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54)  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 
flächigen,  breitgeführten,  mit  Behandlungsflotte  beladenen, 
textilen  Warenbahn-Faserhaufwerk  kontinuierlich  durch- 
laufen  wird,  wobei  zwei  oder  mehreren  Walzenpaarungen 
(1,3;  2,4)  jeweils  eine  Walzenoberfläche  (1;  2)  mit  erhabenen 
Flächenelementen  (1a;  2a)  belegt  ist,  während  die  Gegen- 
walze  (3;  4)  dazu  eine  glatte  Walzenoberfläche  aufweist,  die 
Walzen  (1;  2)  mit  den  erhabenen  Flächenelementen  (1a;  2a) 
so  in  der  Durchlaufrichtung  der  Warenbahn  (5)  angeordnet 
sind,  daß  die  erhabenen  Flächenelemente  (1a;  2a)  wechsel- 
weise  in  die  obere  und  in  die  untere  Seite  der  Warenbahn  (5) 
eingedrückt  werden,  und  wobei  der  Raum  zwischen  den 
erhabenen  Flächenelementen  (1a;  2a)  die  von  diesen  ver- 
drängte  Behandlungsflotte  aufnehmen  kann. 



Die  v o r l i e g e n d e   Er f indung   b e t r i f f t   eine  Vor r i ch tung   zur  I n t e n s i v i e r u n g  
des  S t o f f -   und/oder   F l o t t e n a u s t a u s c h e s   in  t e x t i l e n   Warenbahnen,  die  von 
dem  f l ä c h i g e n ,   b r e i t g e b a h n - F a s e r h a u f w e r k   k o n t i n u i e r l i c h   du rch l au fen   w i r d .  

Solche  Vor r i ch tungen   werden  vorzugsweise   bei  der  k o n t i n u i e r l i c h e n   B r e i t -  
waschbehandlung  e i n g e s e t z t ,   bei  der  an  der  F a s e r o b e r f l ä c h e   a n g e l a g e r t e  
oder /und   im  Fase rhaufwerk   e i n g e l a g e r t e   S tof fe   durch  Quel len ,   Lösen ,  

D i s p e r g i e r e n   oder  Emulgieren  t r a n s p o r t f ä h i g   gemacht  werden  und  bei  d e r  
der  t r a n s p o r t f ä h i g e   S tof f   durch  die  strömende  B e h a n d l u n g s f l o t t e   von  d e r  
t e x t i l e n   Warenbahn  a b g e f ü h r t   wird.   Diese  V o r r i c h t u n g e n   werden  auch  e i n g e -  
s e t z t   beim  Imprägnieren   von  z.B.  F a r b f l o t t e n   auf  schwer  netzende  u n d / o d e r  
d i c h t e   Warenbahnen,  bei  denen  das  E indr ingen   der  Färbe-   oder  V e r e d l u n g s -  
f l o t t e   sowie  das  Verdrängen  der  Luft  durch  die  t e x t i l e   S t r u k t u r   des  Waren-  
bahn -Fase rhau fwerkes   e r schwer t   i s t .   D e r a r t i g e   V o r r i c h t u n g e n   werden  auch  

e i n g e s e t z t   für  eine  b e s s e r e   F l o t t e n - G l e i c h v e r t e i l u n g   über  die  Warenbahn-  
d i cke ,   z.B.  beim  e i n s e i t i g e n   P f l a t s c h - ,   Sprüh-  und  Schaumauf t rag ,   n a c h  

dem  C h e m i k a l i e n k l o t z ,   während  der  Dämpferpassage,   zur  Umvertei lung  d e r  
Kondensa t an l age rung ,   der  V e r e d l u n g s p r o d u k t f l o t t e   und  ähn l i chen   P r o z e -  

d u r e n .  

Bei  der  k o n t i n u i e r l i c h e n   Bre i twaschbehand lung   i s t   der  S t o f f -   und  F l o t t e n -  
a u s t a u s c h   in  dem  Fase rhaufwerk   der  t e x t i l e n   Warenbahn  b e h i n d e r t ,   w e i l  
s ich  zwischen  den  t a n g i e r e n d e n   E i n z e l f a s e r n   und  den  sich  k r e u z e n d e n  

Garnen  K a p i l l a r -   und  Spal t räume  a u s b i l d e n .   Diese  K a p i l l a r -   und  S p a l t r ä u m e  
werden  von  der  B e h a n d l u n g s f l o t t e   nur  unzure ichend   d u r c h s t r ö m t ,   wodurch 
sich  dar in   die  S t o f f k o n z e n t r a t i o n   erhöht  und  der  Que l l - ,   Löse-,  D i s p e r -  
g i e r -   und  Emulgiervorgang  d e u t l i c h   v e r z ö g e r t   wird.  Diese  Verzögerung  und 

die  Verr ingerung  der  für  den  S to f fübe rgang   in  die  strömende  F l o t t e   v e r f ü g -  
baren  F a s e r o b e r f l ä c h e   bewi rk t ,   daß  der  Kosten-  und  Zei taufwand  der  k o n t i -  

n u i e r l i c h e n   Bre i twaschbehand lung   im  w e s e n t l i c h e n   davon  bestimmt  w i r d ,  
wieweit   die  F a s e r o b e r f l ä c h e ,   i n s b e s o n d e r e   in .den   K a p i l l a r -   und  S p a l t -  

räumen,  von  der  strömenden  B e h a n d l u n g s f l o t t e   e r r e i c h t   w i r d .  

Die  Problemat ik   i s t   bei  dichtem  T e x t i l g u t ,   in  dem  die  F a s e r z w i s c h e n r ä u m e  
ohnehin  eng  sind,   a u s g e p r ä g t e r   als  bei  offen  e i n g e s t e l l t e m   (Maschen- 

w a r e n - ) T e x t i l g u t .   Bei  schwer  l ö s l i c h e n   ( D r u c k v e r d i c k u n g s - ) A n l a g e r u n g e n  
wirkt   s ich  der  b e h i n d e r t e   F l o t t e n a u s t a u s c h   n a c h t e i l i g e r   aus,  als  b e i  

b e r e i t s   ge lö s t en   ( N a t r o n l a u g e n - ) A n l a g e r u n g e n .   Bei  dem  e i n s e i t i g e n  
P f l a t s c h - ,   Sprüh-  und  Schaumauf t rag ,   bei  dem  man  einen  V e r e d l u n g s - F l o t t e n -  



a u f t r a g   von  10 -   40  X  ( g e w i c h t s b e z o g e n )   a n s t r e b t ,   wird  die  a u f g e t r a g e n e  
F l o t t e   überwiegend  in  den  K a p i l l a r -   und  Spa l t räumen  der  A u f t r a g s s e i t e  
g e b u n d e n .  

Es  s ind  auch  V o r r i c h t u n g e n   bekann t ,   mit  denen  die  Z u g ä n g l i c h k e i t   der  Be-  

h a n d l u n g s f l o t t e   zur  F a s e r o b e r f l ä c h e   der  t e x t i l e n   Warenbahn  v e r b e s s e r t   und 
der  S t o f f -   und  F l o t t e n a u s t a u s c h   bei  der  B r e i t w a s c h b e h a n d l u n g   i n t e n s i v i e r t  
wird.   B e i s p i e l h a f t   da fü r   i s t   die  Verwendung  e i n e r   Q u e t s c h w a l z e n p a a r u n g .  
Dabei  wird  die  mit  B e h a n d l u n g s f l o t t e   be ladene   t e x t i l e   Warenbahn  z w i s c h e n  

den  Quetschwalzen  zusammengedrückt .   Mit  dem  Zusammendrücken  der  f l ä c h i g e n  
T e x t i l b a h n   werden  auch  die  Zwischenräume  im  t e x t i l e n   Fase rhaufwerk   v e r -  
k l e i n e r t .   Die  da r in   e i n g e l a g e r t e   F l o t t e   wird  a n t e i l i g   h e r a u s g e d r ü c k t ,  
wobei  die  h e r a u s g e d r ü c k t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   en tgegen   der  W a r e n b a h n - L a u f -  

r i c h t u n g   aus  der  Q u e t s c h w a l z e n f u g e   mit  großer   Geschwind igke i t   a u s s t r ö m t .  

Durch  die  r e l a t i v   große  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t   an  der  F a s e r o b e r f l ä c h e  
des  Fa se rhau fwerkes   wird  die  Dicke  der  S t o f f ü b e r g a n g s s c h i c h t   d e u t l i c h  

v e r r i n g e r t   und  damit  der  S t o f f a u s t a u s c h   i n t e n s i v i e r t .  

Mit  dem  Zusammendrücken  der  t e x t i l e n   Warenbahn  zwischen  den  Q u e t s c h -  
walzen ,   durch  das  die  Zwischenräume  im  Fase rhau fwerk   v e r k l e i n e r t   we rden ,  
wird  auch  die  r äuml iche   Zuordnung  der  Fasern  z u e i n a n d e r   und  damit  d i e  
g e o m e t r i s c h e   Form  der  K a p i l l a r -   und  Spal t räume  v e r ä n d e r t .   Bei  diesem  e r -  
r e i c h t e n   Stand  der  Technik  i s t   es  n a c h t e i l i g ,   daß  die  beim  Q u e t s c h w a l z e n -  
d u r c h l a u f   aus  der  t e x t i l e n   Warenbahn  a n t e i l i g   h e r a u s g e d r ü c k t e   B e h a n d l u n g s -  
f l o t t e   nach  jedem  Q u e t s c h w a l z e n d u r c h l a u f   durch  neu  au fzub r ingende   Behand-  
l u n g s f l o t t e   e r s e t z t   werden  muß.  Das  e r f o r d e r t   e r h e b l i c h e n   Bauaufwand  und 

z u s ä t z l i c h e s   B e h a n d l u n g s f l o t t e n v o l u m e n .  

Der  Er f indung   l i e g t   demzufo lge   die  Aufgabe  zugrunde,   den  eingangs  b e -  
s c h r i e b e n e n   hohen  Q u e t s c h w a l z e n - ,   F l o t t e n b e l a d u n g s -   und  F l o t t e n r a u m - B a u -  

aufwand  zu  vermeiden.   Bei  e i n e r   S t o f f b e l a d u n g   des  zu  waschenden  T e x t i l -  

gu tes   von  2  -   10  Z,  im  M i t t e l   5  %  (gewich t sbezogen )   e r s t r e b t   man  mit  d e r  

im  Zwischenraumvolumen  des  f l ä c h i g e n   T e x t i l g u t e s   e i n g e l a g e r t e n   Behand-  
l u n g s f l o t t e   einen  K o n z e n t r a t i o n s a b b a u   bzw.  eine  Verdünnung  der  a n g e l a g e r -  
ten  S to f f e   um  einen  Fak to r   von  10 :  1  bis  200 :  1,  im  M i t t e l   um  40 :  1  zu 
e r r e i c h e n ,   ohne  daß  neue  B e h a n d l u n g s f l o t t e   z u g e f ü h r t   werden  muß.  E n t s c h e i -  
dend  für  den  K o n z e n t r a t i o n s a b b a u   i s t   dabei ,   daß  die  in  der  f l ä c h i g e n  
Warenbahn  e i n g e l a g e r t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   die  a b z u t r a g e n d e n   S tof fe   auch  
t a t s ä c h l i c h   a b t r a n s p o r t i e r t .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f i ndungsgemäß   dadurch  g e l ö s t ,   daß  bei  zwei  o d e r  
mehreren  Walzenpaarungen  j e w e i l s   eine  Wa lzenobe r f l ä che   mit  e r h a b e n e n  



Flächene lemen ten   b e l e g t   i s t ,   während  die  Gegenwalze  dazu  eine  g l a t t e  
Walzenober f l äche   a u f w e i s t ,   daß  die  Walzen  mit  den  erhabenen  F l ä c h e n e l e -  
menten  so  in  der  D u r c h l a u f r i c h t u n g   der  Warenbahn  angeordne t   s ind,   daß  d i e  

erhabenen  F l ächene l emen te   wechse lweise   in  die  obere  und  in  die  u n t e r e  
Se i te   der  Warenbahn  e i n g e d r ü c k t   werden,  und  daß  der  Raum  zwischen  den  

erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   die  von  d iesen   v e r d r ä n g t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e  
aufnehmen  kann.  Dadurch,  daß  die  Zusammendrückung  der  d u r c h l a u f e n d e n  

Warenbahn  bei  der  e r f indungsgemäßen   Vor r i ch tung   nur  über  die  e r h a b e n e n  
F lächene lemente   e r f o l g t ,   die  jedoch  nur  20  -   80  %,  vo rzugswei se   40  %  d e r  
Walzenober f l äche   b e l e g e n ,   daß  der  Strömungsweg  der  von  den  e r h a b e n e n  
F lächene lemen ten   v e r d r ä n g t e n   B e h a n d l u n g s f l o t t e   r e l a t i v   kurz  und  damit  d i e  

für  die  F l o t t e n v e r d r ä n g u n g   e r f o r d e r l i c h e   P r e ß k r a f t   r e l a t i v   k l e in   i s t   und 
dadurch,   daß  die  v e r d r ä n g t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   in  dem  Raum  zwischen  den  
erhabenen  F l ächene l emen ten   aufgenommen  wird,  wird  die  I n t e n s i v i e r u n g   d e s  
S t o f f -   und  F l o t t e n a u s t a u s c h e s   in  t e x t i l e n   Warenbahnen  mit  der  e r f i n d u n g s -  

gemäßen  Vorr ich tung   mit  hoher  E f f e k t i v i t ä t   und  minimalem  Bauaufwand  e r -  
r e i c h t .   V o r t e i l h a f t   bei  der  e r f indungsgemäßen  Vor r i ch tung   i s t ,   daß  e i n  
erhabenes  F lächene lement   j e w e i l s   in  den  Bere ich   der  d u r c h l a u f e n d e n   Waren-  
bahn  e ingedrück t   wird,   der  vorher   n ich t   der  Zusammendrückung  durch  d a s  
erhabene  F lächene lement   un t e rwor f en   wurde,  was  über  die  f o r m s c h l ü s s i g e  

Verbindung  der  Walzen  g e w ä h r l e i s t e t   wird.  Dies  g i l t   in  g l e i c h e r   Weise  f ü r  

den  Einsa tz   der  Vor r i ch tung   bei  der  B r e i t w a s c h b e h a n d l u n g ,   bei  der  F l o t t e n -  
g l e i c h v e r t e i l u n g   nach  dem  Imprägn ie ren ,   Sprühen,  P f l a t s c h e n ,   Schäumen, 

Dämpfen  usw.  und  für  a l l e   Ve red lungsbehand lungen ,   bei  denen  der  S t o f f -  
und  F l o t t e n a u s t a u s c h   im  Bere ich   von  50 -   400  %  d u r c h g e f ü h r t   wird.  V o r t e i l -  
ha f t e   Ausges t a l t ungen   der  e r f indungsgemäßen   Vor r i ch tung   sind  Gegens t and  
der  U n t e r a n s p r ü c h e .  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  e r f indungsgemäßen   Vor r i ch tung   werden  n a c h f o l g e n d  
anhand  der  Zeichnungen  näher  b e s c h r i e b e n .  

Figur  1  ze ig t   eine  V o r r i c h t u n g   mit  zwei  W a l z e n p a a r u n g e n ,  

Figur  2  ze ig t   eine  V o r r i c h t u n g   mit  z e n t r i s c h   a n g e o r d n e t e r   g l a t t e   Walze ,  
auf  die  mehrere  Walzen  mit  erhabenen  F l ächene lemen ten   angedrückt   w e r d e n ,  

Figur  3  zeigt   ein  B e i s p i e l   für  die  Ausbildung  der  erhabenen  F l ä c h e n -  

elemente  und 

Figur  4  ze ig t   einen  W a l z e n q u e r s c h n i t t ,   bei  dem  die  erhabenen  F l ä c h e n -  
elemente  durch  eine  g e l o c h t e   Hülse  a u s g e b i l d e t   w e r d e n .  



Figur   1  z e i g t   b e i s p i e l h a f t   e ine  Vor r i ch tung   mit  zwei  Walzenpaarungen  1 ,3  
und  2,4,   durch  die  eine  t e x t i l e   Warenbahn  5  k o n t i n u i e r l i c h   d u r c h l ä u f t .  

Den  mit  e rhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   b e l e g t e n   Walzen  1,  2  sind  dabei  d i e  
mit  e i n e r   g l a t t e n   W a l z e n o b e r f l ä c h e   v e r s e h e n e n   Walzen  3,  4  g e g e n ü b e r g e -  
s t e l l t .   Über  K e t t e n r ä d e r   6,  7  und  eine  Kette  8  sind  die  mit  e r h a b e n e n  

F l ä c h e n e l e m e n t e n   la,  2a  b e l e g t e n   Walzen  1,  2  f o r m s c h l ü s s i g   verbunden,   so  
daß  der  gewünschte   w e c h s e l s e i t i g e   E indruck   der  erhabenen  F l ä c h e n -  
e lemente   la,  2a  auf  be iden  S e i t e n   der  t e x t i l e n   Warenbahn  5  g e w ä h r l e i s t e t  
wird .   Durch  Ve r sch i eben   der  K e t t e n r ä d e r   9,  10  quer  zum  f r e i e n   K e t t e n a b -  
s c h n i t t   zwischen  den  K e t t e n r ä d e r n   6,  7  wird  die  R a p p o r t e i n s t e l l u n g   z w i -  
schen  den  e rhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   la,  2a  der  Walzen  1,  2  e r m ö g l i c h t .  
Mit  d i e s e r   R a p p o r t E i n s t e l l u n g   wird  aber  auch  der  E i n f l u ß   der  Warenbahn-  
dehnung  auf  die  Rappor t -Zuordnung   kompens ie r t   und  die  bei  höheren  Waren-  

b a h n g e s c h w i n d i g k e i t e n   wünschenswer te   l e i c h t e   Rappor tVersch iebung   der  e r -  
habenen  F l ä c h e n e l e m e n t e   1a,  2a  ohne  Unterbrechung  des  k o n t i n u i e r l i c h e n  
W a r e n d u r c h l a u f e s   e i n j u s t i e r b a r .  

In  Figur  2  i s t   ein  w e i t e r e s   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Vor r i ch tung   d a r g e -  
s t e l l t .   Dabei  l i e g t   eine  d u r c h l a u f e n d e   Warenbahn  11  auf  e i n e r   z e n t r i s c h e n  
Walze  12  mit  g l a t t e r   W a l z e n o b e r f l ä c h e   auf .   Die  mit  e rhabenen  F l ä c h e n -  

e lementen   b e l e g t e n  W a l z e n   13,  14,  15,  16,  17,  die  u n t e r e i n a n d e r   f o r m -  
s c h l ü s s i g   gekoppe l t   s ind ,   werden  an  die  Warenbahn  11  angedrück t   und  b e -  
wirken  so  die  den  S t o f f a u s t a u s c h   i n t e n s i v i e r e n d e   F l o t t e n v e r s c h i e b u n g   i n  
dem  Warenbahn-Fase rhau fwerk .   Dabei  wird  der  Abstand  zwischen  den  
Walzen  13  bis  17  mit  den  e rhabenen  F l ächene l emen ten   so  gewähl t ,   d a ß  
d i e s e r   Abstand  bei  z e i t o r i e n t i e r t e n   Que l l -   und  Lösevorgängen,   b e i s p i e l s -  
weise  bei  der  Druckwaren-Nachwäsche,   r e l a t i v   groß  i s t ,   während  b e i  
Imprägn ie rvDrgängen ,   z.B.  im  Tauchtrog  vor  dem  Foula rd ,   minimale  Abs tände  

zwischen  den  Walzen  13  bis  17  mit  den  e rhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   a n g e -  
s t r e b t   w e r d e n .  

In  Figur  3  i s t   ein  B e i s p i e l   für  die  Formgebung  der  erhabenen  F l ä c h e n -  

e lemente   la;  2a  durch  sich  k reuzende   E i n s c h n i t t e   23  im  Walzenmantel   d a r g e -  
s t e l l t .   Um  das  " B i l d e r n "   der  E indrücke   in  Längs r i ch tung   der  d u r c h l a u f e n -  
den  Warenbahn  zu  vermeiden ,   f ü h r t   man  zweckmäßig  die  un te r   45°  g e z e i c h -  
ne ten   E i n s c h n i t t e   23  bzw.  Nuten  mit  einem  um  2  -   5°  a b g e w a n d e l t e n  

Kreuzungswinkel   a u s .  

In  Figur  4  wird  b e i s p i e l h a f t   g e z e i g t ,   daß  man  die  erhabenen  F l ä c h e n -  
elemente  la;  2a  dadurch  b i l d e t ,   daß  auf  dem  Walzenmantel  24  eine  g e l o c h t e  

Hülse  25  k r a f t s c h l ü s s i g   oder  f o r m s c h l ü s s i g   au fgeb rach t   wird,   d e r e n  



Stege  26  als  erhabene  F l ä c h e n e l e m e n t e   wirken  und  deren  k r e i s f ö r m i g ,   r e c h t -  

eckig  oder  unregelmäßig  geformten  Aussparungen  27,  die  von  den  e r h a b e n e n  
F l ä c h e n e l e m e n t e n   v e r d r ä n g t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   aufnehmen.  

Die  mit  d i e s e r   Vor r ich tung   e r r e i c h t e   I n t e n s i v i e r u n g   des  S t o f f -   und 

F l o t t e n a u s t a u s c h e s   in  t e x t i l e n   Warenbahnen,  i n sbesonde re   in  e i n l a g i g ,  
k o n t i n u i e r l i c h   d u r c h l a u f e n d e n ,   f l ä c h i g e n   Web-,  Maschen-  und  S c h l a u c h w a r e n  

sowie  F a s e r v l i e s e n   o . ä . ,   l a s sen   s ich   en t sp rechend   den  besonderen   E r -  

f o r d e r n i s s e n   i h re r   Anwendung  v i e l f ä l t i g   abwandeln  und  v e r f a h r e n s g e r e c h t  
v e r ä n d e r n .  



1.  Vor r i ch tung   zur  I n t e n s i v i e r u n g   des  S t o f f -   und /oder   F l o t t e n a u s t a u s c h e s  

in  t e x t i l e n   Warenbahnen,  die  von  dem  f l ä c h i g e n ,   b r e i t   g e f ü h r t e n ,   m i t  

B e h a n d l u n g s f l o t t e   b e l a d e n e n ,   t e x t i l e n   Warenbahn-Fase rhaufwerk   k o n t i -  
n u i e r l i c h   d u r c h l a u f e n   wird,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  zwei  o d e r  
mehreren  Walzenpaarungen  (1 ,3 ;   2,4)  j ewe i l s   eine  W a l z e n o b e r f l ä c h e   ( 1 ;  

2)  mit  erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   ( la ;   2a)  b e l e g t   i s t ,   während  d i e  

Gegenwalze  (3;  4)  dazu  e ine  g l a t t e   Wa lzenobe r f l ä che   a u f w e i s t ,   daß  d i e  
Walzen  (1;  2)  mit  den  e rhabenen   F l ächene lemen ten   ( l a ;   2a)  so  in  d e r  

D u r c h l a u f r i c h t u n g   der  Warenbahn  (5)  angeordnet   s ind ,   daß  die  e r -  
habenen  F l ä c h e n e l e m e n t e   ( l a ;   2a)  wechselweise   in  die  obere  und  in  d i e  

u n t e r e   Se i te   der  Warenbahn  (5)  e i nged rück t   werden,  und  daß  der  Raum 
zwischen  den  e rhabenen   F l ä c h e n e l e m e n t e n   ( la ;   2a)  die  von  d iesen   v e r -  

d r äng t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   aufnehmen  k a n n .  

2.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Walzen  (1;  2)  mit  den  e rhabenen   F l ächene lemen ten   ( l a ;   2a)  b e v o r z u g t  
auf  eine  Se i te   der  t e x t i l e n   Warenbahn  (5)  e i n w i r k e n ,   wobei  über  d i e  

f o r m s c h l ü s s i g e   Verbindung  der  Walzen  (1;  2)  mit  den  erhabenen  F l ä c h e n -  
e lementen   ( la ;   2a),  g e w ä h r l e i s t e t   wird,  daß  das  erhabene  F l ä c h e n -  
element  (2a)  j ewe i l s   in  den  Bereich  der  d u r c h l a u f e n d e n   Warenbahn  ( 5 )  
e i n g e d r ü c k t   wird,  der  vo rhe r   n i ch t   der  Zusammendrückung  durch  da s  

erhabene  F l ächene l emen t   ( l a )   un te rwor fen   wurde .  

3.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  
mehrere  Walzen  (13  bis  17)  mit  erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   e i n s e i t i g  

auf  eine  d u r c h l a u f e n d e   Warenbahn  (11)  e i nwi rken ,   die  auf  e i n e r ,   f ü r  
a l l e   Walzen  (13  bis  17)  mit  erhabenen  F l ächene l emen ten   gemeinsam, 
g l a t t e n   Gegenwalze  (12)  a u f l i e g t .  

4.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Form  der  erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e   ( la ;   2a)  durch  mehrere ,   v o r z u g s -  
weise  unter   45'  zur  Walzendrehachse   (22)  e i n g e s c h n i t t e n e   Nuten  ( 2 3 )  

g e b i l d e t   wird,  die  s ich  vo rzugswe i se   unter   90°  k reuzen ,   wobei  d i e  

erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e   ( la ;   2a)  einen  F l ä c h e n a n t e i l   von  20 -   80  Z, 

vo rzugswe i se   von  etwa  40  %  der  Walzenober f l äche   a u f w e i s e n .  

5.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Form  der  erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e   ( la ;   2a)  dadurch  g e b i l d e t   w i r d ,  
daß  auf  dem  Walzenmantel   (24)  eine  ge loch te   Hülse  (25)  a u f g e l e g t   i s t ,  



deren  Stege  (26)  als   erhabene  F l ächene l emen te   wirken,   und  deren  k r e i s -  

fö rmig ,   r e c h t e c k i g   oder  unregelmäßig   geformte  Aussparungen  (27),  d i e  

von  den  erhabenen  F l ä c h e n e l e m e n t e n   v e r d r ä n g t e   B e h a n d l u n g s f l o t t e   a u f -  
nehmen.  
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