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@ Procédé et dispositif pour le traitement de matiéres textiles telles que le filé textile.

@ L'invention concerne un procédé et un dispositif appli-
quant ce procédé pour le traitement de matiéres textiles telles
que le filé textile.

Ce procédé est caractérisé par le fait que le filé est étendu
sur une certaine longueur d'un support plan stationnaire (1),
de préférence en boucles {A) qui se recouvrent partiellement,
que le support avec le filé est amené et maintenu stationnaire
dans un autoclave (10} afin d'y &tre traité, gue 'autoclave est
complétement fermé et ie filé y est soumis & n'importe quel
genre de traitement, que |"autociave est ouvert et e support
avec le filé est déplacé hors de I'autociave et maintenu sta-
tionnaire et que finalement ie filé est repris du support sta-
tionnaire et est bobiné. '
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Procédé et dispositif pour le traitement de matiéres tex-
tiles telles que le filé textile.

L'invention se rapporte a un procédé et a un dispositif
pour le traitement de toutes sortes de produits textiles
tels que tissus textiles et plus particuliérement des fi-

lés textiles.

Un tel traitement a l'aide, par exemple, de vapeur satu-

rée & une pression supérieure a la pression atmosphérique,
est bien connue

Un de ces traitements bien connus consiste en de nombreu-
ses opérations séparées et successives. Pour cela le filé
est déroulé de bobines et faconné en écheveaux qui seront
liés en plusieurs endroits pour en rendre le traitement
possible. Ces écheveaux sont alors amenés dans un autocla-
ve et traités par exemple & l'aide de vapeur saturée sous
une pression qui est supérieure a la pression atmosphérique.
Par la suite les écheveaux sont déroulés sur des bobineu-
ses appropriées et enroulés i nouveau en bobines. Entre

lesdites opérations, le filé devra encore 8tre transporté

et ermagasiné.
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Dés lors, ce treitement présente l'inconvenient d'&tre
de longue durée et d'exiger en outre beaucoup de travail
menuel et des salaires élevés. Un autre inconviénient ma-—
jeur est que par suite du tréitement du filé sous forme
d'écheveaux on obtient un pourcentzge importent de de-

chets de filéa

Un grand avantzge de ce trzitement, pour lequel on fait
uszge d'un autoclave dont on extrait 1'air avant d'y
introduire, par exemple, de la vapeur, consiste dans le
feit qu'il est trés efficace, se laisse régler avec gren-
de précision et ne pose pas de problémes pour amener 1la
vepeur saturée a températuré et a pression dans l'auto-
clave de sorte que l'on y obtient du filé traité de bonne

qualité.

Cependant, afin d'éliminer les inconvénients du traite-
menf décrit éi-dessus, on a mis au point des traitements
en continu bien connus. Dans ce cas le filé est déroulé
des bobines et déposé de telle meniere en boucles sur une
bande transporteuse a progression ininterrompue, que les-
dites boucles se recouvrent partiellement et se trouvent
suffisamment dégagées pour &tre traitées dans une chambre
de traitement, a travers laquelle se déplace ladite bande

transporteuse de maniére ininterrompue, ledit f£ilé étant

a nouveau bobiné a sa sortie de cette chambre de traite-

mente

Un important inconvénient de ce traitement, ol le filé
entre et sort constamment de la chambre de traitement,

est qu'il est difficile de placer ces chambres sous vide

et qu'il est difficile, voirem&me impossible, dt'y intro-

duire de la vapeur saturée sous pression et donc a une

température supérieure a 100°C. Afin de résoudre ce pro-
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bléme on a t&ché d'obturer eussi tien que possible cette
chambre & l'2ide de tambours rotatifs pressés les uns con-
tre les autres avec une force suffisante, placés devant
les ouvertures d'entrée et de sortie de la chambre, et en-
tre lesquels pesse la bande transporteuse avec le filé qui
s'y trouve déposé. De cette maniére il peut r<égner a ltin-
térieur de la chambre une pression qui'est supérieure a la
pression atmosphérique et il ne pourra s'échapper de la

chambre que peu de vapeur ou de tout autre produit utilisé.

Les importants inconvénients sont cependant que le disposi-
tif dtobturation est relativement compliqué et cofiteux et
gqu'a la moindre détérioration il peut se produire des per-
tes pouvant &tre néfastes et m8me dangereuses. De plus, il
est nécessaire de partager la chambre de traitement en zo-
nes, notamment en une zone centrale ou la température et la
pression de le vapeur ou de tout autre produit doivent pou-
voir &tre garanties afin de rendre possible le traitement
efficace du filé, et a chaque extrémité de cette zone une
zone de refroidissement qui doit emp&cher que la vapeur
trop chaude puisse s'échapper et surtout a l'extrémité de
sortie de la chambre, doit empécher que le filé qui est
pressé vers lt'extérieur entre les rouleaux d'obturation ne
soit trop chaud, ce qui risquerait de le déformer de manié-

re permanente et indésirable.

Afin de remédier a tous ces inconvénients et de combiner
les avantages du traitement en autoclave décrit en premier
lieu et du traitement a l1'aide d'une bande transporteuse &
progression ininterrompue décrit en deuxiéme lieu, on a
congu et mis au point, conformément & la principale carac-
téristique de l'invention, un procédé par lequel le filé
est étendu sur une certaine longueur sur un support plat

et stationnaire, de préférence en boucles qui se recou-
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vrent portiellement, ce support avec le filé étant zmenés
et maintenus stationnaires dens un autoclave en vue d'y
traiter le £ilé, 1l'autoclave étant compléetement fermé et
le filé y est traité et ouvert par la suite afin dfen scor-
tir ledit support, leguel ecst alors mcintenu immobile pen—

dant que le filé traité en est repris et rebobiné.

Conformément & l'invention le filé sera de préférence dépo-
sé en boucles cui se recouvrent pertiellement sur une par-
tie stationnaire d'une bande transporteuse sans fin, tan-
dis que simultenément une série de boucles de filé précé-
demment déposée sur une autre partie de lz bande transpor-—
teuse est traitée dans un autoclave, alors qu'en mé&me temps
une série de boucles de f£ilé déposée et traitée précédem-
ment sur une autre partie encore de la bande transporteu-
se stationnaire est reprise et rebobinée, de sorte que plu-
sieurs opérations s'effectuent'toujours simultanément pen-

dant ltarr&t de la bande transporteuse.

A titre d'exemple et sans le moindre caractére restrictif,
il est donné ci-aprés la description d'un dispositif qui
applique le procédé conforme a ltinvention décrit ci-des—
sus et qui est représenté sous sa forme la plus simple.
Cette description se référe au dessin annexé qui représen-

te le dispositif en vue de plan.

Ce dispositif comporte une bande transporteuse sans fin 1
gui passe sur deux tambours 2-3. Il est prévu un moven

bien connu {(non représenté) afin de maintenir lz bende

transporteuse immobile et de la mettre en mouvement au mo- ¢

ment voulu. Cette bande transporteuse est partagée en
trois zones, I - II et III. Au-~dessus de la zone I il est
prévu une t&te de dépdt 4 dotée d'un mouvement de va-et-
vient afin d'y déposer en boucles A qui se recouvrent

partiellement le filé qui est déroulé de la maniére bien
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connue des bobines 5 - 6. Ce filé se compose en général de
plusieurs fils individuels. Des interrupteurs 7 - 8 - 9
sont prévus au-dessus de la bande transporteuse en vue de
limiter la course de travail de le t&te de dépbt 4 et de
pouvoir maintenir cette derniére en une position dtatten-
te. La zone II de la bande transporteuse 1 passe par un
autoclave 10 pouvant &tre programmé et qui est pourvu de
portes 11 - 12 & fermeture compléte et dans lequel les
boucles de filé librement déposées sont soumises a h'impor-
te quel traitement. Ces portes ne se ferment et ne s'ou-
vrent que lorsque la bende transporteuse est a l'arrét;

La fermeture de cet autoclave peut s'effectuer sans grandes
difficultés, du fait qu'il n'y aura entre ces portes qu'
une mince bande transporteuse d'une matiére souple et un

ou plusieurs fils rectilignes de filé. Au-dessus de la zone
III il est prévu une t&te de reprise 13 dotée dt'un mouve-
ment alternatif dont la course se trouve limitée par deux
interrupteurs 14 - 15, Cette t8te permet le déroulement
trés rapide et efficace du filé. Dans ce cas, le filé trai-
té est amené par lt'entremise d'un dispositif bien connu 16
pour la constitution d'une réserve de filé vers une bobi-
neuse 17 pendant que le filé est partagé en plusieurs_fils
de filé, quoiqu'il soit également possible d'acheminer 1le
filé directement de la bande transporteuse vers une bobi-

neuse.

Le fonctionnement du dispositif est décrit ci-aprés. La té-
te de dépbt 4 se déplace au~dessus de la bande transpor-
teuse stationnaire 1 jusqu'a ce qu'elle atteigne l'inter-
rupteur 7 et commence a revenir au-dessus de la zone I. Au
cours de cette course de retour, le filé provenant des bo-
bines 5 - 6 est déposé de la maniére bien connue par 1la
t&te de depBt 4 en boucles de f£filé A qui se recouvrent
partiellement sur la bande transpbrteuse 1, jusqu'a ce que

ladite t8te atteigne l'interrupteur 8 ce qui arr8te le dé-
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pdt du filé. La t&te 4 poursuit ccpendant sa course jusqgu!
4 sa position initisle ou d'attente, ol elle est mise a
l'arr8t par l'interrupteur 9. De cette maniére toutes les
séries de boucles de filé déposéecs ne restent reliées les
unes aux autres gue par un seul fil droit C, de sorte que
chaque série de boucles de filé est toujours entiérement
traitée dans l'autoclave 10 et que l'ouverture et la fer-—
meture des portes de l'autoclave n'en sont nullement em-
p8chées. Far le suite les portes 11 - 12 de l'autoclave
sont ouvertes et l& bende transporteuse 1 est repidement
mise en mouvement jusqu'a ce que la zone I de la bande
transporteuse avec les boucles de fil€é A qui y sont dépo-
sées se trouve dans 1l'autoclave 10 et gue la bande trans-
porteuse 1 s'erréte. Les portes 11-i2 se ferment et le
traitement du filé commence. Ce traitement peut &tre de
nt'importe quelle nature et consister par exemple en une
mise rapide de lt'autoclave sous vide, lt'introduction ra-
pide p.ex. de vapeur saturée a le tempéreture et & la
préssion désirées, ce trazitement pouvant le cas échéant
8tre plusieurs fois répété. Il est également possible de
procéder dans l'autoclave aprés ce traitement 3 une tein-
ture du filé. Au cours du déplacement rapide de la bande
transporteuse 1 la t&te de dép8t 4 a de nouveau été ame—~
née jusque contre l'interrupteur 7 et mise & l'arrét.
Pendant le traitement du filé dans lt'autoclave 10 et l'ar-
r8t de la bande transporteuse 1, la t&te de dépdt 4 se met
a nouveau en mouvement et dépose une nouvelle série de
boucles de filé dans la zone I de la bande transporteuse 1.
Aprés terminaison du cycle dans l'autoclave, dép8t d'une
nouvelle série de boucles de filé en zone I et retour de
la t8te de dépdt 4 & sz position d'attente contre ltinter-
rupteur 9, les portes 11 - 12 de l'autoclave sont ouvertes
et la bande transporteuse 1 est a nouveau déplacée de sorte
que le f£ilé traité est sorti de l'autoclave 10 et amené en

zone III. Ce filc treitd est alors rapidement repris de la

(24
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bande transportcuse a l'arr®t par la ttte de reprise 13,
gui se trouve contre l'interrupteur 14, pendant la course
de cette derniire su~dessus de lc zone I1I, aprés quoi ce
filé, qui se compose en général de plusieurs fils courant
perallélcrment, est séparé et bobiné sur un dispositif de
réserve de filé 16. I1 y a donc toujours‘trois opérations
en cours simultanément pendant que le bande transporteuse
est en sa position d'arr®t, notamment le dép8t du filé en
zone I, le traitement du filé en zone II et le rebobinage
du filé treité en zone III. Ear ce procédé tout le £ilé

est amené dans l'autoclave 10 et y est complétement traité.
Le déplacement de la bande transporteuse ne s'effectue gu'
aprés terminzison des opéretions danc les trois zones,
lorsque 1la t&8te de dépdt 4 se trouve a l'arrdt contre 1l'in-
terrupteur 9, la t8te de reprise 13 contre l'interrupteur
15 et que les portes 1i -~ 12 de l'autoclave 10 aient été

ouvertese.

Il est bien évident qu'il serzit possible de prévoir plu-—
sieurs zones encore ou cecrtains traitements pourraient
8tre répétés ou dans lesquelles d'autres traitements ou de
simples périodes de relaxation du filé pourraient &tre

pratiqués.

Il est tout aussi évident que le procédé conforme & 1'in-
vention peut tout aussi bien Btre appliqué a dtautres

marchandises textiles telles que p.ex. des tissus textiles.

Il est finclement encore évident cue les éléments du dis-
positif décrits ci-dessus pourrcient 8tre réalisés en n'im-
porte quelle forme, en n'importe quelle dimension et selon
n'importe quclle disposition en vue de poursuivre le mEme

but, a condition de rester dans le cadre de l'invention.

r"..-- N
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REVENDICATIONS

.
1l.- Procédé pour le traitement de matiéres textiles, tel-

les gue des filés textiles, ol le filé & tralter est li-
brement déposé, de préférence en boucles gqui se recou-
vrent partiellement, sur un support Qui se déplace & tra-
vers un espace de traitement de filé, caractérisé par le
fait que le filé est étendu sur une certaine longueur
dt'un support plan stationnaire, de préférence en boucles
gui se recouvrent partiellement, que le support avec le
filé est amené et maintenu stationnaire dans un autoclave
afin d'y 8tre trezité, que l'autoclave est complétement
fermé et le filé y est soumis a n'importe guel genre de
traitement, que l'autoclave est ouvert et le suprort
avec le filé est déplacé hors de l'autoclave et meintenu
stationnaire et que finzlement le filé est repris du sup-

port stationnaire et est bobiné.

2.~ Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que le filé est déposé en boucles qui se recouvrent
partiellement sur une partie d'une bande transporteuse
sans fin qui est & 1l'arr8t, que simultanément une série
de boucles de filé précédemment déposée sur une autre
partie de la bande transporteuse est traité dans un au-
toclave et qu'en m&me temps encore une autre série de
boucles de filé précédemment traitée dans l'autoclave est
reprise d'une autre partie encore de la bande transpor-
teuse se trouvant a lt'arr®t et est bobinée, de sorte que
plusieurs opérations sont en cours simultanément pendant

lt'arr&t de lz bande transporteuse.

3.~ Dispositif qui appligue le procédé selon la revendica-

. L * > > L3
tion 2, caractérisé par le feit cu'il consiste principale-

(Y%
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reznt <r. unc hnde transvorteuse sane fin (1), en un moyen
(4) cui pwut se déplacer au-dessus d'une zone (I) de laditc
hinde trinsporteuse et oui est desztind & déposer sur la tiy-
d. trensportsuse des boucles de £ilé (A) qui se recouvrent

. rticllement, en un autoclave (10) qui peut &tre corpléte-
ment formd et est aménzgé au-descsus d'une zone suivente (II)
de 1. bznde trinsporteuse (1) qui peut se déplacer pour tra-

verser celui-ci, en un moyen (13) qui peut se déplacer au-

(o))
e

-ssus d'une zcne suivente (III) de le bande trancporteuse

~
$-)

) et cui ect destineé & rerrendre de le bande trancsporteuse

et L bokiner le filé¢ treité et en un moyen pour réinternir

i
cpirations précit<es et pour la déplacer lorsqgue lesdites

cpiraetions sont terminées.

4.- Pispositif selon 1z revendicetion 3, ceractérisé per le
fzit cue 1l'autoclave (30) est programmé de telle maniére

cue les portes (11-12) de cet autoclave ne s'ouvrent et se
ferment que lorscuce la bande transportcuse (1) est & l'arrét.
Ye— Dispositif selon la revendication 3, caractérisé par 1le
fzit que la t&te de dépdt (4) est déplacée au-dessus de la
zone (I) ol clle dépose des boucles de £filé (A) et d'une
zone ol elle nc dépose pas de boucles de filé, de maniére
cue toutes lec slriecs de boucles d: filé déposées soient

rolides les unes aux autres per un unicue fil droit (C).

€ o= Dispositif selon 1z revendication 3, caractérisé€ per le
fzit gue le bande transporteuse sans fin (1) parcourt plu-
cicurs zones ol s'cffectuent simultanément plusieurs opéra-
tions sur le fild, certaines de ces opc¢rations pouvent 2tre

ies mnes.
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