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@ Pracédé et installation pour le traitement continu au mouillé de matiéres textiles en bande.

@ L’invention est relative & un procédé de traitement en
continu par voie humide de matiéres textiles ainsi qu’a un poste
de diffusion de matiére colorante dans une matiére textile. Elle
trouvera notamment son application dans le domaine du
traitement de matiere textile.

Selon le procédé de l'invention, on fait parcourir une nappe
(4) continue de matiére textile dans une installation comportant
différents postes de travail successifs et par lequel :

- on imprégne la matiére textile d’'une matiére colorante,

- on diffuse la matiére colorante dans la matiére textile et on
maitrise totalement, en fonction de la matiére textile a traiter et
des matiéres colorantes appliquées, le temps de diffusion de la
matiére colorante dans la matiére textile en contrélant par un
réglage continu la longueur élémentaire du chemin parcouru
dans le poste de travail correspondant (8) et/ou (12),

- on fixe la matiére colorante a la matiére textile,

- on rince la matiére textile pour éliminer le surplus de matiére
colorante non fixée,

- on séche la nappe (4) ainsi traitée.
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Description

L'invention est relative a un procédé de traitement
en continu par voie humide de matiéres textiles, tel
que notamment utilisé pour le blanchiment ou la
teinture d’'une nappe de matiére textile tissée-ou
non, ainsi qu’a un poste de diffusion d’'une matiére
colorante dans une matiére textile autorisant notam-
ment la mise en oeuvre dudit procédé.

L’invention trouvera notamment son application
dans le domaine des installations de traitement par
voie humide telles que pour le blanchiment et la
teinture d'une nappe en continu.

Actuellement, il est connu deux modes de
traitement essentiels par voie humide de nappes
textiles, il s’agit soit du fraitement en discontinue,
foulard, séchoir, soit du traitement & la continue en
un seul passage.

Dans le premier fype de traitement, beaucoup
plus traditionnel, on dispose la matiére a traiter dans
un appareil qui est rempli successivement de
liquides qui peuvent éire par exemple une solution
de teinture, un liquide de fixation, un liquide de
ringage et quelquefois méme par de la vapeur.

Le deuxiéme type de traitement, dit & la continue,
est moins développé que l'autre car il nécessite une
installation de ftraitement plus élaborée et plus
encombrante. Toutefois 'avantage de ce traitement
est qu'il permet de travailler beaucoup plus vite et
d’augmenter la production de matiére traitée.

Généralement, les installations de traitement & la
continue sont constituées par une succession de
postes de travail affectés chacun & une étape bien
déterminée et on fait parcourir dans cette installation
une nappe continue de matiére textile selon un
chemin de traitement bien défini dans !'installation.
Ainsi, la nappe en continu subit les différentes
étapes successivement entre I'entrée et la sortie de
'instaliation.

Il est connu, par exemple, des procédés de
traitement en continu par voie humide de matiéres
textiles, dans lesquels on fait subir successivement
a la nappe parcourant 'installation :

- au moins une imprégnation de la matiére textife
d’'une matiére colorante, généralement suivie par
une diffusion de la matiére colorante dans la matiére
textile,

- une solubilisation des coloranis avec un liquide
véhiculeur du colorant suivie d'une fixation de la
matiére colorante a la matiére textile par vaporisa-
tion, par exemple,

- un ringage de la matiére textile pour éliminer le
surplus de la matiére colorante non fixée suivi d’'un
séchage de la nappe ainsi traitée.

Dans ce procédé de teinture, on utilise générale-
ment différents types de matiére colorante de
structures différentes et qui présentent des affinités
particulieres par rapport a la nature de la nappe.
Toutefois, certaines régles d'application sont a
respecter pour respecter leur efficacité. Actuelle-
ment, trois catégories essentielles de colorants sont
utilisées et chacune de ces catégories nécessitent
une mise en oeuvre propre pour obtenir une
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efficacité optimum.

Une premiére catégorie de colorants est généra-
lement connue sous le nom "type cuve’ qui se
présente sous une forme insoluble pigmentaire.
Lors de lutilisation de ce type de colorant, on
impregne la matiére textile du colorant par foular-
dage suivi d'une diffusion dans la fibre par un
parcours a ['air de la nappe ce qui améliore I'aspect
et la qualité de la. teinture. Ensuite, la matiére
colorante est fixée par foulardage chimique et par
vaporisation. Toutefois, aprés-cetie étape, il est
important d’'éviter un autre passage a l'aircarily a
risque de modification de la structure du colorant, ce
qui peut faire virer la nuance et influencer la solidité
de la teinture. Ensuite, cette teinture est oxydée,
rincée et séchée. :

Un deuxiéme type de colorant est connu. sous
I'appellation "hydrone”. Dans ce cas, on imprégne la
matiére textile du colorant par foulardage mais le
colorant se trouve a I'état réduit avec de I'hydrosul-
fite de soude dans un bain. Alors, aprés ce
foulardage, le passage & 'air pour diffuser la matiére
colorante dans la fibre textile est a éviter afin
d’empécher l'oxydation prématurée du colorant
réduit, ce qui donnerait une nuance plus terne & la
teinture. Ensuite, le colorant est fixé par vaporisage,
qui sera avantageusement suivi d'un passage a l'air
car une oxydation a Pair avant ringage permettra
d’obtenir un rendement du colorant supérieur.
Enstuite, cette teinture est oxydée, rincée et séchée.

Dans la troisiéme catégorie de colorants du type
*indigosols™ aprés limprégnation de la matiére
textile du colorant, il est indispensable de la diffuser
par un passage & I'air avant la phase de fixation. Par
ailleurs, un deuxiéme passage a l'air aprés cette
phase de fixation & 'acide sulfurique est également
indispensable pour le développement du colorant
avant que la nappe soit rincée et séchée.

Pour permetire ces différentes mises en oeuvre
de traitement selon les types de colorants, il est
connu des installations de traitement en continu qui
présentent successivement un poste d’alimentation
en matiére textile en nappe, suivi d'un poste
d’imprégnation par foulardage de la matiére colo-
rante, suivi d’'un poste de diffusion de la matiére
colorante par passage & l'air, suivi d'un poste de
solubilisation du colorant par imprégnation de
produits chimiques, suivi d’un poste de fixation du
type vaporisateur, suivi d’'un poste de traitement
chimique & I'acide, suivi d’'un deuxiéme poste de
diffusion et développement du colorant par passage
a I'air, suivi d’'un poste de lavage et de ringage, suivi
d’un poste de séchage, suivi d’'un poste d’'emmaga-
sinage de la matiére ainsi traitée en continu.

Dans une telle installation traditionnelle, selon les
matiéres textiles a traiter et les différents colorants
appliqués, il est nécessaire entre chaque change-
ment de procédé d’opérer des arréts de la ligne de
traitement afin de modifier le parcours du chemin de
la nappe en traitement dans linstallation. En effet,
avec des colorants du fype "cuve”, seul le premier
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parcours a Fair de diffusion est utilisé, tandis que
dans les cas de colorants de type "hydrone” ce
premier passage & l'air sera évité et ce sera le
second passage a I'air qui sera utilisé. Par contre,
dans le cas de colorants du type "indigosols”, les
deux parcours a P'air de diffusion et de développe-
ment du colorant seront utilisés.

Il est constamment remarqué que ces différentes
modifications du chemin de la nappe dans l'installa-
tion nécessitent des manipulations importantes et
des arréts prolongés. De plus, ces différents
changements de procédés créent des chutes de
matiéres qui, selon la longueur de la ligne de
traitement, ne sont pas négligeables.

De plus, avec les postes de diffusion et de
développement de la matiére colorante dans la
matiére textile connus, généralement constitués par
un ensemble de rouleaux de détours fixes parcourus
par la nappe en traitement en zigzag, on travaille en
tout ou rien et on ne maitrise pas entiérement le
temps de diffusion de la matiére colorante en
fonction de la matiére textile et des colorants
appliqués.

Le but de la présente invention est de proposer un
procédé de traitement en continu par voie humide
de matiéres textiles, tel que notamment utilisé pour
le blanchiment ou la teinture d’une nappe de matiére
textile tissée ou non, qui permette de maitriser les
phases de diffusion et de développement de la
matiére colorante dans la matiére textile en fonction
de la matiére a traiter et des colorants appliqués tout
en évitant les manipulations manuelles de change-
ment de parcours précités enire deux types de
traitement différents consécutifs.

Un autre but de la présente invention est de
proposer un procédé de traitement en continu par
voie humide de matieres textiles qui permette
d'optimaliser I'efficacité des colorants en controlant
par un réglage continu le temps de diffusion de la
matiére colorante dans la matiére textile au cours
dudit procédé de traitement.

Un autre but de la présente invention est de
proposer un poste de diffusion d’une matiere
colorante dans une matiére textile qui permetira
notamment de mettre en oeuvre le procédé de la
présente invention et qui pourra &tre avantageuse-
ment intégré dans une installation de traitement en
continu par voie humide afin d’éviter toutes les
manipulations longues, manuelles, qui étaient jus-
qu'a ce jour obligatoires lors des changements de
traitement. En effet, grice aux postes de la présente
invention, on pourra modifier le parcours du chemin
de la nappe de matiére textile & traiter par réglages
extérieurs, en évitant les coupes de la nappe 4 traiter
et les chutes de matiéres perdues.

Un autre but de la présente invention est de
proposer un poste de diffusion d'une matiére
colorante dans une matiére textile, qui autorise non
pas un fonctionnement en tout ou rien mais au
contraire un contrdle total du temps de diffusion, par
réglage continu, entre une valeur pratiquement nulle
et une valeur maximum prédéterminée.

Un autre but de la présente invention est de
proposer un procédé de traitement en continu par
voie humide de matiéres textiles ainsi qu’un poste

0246 933

10

15

-20

25

380

35

40

45

4

de diffusion de la matiére colorante dans la matiére
textile qui permettra de réduire substantiellement
les colits de production de la matiere textile ainsi
traitée.

D’autres buts et avantages de la présente inven-
tion apparaitront au cours de la description qui va
suivre, qui n'est cependant donnée qu'a titre
indicatif et qui n’a pas pour but de la limiter.

Le procédé de traitement en continu par voie
humide de matiéres textiles de l'invention, tel que
notamment utilisé pour le blanchiment ou la teinture
d'une nappe de matiére textile tissée ou non, dans
lequel procédé on fait parcourir une nappe continue
de matiére textile dans une installation comportant
différents postes de travail successifs, ladite nappe
définissant dans l'installation un chemin continu de
traitement présentant une longueur donnée L entre
I'entrée et la sortie de l'installation, chaque poste de
travail respectif traitant une partie de la longueur L
correspondant a la longueur élémentaire du chemin
parcouru par la nappe dans le poste de travail
considéré, est caractérisé par le fait que :

- on imprégne la matiére textile d’'une matiére
colorante,

- on diffuse la matiére colorante- dans la matiére
textile et on maitrise totalement, en fonction de la
matiére textile a traiter, et des matiéres colorantes
appliquées, le temps de diffusion de la matiére
colorante dans la matiére textile en contrdlant, par
un réglage continu, la longueur élémentaire du
chemin parcouru dans le poste de travail correspon-
dant,

- on fixe la matiére colorante a la matiere textile,

- on rince la matiére textile pour éliminer le surplus
de matiére colorante non fixée,

- on séche la nappe ainsi traitée.

Selon linvention, le poste de diffusion d’une
matiére colorante dans une matiére textile qui
trouvera notamment son application dans une
installation de traitement en continu par voie humide
de matiére textile telle que par exemple utilisée pour
le blanchiment ou.la teinture d’une nappe de matiére
textile, tissée ou non tissée, autorisant notamment la
mise en oeuvre du procédé de linvention, est
caractérisé par la fait qu'il comporte des moyens
compensateurs pour controler et régier la longueur
du chemin parcouru dans ledit poste par la nappe de
matiére textile en traitement entre I'entrée et la

" sortie du poste de diffusion afin de maitriser le
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temps de diffusion.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la
description suivante accompagnée des dessins en
annexe qui en font partie intégrante.

La figure 1 représente schématiquement une
installation de traitement en continu par voie
humide d'une matiére texiile utilisant des
postes de diffusion de la matiére colorante dans
la matiére textile selon un mode de réalisation
de rlinvention et autorisant le procédé de
traitement de la présente invention.

La figure 2 représente une vue de face d'un
poste de diffusion d’une matiére colorante dans
une matiére textile, selon un mode de réalisa-
tion de la présente invention.

La figure 3 représente une vue de face du
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poste de diffusion représenté 4 la figure 2.

L'invention vise un procédé de traitement en
continu par voie humide de matiéres textiles, tel que
notamment utilisé pour le blanchiment ou la teinture
d'une nappe de matiére textile tissée ou non.

A titre d’exemple, la figure 1 représente une des
installations de traitement qui pourrait &tre utilisée
pour mettre en oeuvre le procédé de I'invention.
Toutefois, cet exemple n’est pas limitatif et d’autres
successions de postes de travail pourraient étre
envisagées. )

Tout d’abord, dans linstallation de traitement en
continu (1) & partir d'un poste d’ alimentation (2) apte
& délivrer la matiére textile a traiter (3) en continu, on
fait parcourir une nappe (4) continue de matiére
textile. Entre l'entrée (5) et la sortie (6) de
Pinstallation (1), la nappe (4) définit dans celle-ci un
chemin continu de traitement présentant une lon-
gueur donnée L qui est formée par la somme des
longueurs élémentaires du chemin parcouru par la
nappe (4} dans chaque poste de travail successif.

Selon I'exemple représenté 4 la figure 1, Pinstalla-
tion comporte successivement les différents postes
de travail suivants :

- un poste (7) d'imprégnation de la matiére textile &
traiter en matiére colorante dans lequel on fait
circuler la nappe (4) dans ladite matiére colorante et
ensuite on I'exprime par foulardage par exemple,

- un poste (8) de diffusion de fa matiére colorante
dans la matiere textile a traiter, objet de la présente
invention et qui sera décrit ultérieurement,

- un poste (9) de solubilisation de la matiére
colorante dans lequel on imprégne la nappe (4) d'un
produit chimique favorisant cette solubilisation,

- un poste (10) de fixation de la matiére colorante
dans la matiére textile qui se présente notamment
sous la forme d’un dispositif connu de vaporisage,
- un poste (11) de traitement chimique comportant
pour certains traitements un bac de solution acide
dans lequei la nappe (4) est immergée puis en sortie
exprimée par foulardage par exemple,

- un deuxiéme poste (12) de diffusion et de
développement de la matiére colorante dans la
matiére textile objet de la présente invention,

- un poste (13) de ringage réalisé selon une
technique traditionnelle qui permet notamment, par
plusieurs ringages successifs, d’éliminer le surplus
de matiére colorante non fixée a la nappe (4),
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il est nécessaire d'effectuer un parcours 2 I'air juste
aprés Pimprégnation de la nappe (4) de matiére
colorante dans le poste (7). Ce parcours & I'air sera
avantageusement effectué dans le poste de diffu-
sion (8) de la présente invention.

Ainsi, on améliorera I'aspect et la quallte de la
teinture par la bonne diffusion du colorant sous
forme insoluble pigmentaire dans la fibre. )

Par contre, pour éviter les risques de modification
de la structure de colorant, et par suite pour éviter
de faire virer la nuance et influencer la solidité de la
teinture, on supprimera le second passage a I'air au
niveau du poste de diffusion (12).

En ce qui concerne le cas du colorant "hydrone”
foulardé & I'état réduit avec par exemple de
lhydrosulfite de soude en solution, il sera avanta-
geux d’éviter le premier passage a I'air dans le poste
(8) mais par conire, autoriser e second passage a
l'air dans le poste de diffusion (12) de 'invention.

Ainsi, on obtiendra une bonne nuance et Ie
second passage a I'air aprés le vaporisage au poste
(10) permetira d’obtenir un rendement du colorant
supérieur de 10 & 15 0 car on lessiverait pendant le
ringage une partie du colorant non encore fixé.

Enfin, dans le cas du colorant du type "indigo-
sols®, il sera indispensable d’effectuer les deux

_passages al'air au niveau du poste de diffusion (8) et
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- un poste (14) de séchage formé par exemple par 7

une calandre chauffante de réalisation connue,
-un poste (15) d’accumulation de la nappe (4) traitée
qui permet d’emmagasiner la nappe en vue de

50

Fenrouler ultérieurement sur une bobine (16) par .

exemple et de changer de bobine sans arréter la
machine.

Avec ce type d'installation, on pourra notamment
metire en oeuvre des procédés de traitement en
continu par voie humide de matiéres textiles qui
utilisent pour la teinture les trois grandes catégories
de colorants décrites précédemment, a savoir les
colorants du type "cuve”, "hydrone” et "indigosols”.
Toutefois, rappelons que chaque type de colorant
nécessite des étapes spécifiques et un parcours de
la nappe différent dans chaque cas.

En effet, dans le cas d'un colorant du type "cuve”,
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du poste (12) tous deux prévus selon Iinvention.

En effet, conformément & [linvention, on évite
toute manipulation ‘manuelle pour changer le par-
cours du chemin de la nappe (4) dans Iinstallation
(1) et on réalise les différentes etapes du procédé
suivantes :

- on imprégne la matiére textile d'une matiére
colorante bien définie, par exemple au nlveau du
poste (7),

- on diffuse la matiére colorante dans la matiére
textile, par exemple au niveau des postes de
diffusion (8} et/ou (12), et on maitrise totalement, en
fonction de la matiére textile 4 traiter et des matiéres
colorantes appliquées, le temps de diffusion de la
matiére colorante dans la matiére textile en contrd-
lant, par un réglage continy, la longueur élémentaire
du chemin parcouru dans le poste de travail
correspondant (8)- et/ou (12), .

- on fixe la matiére colorante 4 la matiére textile,
notamment au niveau des postes (9), (10) et (11),
- on rince la matiére textile pour éliminer le surplus
de matiére colorante non fixée, par exemple au
niveau du poste (13),

- enfin, on séche la nappe ainsi traitée en particulier
au poste repéré (14).

Plus précisément, lors de I'étape de la diffusion
qui s’effectue généralement par un passage a I'air de
la nappe de matiére textile imprégnée de la matiére
colorante, pour contréler le temps de diffusion, on
régle la longueur élémentaire du chemin parcouru
dans le poste de diffusion (8) ou (12) par I'intermé-
diaire de moyens compensateurs (17) qui permet-
tent de faire varier cette longueur d’une valeur
sensiblement nulle, et donc ainsi d*éviter la phase de
diffusion comme par exemple au poste (12) de la
figure 1 vers une valeur préétablie maximum, et par
suite d'autoriser un temps prédéterminé de diffu-
sion, comme moniré par exemple au poste (8) de la



figure 1. )

Par ailleurs, selon P'invention, on modifie le trajet
de la nappe (4) et par suite son chemin, en agissant,
pendant le déroulement en continu de la nappe, sur
lesdits moyens compensateurs (17), et toutefois
simultanément, on asservit la vitesse de déroule-
ment de la nappe (4) par I'intermédiaire de moyens
(18) de conirle de tension de la nappe afin
d’augmenter la vitesse lorsqu’il faudra augmenter la
longueur du parcours ou inversement diminuer la
vitesse lorsqu'il faudra réduire cette longueur.

Ces moyens de contrdle (18) seront constitués
selon des techniques connues et notamment par un
systéme de rouleau flottant (19) qui en fonction de
son déplacement angulaire, donne une information
sur la tension de la nappe (4) et permet I'asservisse-
ment de la vitesse pour que le rouleau flottant
retrouve sa position normale. De méme, il est a
remarquer que les systémes d'asservissement uti-
lisés sont également des techniques connues de
I'Homme de I'Art qui sortent du cadre de la présente
invention. ' :

Une réalisation ainsi que le fonctionnement du
poste de diffusion (8) ou (12) de matiére colorante
dans la matiére textile selon Ia présente invention
seront illustrés plus précisément aux figures 2 et 3.
En effet, le poste de diffusion (8) ou (12) comporte
essentiellement des moyens compensateurs (17)
aptes a contrdler et & régler {a longueur du chemin
parcouru dans ledit poste (8} ou (12) par la nappe (4)
de matiére textile entre son entrée (20) et sa sortie
(21). Ainsi, on maiirise iotalement le temps de
diffusion de la matiére colorante dans la matiére
textile y circutant.

Plus précisément, selon un mode de réalisation, le
poste de diffusion (8) ou (12) comporte un béti (22)
interposé sur le chemin de la nappe (4} de matiére
textile en traitement et traversé par la nappe (4) de
entrée (20) vers la sortie (21). Les moyens
compensateurs (17) sont disposés dans ce béti (22)
et sont constitués essentiellement par :

- une premiére série de rouleaux de détours (23)
fixes par rapport au bati (22) et disposés d’un coté
du chemin de la nappe (4),

- une deuxiéme série de rouleaux de détours (24),
mobiles et disposés de sorte que les deux séries de
rouleaux (23) et (24) puissent s'interpénétrer afin
que la deuxiéme série (24) puisse étre positionnée
de part et d'autre du chemin de la nappe (4) entre
deux positions extrémes.

Les figures 2 et 3 montrent un mode de réalisation
de la présente invention, dans lequel la premiere
série de rouleaux de détours (23) est formée de
plusieurs rouleaux paralléles entre eux disposés
horizontalement et parallélement au-dessus du
chemin de la nappe (4) et la deuxiéme série de
rouleaux de détours (24) est formée de rouleaux,
similaires aux premiers, paralléles enire eux, dis-
posés horizontalement et en quinconce par rapport
& la premiére série (23). :

Ainsi, la deuxieme série de rouleaux (24) est apte
a étre déplacée verticalement entre deux positions
extrémes, I'une dite "position basse”, repérée en
(25) sur la figure 2, dans laquelle la deuxiéme série
de rouleaux (24) est placée sous le chemin de la
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nappe (4), notamment sans aucun détour ni contact,
pour permettre le chemin le plus court et d'autoriser
un temps de diffusion pratiquement nul, I'autre dite
"position haute” repérée par (26) a la figure 2, dans
laquelle les rouleaux (24) sont placés au moins
au-dessus du chemin de la nappe (4) pour permettre
et forcer le cheminement de la nappe (4) a travers
lesdites premiére et deuxiéme séries de rouleaux
(23) et (24) et ainsi autoriser un temps de diffusion
prédéterminé.

Ainsi, par un réglage continu des moyens com-
pensateurs (17), on pourra maitriser le temps de
diffusion d’'une valeur nulle a une valeur prédétermi-
née, ceci par modification de la longueur du chemin
parcouru dans le poste de diffusion. De plus, ces
modifications seront commandées de 'extérieur de
la machine et ne nécessiteront pas de manutention
manuelles ni d’arrét de la ligne de traitement comme
cela était le cas avec les installations connues.

Dans un détail de réalisation, comme notamment
illustrée la figure 3, la deuxiéme série de rouleaux
(24) mobiles est maintenue dans un cadre (27) qui,
d’une part, disposera lesdits deuxiémes rouleaux
pour qu'il y ait enchevétrement avec la premiére
série de rouleaux (23) et qui, d’autre part, sera
montée & coulissement et guidée dans le béti (22)
afin d’assurer un parfait parallélisme entre les plans
définis par les ensembles de rouleaux et celui du
chemin de la nappe (4).

En effet, ce parallélisme est important pour éviter
les plis dans la nappe et les défauts de traitement qui
en découleraient. Par ailleurs, le cadre mobile (27)
comportera des moyens de blocage afin de 'immo-
biliser selon le réglage souhaité et autoriser un
fonctionnement stable.

Afin de faire varier la position du cadre (27)
portant la série de rouleaux (24) entre la position
basse (25) et la position haute (26), le poste de
diffusion (8) ou (12) comporiera des moyens
d’élévation (28) qui autoriseront, notamment selon
un réglage continu, les différentes positions souhai-
tées selon la nature de la nappe de textile a traiter et
les colorants employés.

Dans un mode de réalisation de la présente
invention, on disposera d’un nombre de rouleaux de
détours tel ainsi que d’une hauteur entre la position
basse (25) et la position haute (26) telle qu’on puisse
faire varier le temps de diffusion par exemple de 0 a
quelques minutes, ce qui équivaut a un parcours
sensiblement voisin de 15 & 60 métres dans le poste
de diffusion avec des vitesses de défilement de la
nappe comprises entre 30 et 100 métres par minute.

Ces moyens d’élévation pourront &tre constitués
selon des techniques connues de 'Homme de I'Art
et par exemple montrée aux figures 2 et 3 Ia
transmission pourra s’effectuer par un ensemble de
cébles ou de chaines (29) et de poulies de renvoi
(30) reliant le cadre au moyen moteur d’élévation
(28).

Les moyens d’élévation pourront notamment étre
constitués par des systémes a vérin pneumatique ou
hydraulique, qui présenteront des moyens de pres-
sion réglables sur la nappe (4}, asservis a la vitesse
de défilement de la nappe pendant la modification de
la hauteur de la deuxiéme série de rouleaux (24).
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Dans P'exemple représenté un vérin de chaque
cOté permetira d'effectuer ces déplacements, les
deux ensembles de vérins étant synchronisés enire
eux selon des tfechniques connues de I'Homme de
PArt pour maintenir le parallélisme requis.

Naturellement, d’aufres mises en oeuvre de la
présente invention pourraient étre envisagées sans
pour autant sortir du cadre de celle-ci.

Par ailleurs, le nombre de postes de diffusion
utilisé dans une installation sera conditionné essen-
tiellement par la nature de la mafiére 2 fraiter, la
nature des colorants ainsi que leur mode d’applica-
tion.

Revendications

1. Procédé de traitement en continu par voie
humide de matiéres textiles, tel que notamment
utilisé pour le blanchiment ou la teinture d’une
nappe de matiére textile tissée ou non, procédé
dans lequel on fait parcourir une nappe (4)
continue de matiére textile (3) dans une
installation (1) comportant différents postes de
travail successifs (7) a (15), ladite nappe (4)
définissant dans I'installation un chemin continu
de fraitement présentant une longueur donnée
L entre I'entrée (5) et la sortie (6) de linstalla-
tion (1), chaque poste de ftravail respectif
traitant une partie de la longueur L correspon-
dant 4 la longueur élémeniaire du chemin
parcouru par la nappe (4) dans le poste de
travail considéré, caractérisé par le fait que :

- on imprégne la matiére textile d’une matiére
colorante
- on diffuse la matiére colorante dans la matiére
textile et on maitrise totalement, en fonction de
la matiére textile & traiter et des différentes
matiéres colorantes appliquées, le temps de
diffusion de la matiére colorante dans la matiére
_ textile en contrdlant, par un réglage continy, la
longueur élémentaire du chemin parcouru dans
le poste de travail correspondant (8) et/ou (12),
- on fixe la matiére colorante 4 la matiére textile,
- on rince la matiére textile pour éliminer le
surplus de matiére colorante non fixée,
- on séche la nappe (4) ainsi traitée.

2. Procédé de traitement en continu, selon la
revendication 1, la diffusion s’effectuant par un
passage al'air de la nappe (4) de matiére textile

_ imprégnée de la matiére colorante, caractérisé
par le fait que, pour conirdler le temps de
diffusion, on régle la longueur élémentaire du
chemin parcouru dans le poste de diffusion (8)

" et/ou (12} par I'intermédiaire de moyens com-
pensateurs (17) qui permettent de faire varier
cette longueur d'une valeur sensiblement nulle,
et donc ainsi d’éviter la phase de diffusion, vers
une valeur préétablie maximum, et par suite
d’autoriser un temps prédéterminé de diffusion.

3. Procédé de traitement en continu, selon la
revendication 1, caractérisé par le fait que 'on
modifie le trajet de la nappe {4), et par suite son
chemin, en agissant pendant le déroulement en
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continu de la nappe (4} par lesdits moyens

compensateurs (17) et simultanément on as-

servit la vitesse de déroulement de la nappe (4)
par l'intermédiaire de moyens de conirdle de
tension (18) de la nappe afin d'augmenter [a
vitesse pour augmenter le trajet de la nappe ou
inversement. '

‘4. Poste de diffusion (8) ou (12} d’'une matiére
colorante dans une matiére textile, qui frouvera
notamment son application dans une installa-
tion (1) de traitement en continu par voie
humide de matiére textile, telle que par exemple
utilisée pour le blanchiment ou la teinture d’'une
nappe (4) de matiére textile tissée ou non
tissée, autorisant notamment la mise en oeuvre
du procédé selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait qu'il comporte des moyens
compensateurs (17} pour contrdler et régler la .
longueur élémentaire du chemin parcouru dans
ledit poste (8) ou (12) par la nappe (4) de
matiére textile en traitement entre 'entrée (20)
et la sortie (21) dudit poste de diffusion afin de

" maftriser le temps de diffusion.

‘5. Poste de diffusion d’une matiére colorante
dans une matiére textile, selon la revendication
4, ledit poste (8) ou (12) comportant un béti (22)
interposé sur le chemin de la nappe (4) de
matiére textile en traitement et traversé par la
nappe (4) de I'entrée (20) vers {a sortie (21),
caractérisé par le fait les moyens compensa-
teurs (17) sont constitués par :

- une premiére série de rouleaux de détours
(23) fixes par rapport au bati (22) et disposé
d’un c6té du chemin de la nappe (4)
- une deuxiéme série de rouleaux de détours
(24), mobiles et disposés de sorte que les deux
séries de rouleaux (23) et (24) puissent s’inter-
pénétrer afin que la deuxiéme série (24) puisse
étre positionnée de part et d'auire du chemin
de la nappe (4) entre deux positions extrémes
(25), (26). , ,

6. Poste de diffusion, selon la revendication 5,

~ caractérisé par le fait que :

- la premiére série de rouleaux de détours (23)
est formée de rouleaux paraliéles, disposés
horizontalement et parallélement au dessus du
chemin de la nappe (4},

- la deuxiéme série de rouleaux de détours (24)
est formée de rouleaux paralléles, disposés
horizontalement et en quinconce par rapport &
la premiére série (23), apte a &ire déplacée
verticalement enfre les deux positions ex-
trémes, 'une dite "position basse” (25) dans
laquelle la deuxiéme série de rouleaux (24) est
placée sous le chemin de la nappe (4) pour
permetire le chemin le plus court et autoriser un
temps de diffusion pratiquement nul, I'autre dite
"position haute” (26) dans laquelle la deuxiéme
série de rouleaux (24) est placée au moins au
dessus du chemin de la nappe {4) pour
permetire le cheminement de la nappe a travers
lesdites premiére et deuxieéme séries de rou-
leaux (23) et (24), et autoriser un temps de
diffusion prédéterminé.

7. Poste de diffusion, selon la revendication 5,
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caractérisé par le fait que la deuxiéme série de
rouleaux (24) présente un cadre (27}, disposant
lesdits deuxiémes rouleaux pour qu'il y ait
enchevétrement avec la premiére série de
rouleaux (23), monté & coulissement et guidé
dans le bati (22) afin d'assurer un parfait
parallélisme entre les plans définis par les
rouleaux (23) et (24) et celui du chemin de la
nappe (4).

8. Poste de diffusion, selon la revendication 7,
caractérisé par le fait qu'il comprend des
moyens d’élévation (28) du cadre mobile (27)
permettant de faire varier, selon un réglage
continu, la position du cadre entre les deux
positions extrémes (25) et (26).

9. Poste de diffusion, selon la revendication 7,
caractérisé par le fait qu'il comprend des
moyens de blocage du cadre mobile (27) pour
I'immobiliser selon le réglage souhaité et autori-
ser un fonctionnement stable.

10. Poste de diffusion, selon la revendication 8,
caractérisé par le fait que les moyens d’éléva-
tion (28) présentent des moyens de pression
réglables sur la nappe (4) asservis a la vitesse
de défilement de la nappe pendant la modifica-
tion de la hauteur de la deuxiéme série de
rouleaux (24).
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