auch
eingesetzt fiir eine bessere Flotten—Gleichverteillung iiber die Warenbahn-

20 dicke, z.B. beim einseitigen Pflatsch-, Spriih- und Schaumauftrag, nach .
dem Chemikalienklotz, wdhrend der Ddmpferpassage, zur Umverteilung der
Kondensatanlagerung, der Veredlungsproduktflotte und #hnlichen Proze-
duren.

25 Bei der kontinuierlichen Breitwaschbehandlung ist der Stoff- und Flotten-
austausch in dem Faserhaufwerk der textilen Warenbahn behindert, well. '
sich zwischen den tangierenden Einzelfasern und den sich kreuzenden
Garnen Kapillar- und Spaltrdume ausbilden. Diese Kapillar—- und Spaltriume
werden von der Behandlungsflotte nur unzureichend durchstrdmt, wodurch

30 sich darin die Stoffkonzentration erhsht und der Quell—-, L&se-, Disper-—
gier- und Emulgiervorgang deutlich verzlgert wird. Diese Verziigerung und
die Verringerung der fiir den Stoffilbergang in die stridmende Flotte verfiig-
baren Faseroberfliche bewirkt, daB der Kosten~ und Zeitaufwand der konti-
nulerlichen Breitwaschbehandlung im wesentlichen davon bestimmt wird,

35 wieweit die Faseroberfliche, insbesondere ian.den Kapillar- und Spalt-

rdumen, von der strdmenden Behandlungsflotte erreicht wird.

Die Problematik ist bei dichtem Textilgut, in dem die Faserzwischenrdume
ohnehin eng sind, ausgepridgter als bel offen eingestelltem (Maschen-

40 waren—)Textilgut. Bel schwer 18slichen (Druckverdickungs—)Anlagerungen
wirkt sich der behinderte Flottenaustausch nachteiliger aus, als bedl

bereits geldsten (Natroulaugen—)Anlagerungen. Bel dem einseitigen

Pflatsch—-, Sprith- und Schaumauftrag, bei dem man einen Veredlungs-Flotten-—
Spr/ro
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auftrag von 10 - 40 Z (gewichtsbezogen) anstrebt, wird die aufgetragene
Flotte iiberwiegend in den Kapillar—- und Spaltrdumen der Auftragsseite
gebunden.

Es sind auch Vorrichtungen bekannt, mit denen die Zugingliichkeit der Be-
handlungsflotte zur Faseroberflidche der textllen Warenbahn verbessert und
der Stoff— und Flottenaustausch bel der Breitwaschbehandlung intensiviert
wird. Beisplelhaft dafiir ist die Verwendung einer Quetschwalzenpaarung.

Dabei wird die mit Behandlungsflotte beladene textile Warenbahn zwischen

-den Quetschwalzen zusammengedriickt. Mit dem Zusammendriicken der flichigen

Textilbahn werden auch die Zwischenrfume im textilen Faserhaufwerk ver—
kleinert. Die darin eingelagerte Flotte wird anteillig herausgedriickt,
wobel die herausgedriickte Behandlungsflotte entgegen der Warenbahn-Lauf-

richtung aus der Quetschwalzenfuge mit groSer Geschwindigkeit ausstrimt.

Durch die relativ groBe Strémungsgeschwindigkeit an der Faseroberfliche
des Faserhaufwerkes wird die Dicke der Stoffiibergangsschicht deutlich
verringert und damit der Stoffaustausch intensiviert.

Mit dem Zusammendriicken der textllen Warenbahn zwischen den Quetsch—
walzen, durch das die Zwischenrdume Im Faserhaufwerk verkleinert werden,
wird auch die rZumliche Zuordnung der Fasern zueinander und damit die
geometrische Form der Kapillar—- und Spaltriume verindert. Bei diesem er-
reichten Stand der Technik ist es nachteilig, da8 die beilm Quetschwalzen—
durchlauf aus der textilen Warenbahn anteilig herausgedriickte Behandlungs-
flotte nach jedem Quetschwalzendurchlauf durch neu aufzubringende Behand-
lungsflotte ersetzt werden muBl. Das erfordert erheblichen Bauvaufwand und

zusdtzliches Behandlungsflottenvolumen.

Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe zugrunde, den eingangs be-

schriebenen hohen Quetschwalzen—, Flottenbeladungs— und Flottenraum—-Bau-
aufwand zu vermeiden. Bel einer Stoffbeladung des zu waschenden Textil-
gutes von 2 — 10 Z, im Mittel 5 % (gewichtsbezogen) erstrebt man mit der

im Zwischenraumvolumen des flichigen Textilgutes eingelagerten Behand-
lungsflotte einen Konzentrationsabbau bzw. eine Verdiimnung der angelager—

ten Stoffe um einen Faktor von 10 : 1 bis 200 : 1, im Mittel um 40 : 1 zu
erreichen, ohne da8 neue Behandlungsflotte zugefiihrt werden muB. Entschei-
dend fir den Konzentrationsabbau ist dabel, daB die in der flichigen
Warenbahn eingelagerte Behandlungsflotte die abzutragenden Stoffe auch
tatsdchlich abtransportiert. -

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geldst, da8 bel zwei oder
mehreren Walzenpaarungen jeweils eine Walzenoberfliche mit erhabenen
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Flichenelementen belegt ist, wdhrend die Gegenwalze dazu eine glatte
Walzenoberfliche aufweist, daf die Walzen mit den erhabenen Fldchenele-
menten so in der Durchlaufrichtung der Warenbahn angeordnet sind, daB die
erhabenen Flichenelemente wechselweise in die obere und in die untere
Seite der Warenbahn eingedriickt werden, und daB der Raum zwischen den
erhabenen Flichenelementen die von diesen verdringte Behandlungsflotte
aufnehmen kann. Dadurch, da8 die Zusammendriickung der durchlaufenden
Warenbahn bei der erfindungsgemifien Vorrichtung nur ilber die erhabenen
Flichenelemente erfolgt, die jedoch nur 20 - 80 7%, vorzugsweise 40 7 der
Walzenoberfliche belegen, da8 der Strdmungsweg der von den erhabenen
Flichenelementen verdridngten Behandlungsflotte relativ kurz und damit die
flir die Flottenverdridngung erforderliche PreSkraft relativ klein ist und
dadurch, da8 die verdringte Behandlungsflotte in dem Raum zwischen den
erhabenen Flichenelementen aufgenommen wird, wird die Intensivierung des
Stoff- und Flottenaustausches in textilen Warenbahnen mit der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung mit hoher Effektivitdt und minimalem Bauaufwand er—-
reicht. Vortellhaft bel der erfindungsgem#Ben Vorrichtung ist, daf ein
erhabenes Fldchenelement jeweils in den Bereich der durchlaufenden Waren-—
bahn eingedriickt wird, der vorher nicht der Zusammendriickung durch das
erhabene Flichenelement unterworfen wurde, was liber die formschliissige
Verbindung der Walzen gewZhrleistet wird. Dies gilt in gleicher Weilse fiir
den Einsatz der Vorrichtung bei der Breitwaschbehandlung, bei der Flotten-—
gleichverteilung nach dem Imprignieren, Sprithen, Pflatschen, Schdumen,
Didmpfen usw. und fir alle Veredlungshehandlungen, bei denen der Stoff-
und Flottenaustausch im Bereich von 50 - 400 7 durchgefiihrt wird. Vorteil-

hafte Ausgestaltungen der erfindungsgem#Bien Vorrichtung sind Gegenstand
der Unteranspriiche.

Ausfijhrungsbeispiele der erfindungsgem#@Ben Vorrichtung werden nachfolgend
anhand der Zeichnungen niher beschrieben.

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung mit zwel Walzenpaarungen,

Figur 2 zeigt eine Vorrichtung mit zentrisch angeordneter glatte Walze,
auf die mehrere Walzen mit erhabenen Flichenelementen angedriickt werden,

Figur 3 zeigt eln Beispiel fiir die Ausbildung der erhabenen Flichen-
elemente und

Figur 4 zeigt einen Walzenquerschnitt, bel dem die erhabenen Flichen-—
elemente durch eine gelochte Hiilse ausgebildet werden.
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Figur 1 zeigt beispielhaft eine Vorrichtung mit zwel Walzenpaarungen 1,3
und 2,4, durch die eine textile Warenbahn 5 kontinuierlich durchliuft.
Den mit erhabenen Flichenelementen belegten Walzen 1, 2 sind dabei die
mit einer glatten Walzenoberfliche versehenen Walzen 3, 4 gegeniiberge—
stellt. BUber Kettenridder 6, 7 und eine Kette 8 sind die mit erhabenen
Flidchenelementen la, 2a belegten Walzea 1, 2 formschliissig verbunden, so
daB der gewiinachte wechselsgeitige Eindruck der erhabenen Flichen-
elemente la, 2a auf beiden Seiten der textilen Warenbahm 5 gew#Zhrleistet
wird. Durch Verschieben der Kettenrdder 9, 10 quer zum freien Kettenab—
schnitt zwischen den Kettenrddern 6, 7 wird die Rapporteinstellung zwi-
schen den erhabenen Flichenelementen la, 22 der Walzen 1, 2 ermBglicht.
Mit dieser RapportEinstellung wird aber auch der EinfluB der Warenmbahn—
dehnung auf die Rapport—Zuordnung kompensiert und die bel hSheren Waren—
bahngeschwindigkeiten wiinschenswerte leichte RapportVerschiebung der er—
habenen Flichenelemente la, 2a ohne Unterbrechung des kontinulerlichen
Warendurchlaufes einjustierbar.

In Figur 2 ist ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der Vorrichtung darge-—
stellt. Dabel liegt eine durchlaufende Waresbahn 11 auf einer zentrischen
Walze 12 mit glatter Walzenoberfliche auf. Die mit erhabenen Flichen—
elementen belegten Walzen 13, 14, 15, 16, 17, die untereinander form—
schlissig gekoppelt sind, werden an die Warenbahm 11 angedriickt und be-
wirken so die den Stoffaustausch intensivierende Flottenverschiebung in
dem Warenbahn—-Faserhaufwerk. Dabei wird der Abstand zwischen den

Walzen 13 bis 17 mit den erhabenen Flichenelementen so gewdhlt, daB
dieser Abstand bel zeitorientierten Quell- und LOsevorgingen, beispiels—
welse bel der Druckwaren—Nachwidsche, relativ gro8 ist, wihrend beil
Imprigniervorgingen, z.B. im Tauchtrog vor dem Foulard, minimale Abstinde
zwischen den Walzen 13 bis 17 mit den erbabenen Flichenelementen ange-
strebt werden.

In Figur 3 ist ein Beispiel fiir die Formgebung der erhabenen Flichen-
elemente la; 2a durch sich kreuzende Einschnitte 23 im Walzenmantel darge-—
stellt. Um das "Bildern" der Eindriicke in Lingsrichtung der durchlaufen-
den Warenbahn zu vermeiden, fithrt man zweckmiBig die unter 45° gezeich-
neten Einschnitte 23 bzw. Nuten mit einem um 2 -~ 5° abgewandelten
Kreuzungswinkel aus.

In Figur 4 wird beispielhaft gezeigt, daB man die erhabenen Fl&chen-
elemente la; 2a dadurch bildet, daB8 auf dem Walzemmantel 24 eine gelochte
Hiilse 25 kraftschliissig oder formschliissig aufgebracht wird, deren
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Stege 26 als erhabene FliAchenelemente wirken und deren kreisfdrmig, recht-
eckig oder unregelmi#Big geformten Aussparungen 27, die von den erhabenen
Flichenelementen verdringte Behandlungsflotte aufnehmen.

05 Die mit dieser Vorrichtung erreichte Intensivierung des Stoff- und
Flottenaustausches 1n textilen Warenbahnen, insbesondere in einlagig,
kontinuierlich durchlaufenden, fldchigen Web—, Maschen— und Schlauchwaren
sowie Faservliesen o.#., lassen sich entsprechend den besonderen Er—

fordernissen ihrer Anwendung vielf#ltig abwandeln und verfahrensgerecht
10 verdndern.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Intensivierung des Stoff- und/oder Flottenaustausches

in textilen Warenbahnen, die von dem flAchigen, breit gefiihrten, mit

05 Behandlungsflotte beladenen, textilen Warenbahn-Faserhaufwerk konti-
nulerlich durchlaufen wird, dadurch gekennzeichnet, daB bel zwel oder
mehreren Walzenpaarungen (1,3; 2,4) jeweils eine Walzenoberfliche (1;
2) mit erhabenen Flichenelementen (la; 2a) belegt ist, wihrend die
Gegenwalze (3; 4) dazu eine glatte Walzenoberfliche aufweist, daB die

10 Walzen (1; 2) mit den erhabenen Flichenelementen (la; 2a) so in der
Durchlaufrichtung der Warenbahn (5) angeordnet sind, da8 die er-
habenen Flichenelemente (la; 2a) wechselweise in die obere und in die
untere Seite der Warenmbahn (5) eingedriickt werden, und daB der Raum
zwischen den erhabenen Flichenelementen (la; 2a) die von diesen ver-

15 dringte Behandlungsflotte aufnehmen kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Walzen (1; 2) mit den erhabenen Flichenelementen (la; 2a) bevorzugt
auf eine Seite der textilen Warembahn (5) einwirken, wobei iber die>
20 formschliissige Verbindung der Walzen (1; 2) mit den erhabenen Flichen—
elementen (la; 2a), gewdhrleistet wird, daB8 das erhabene Flichen-
element (2a) jeweils in den Bereich der durchlaufenden Warenbahn (5)
eingedriickt wird, der vorher nicht der Zusammendriickung durch das

erhabene Flichenelement (la) unterworfen wurde.

25
3. Vorrichtung nach Aanspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, das
mehrere Walzen (13 bis 17) mit erhabenen Flachenelementen einseitig
auf eine durchlaufende Warenbahn (11) einwirken, die auf einer, fir
alle Walzen (13 bis 17) mit erhabenen Flichenelementen gemeinsam,
30 glatten Gegenwalze (12) aufliegt.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Form der erhabenmen Flichenelemente (la; 2a) durch mehrere, vorzugs-—

weise unter 45° zur Walzendrehachse (22) eingeschnittene Nuten (23)
35 gebildet wird, die sich vorzugsweise unter 90° kreuzen, wobel die

erhabenen Flichenelemente (la; 2a) einen Flichenanteil von 20 - 80 Z,
vorzugswelse von etwa 40 Z der Walzenoberfldche aufweisen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die
40 Form der erhabenen Flichenelemente (la; 2a) dadurch gebildet wird,
daB auf dem Walzemmantel (24) eine gelochte Hiilse (25) aufgelegt ist,
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deren Stege (26) als erhabene Fliéchenelemente wirken, und deren kreis-
formig, rechteckig oder unregelmidBig geformte Aussparungen (27), die
von den erhabenen Flichenelementen verdringte Behandlungsflotte auf-
nehmen.
05
Zeichn.
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