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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Saubern von kontinuierlich vorlaufendem, bahnformi-
gen Textilgut nach Anspruch 1 und auf eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 5.

Durch die DE 32 13 840 A1 (Oberbegriff des An-
spruches 1) ist es bekannt, zum Waschen oder Spilen
einertextilen Warenbahn einen Schaum auf die Polseite
aufzugeben und dann das Textilgut unmittelbar an-
schlieBend einer Dampfbehandlung zu unterziehen, um
es anschlieBend mit Wasser zu spiilen zum Auswa-
schen der geldsten Schmutzstoffe. Es ist auch daran
gedacht, den Schaumauftrag zweistufig durchzufihren,
wozu der erste aufgetragene Schaum zunachst mit den
geldésten Schmutzstoffen abgesaugt oder aus dem Tex-
tilgut ausgepreBt und erst das so vorgesauberte Textil-
gut mit einem zweiten aufgetragenen Schaum in den
Déampfer gefahren wird. Wesentlich bei beiden Verfah-
ren ist, daB der aus einem oder mehreren Tensiden her-
gestellte Schaum, der zu den Fasern des Textilgutes
keine Affinitat hat, jedoch ein hohes Adsorptionsvermé-
gen zuden auszuwaschenden Schmutzstoffen, vordem
Auftrag hergestellt wird und lediglich aufgetragen wer-
den soll. Dieses Verfahren gewahrleistet keinen inten-
siven Kontakt des Schaumes mit den Fasern eines dich-
ten Pols, insbesondere nicht Uber deren ganze Lange
bis zu deren Wurzeln. Eine vollstandige Reinigung ist
deshalb mit diesem Verfahren nicht méglich.

Ein anderes Behandlungsverfahren offenbart die
DE 30 26 349 A1, nach der ein Reinigungsverfahren be-
kannt ist, bei dem ebenfalls ein Schaum auf das Textilgut
aufgegossen wird, der aber vor dem Dampfen in das
Textilgut eingearbeitet wird. Dieses den Pol stark beauf-
schlagende Behandlungsverfahren zerstért zumindest
teilweise den Pol, es erzeugt viele Flusen, so daf3 ein
derartiges Einarbeiten von Schaum fir polférmige Tex-
tilwaren nicht geeignet ist.

Das gleiche gilt selbstverstandlich dann, wenn - wie
beim Schaumfarben durch die DE 30 45 644 A1 bekannt
- zwar eine Fllssigkeit auf das Textilgut aufgegeben, der
Schaum aber dann ebenfalls durch Walken od. dgl. auf
dem Textilgut erzeugt werden muf3.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu finden, mit den die vor-
genannten Probleme vermieden werden. Das insbe-
sondere polférmige Textilgut soll ohne viel Wasser- und
Waschmittelaufwand in einem einfachen und kurzzeiti-
gen kontinuierlichen Behandlungsverfahren tief gerei-
nigt werden, ohne daf3 durch zwangsweise mechani-
sche Bearbeitung des Flors Flusen entstehen.

Ausgehend von dem Verfahren anfangs genannter
Art sieht die Erfindung zur Lésung der gestellten Aufga-
be vor, daB das Textilgut mit einer Flussigkeit getrankt
wird, die Chemikalien wie Treibmittel zur Schaumbil-
dung in Dampfatmosphare enthalt, das Textilgut zur Er-
zeugung des waschaktiven Schaumes in einen Damp-
fer transportiert, dort unter Sattdampfbedingungen ge-
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dampft und nach Durchlaufen des Dampfers von der
Warensichtseite her abgesaugt wird.

Der Vorteil dieses Verfahrens ist, daB die aufgege-
bene Fllssigkeit ohne Probleme sofort bis zum Grund
des Pols in das Textilgut gebracht werden kann. Wenn
jetzt durch die Temperatureinwirkung im Dampfer der
Schaum entsteht, so quillt er von der Wurzel der Fasern
an deren Spitzen und transportiert dabei die Schmutz-
stoffe an die Oberflache des Textilgutes. Dort kénnen
sie ohne Probleme auch umweltfreundlich ohne zuséatz-
liches Waschwasser abgesaugt werden.

Selbstverstandlich kann der Verfahrensvorgang
auch wiederholt werden, oder es kann das Textilgut
auch ohne weiteren Flussigkeitsauftrag erneut in den
Dampfer eingefahren werden, um den beim Absaugen
gelegten Flor ohne Berlhrung auf der Polseite natirlich
im Dampf auszurichten.

Die Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfah-
rens besteht aus an sich bekannten Aggregaten. Sie
sind speziell fur dieses Verfahren einander zugeordnet
und in den Figuren beispielhaft erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen lotrechten Schnitt durch einen
Schachtddmpfer in Transportrichtung der
Warenbahn und

Fig. 2 einen Schachtdampfer gleich dem nach Fig.

1, jedoch mit einer anderen Warenbahnfiih-
rung.

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 ist eine Tex-
tilbahn Reinigungs - oder Sauberungsvorrichtung, ob-
wohl ein Dampfer, hier Schachtdampfer 1 zum Einsatz
kommt. Zum S&ubern wie insbesondere Vorwaschen ei-
ner kontinuierlich vorlaufenden Warenbahn 2, die einen
Pol 3 aufweisen kann, wird zunachst durch die unterhalb
des Dampfers 1 angeordnete Auftragsvorrichtung 4 ei-
ne Fllissigkeit in den Pol verbracht und dann die Waren-
bahn 2 in die Dampfatmosphére zum Aufschaumen der
waschaktiven Flussigkeit transportiert. Dieser die
Schmutzstoffe an die Oberflache des Textilgutes trans-
portierende Schaum wird dann auB3erhalb des Damp-
fers 1 an der Absaugvorrichtung 5 abgesaugt, womit die
Reinigung beendet ist.

Die Reinigungsvorrichtung nach Fig. 1 besteht im
einzelnen aus dem Stander 6, der sowohl die Auftrags-
vorrichtung 4, den Dampfer 1 und die Absaugvorrich-
tung 5 tragt. Uber Umlenkwalzen 7, 8 wird die mit nach
oben ausgerichteten Pol 3 einlaufende Warenbahn 2 mit
dem Pol nach unten umgelenkt und dann iber einen
Flussigkeitsaustrittsschlitz 9 gefahren. Der Schlitz 9 er-
streckt sich nur Uber die Arbeitsbreite und gewahrleistet
einen gleichmasigen Flussigkeitsauftrag Uber die Lan-
ge des Schlitzes. Dazu besteht die Vorrichtung aus ei-
nem Balken 10, dem Uber einen oder mehrere nicht ge-
zeigte AnschluBstellen die Flissigkeit zugefihrt wird.
Durch geschickte Verteilung der Flussigkeit in dem Bal-
ken 10 ahnlich der Vorrichtung nach der DE 40 26 198.0
A1 gelangt sie gleichmaBig verteilt Uber die Lange des
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Schlitzes 9 in den Pol der Warenbahn 2. Oberhalb der
Warenbahn 2 [auft auf deren Rickseite eine Drlickwalze
11, umdurch diese das Eindringen der Fllissigkeit in den
Pol 3 zu beeinflussen. Es ist méglich, die Warenbahn 2
dann gleich in den Dampfer 1 einzufahren oder erneut
umzulenken in Richtung des Troges 12, der durch eine
Tauchwalze 13 und eine Rinne 13' gebildet ist. Die Rin-
ne 13 erstreckt sich mit einem Ablaufblech 14 bis unter
den Balken 10 zum Auffangen von UberschuBflilssig-
keit. An der Walze 13 kann der Pol 3 der Warenbahn 2
getaucht oder die Warenbahn nur von oben mit Fliissig-
keit bespriht werden. Dazu ist ein Spriihrohr 15 in den
Spalt zwischen der abwartslaufenden Warenbahn 2 und
der Tauchwalze 13 gerichtet, so daB die Flissigkeit an
der Walze 13 von der Rickseite her in das Textilgut 2
gepreBt wird.

Die an der Auftragsvorrichtung in die Warenbahn,
insbesondere in den Pol derselben geflhrte Flussigkeit
ist eine besondere Mischung aus waschaktiven Chemi-
kalien und unter thermischer Energie aufschaumenden
Treibmitteln. Das Adsorptionsvermdgen der waschakii-
ven Mittel an die im Textilgut enthaltenen Schmutzstoffe
und gleichzeitig fehlende Affinitat zu den Fasern bewirkt
ein Lésen der Schmutzstoffe von den Fasern. Durch den
entstehenden Schaum wird dann jeder Schmutzpartikel
nach oben an die Spitze der Florfasern gefiihrt, um von
dort leicht abgesaugt werden zu kénnen.

Zum Déampfen in Sattdampfatmosphére lauft dann
die Warenbahn 2 nach oben in den nach unten offenen
Schachtddmpfer 1, wozu die oben angeordnete, vor-
zugsweise angetriebene Dampfer-Umlenkrolle 16 im
Dampfergehéause angeordnet ist. Uber Ausbreit-Richt-
rollen 17 gelangt die Warenbahn 2 wieder zum Stander
6, in dem vor der nachsten Umlenkrolle 18 die Absaug-
vorrichtung 5 dem Pol oder der Sichtseite der Waren-
bahn zugeordnet ist. Uber eine geschwindigkeitssteu-
erbare Walze 19 geman Fig. 1 oder Uber eine Tanzer-
walzensteuerung 19' geman Fig. 2 gelangt die Waren-
bahn dann zum nachsten Behandlungsaggegat.

Der Schachtdampfer 1 besteht aus einem einfa-
chen nach unten hin offenen Gehause, das ebenfalls
am Stander 6 gehalten ist. Die stimseitige Einlaufwan-
dung 20 endet unten tiefer, als die auslaufseitige Wan-
dung 21, damit nur dort UberschuBdampf aus dem
Déampfer 1 ausstrébmen kann. Dieser wird dann mittels
der auBerhalb der Wandung 21 angeordneten Haube
22 aufgefangen und abgesaugt. Der notwendige Dampf
wird oben tber die Rohre 23 zugefuhrt und gelangt dann
durch die perforierten Wandungen 24 in den Behand-
lungsraum. Das evil. entstehende Kondensat flieBt an
den schragen oder lotrechten Innenwandungen des
Déampfers nach unten in die Rinnen 25, die evil. beheizt
sein kénnen.

Der Dampfer nach Fig. 2 gleicht dem nach Fig. 1,
die Warenbahnflhrung ist nur fur einen doppelten Wa-
reneinzugvorgesehen. Dazu ist jetzt die Absaugvorrich-
tung 5 nach oben ausgerichtet, um die horizontal aus-
gerichtete Warenbahn von unten abzusaugen. In den
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Zwickel zwischen der abwarts laufenden Warenbahn 2
und der Umlenkwalze 18 kann auch noch ein Sprihrohr
28 gerichtet sein, um andere Waschfllissigkeit an der
Rolle 18 durch das Textilgut zu driicken und sogleich
abzusaugen. Nach Umlaufen der angetriebenen Walze
27 1auft dann die Warenbahn mit dem Pol nach auBen
wieder in den Dampfer 1 aufwéarts zur Dampfer-Umlenk-
rolle 26 und wieder abwarts zur dort angedeuteten Tanz-
erwalzensteuerung 19'. Durch den zweiten Dampfvor-
gang kann in einfacher Weise der Flor unter thermischer
Einwirkung ausgleichend gerichtet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Saubem von kontinuierlich vorlau-
fendem, bahnférmigen Textilgut, das mit einem
waschaktiven Fluid, das eine Verbindung, die ein
hohes Adsorptionsvermdégen an die auszuwa-
schenden Schmutzstoffe und keine Affinitat zu den
Fasern des Textilgutes hat und ein oder mehrere
Tenside enthalt, versehen ist, unmittelbar anschlie-
Bend einer Sattdampfbehandlung unterworfen wird
und letztlich von der Warenbahnoberflache her ab-
gesaugt wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 eine
Flussigkeit als Fluid zur Verfigung gestellt und das
Textilgut mit dieser Flissigkeit getrankt wird, wobei
die Flussigkeit Chemikalien zur Schaumbildung
erst in Dampfatmosphéare enthélt, daf3 das Textilgut
in den Da&mpfer transportiert und dort zur Erzeu-
gung des waschaktiven Schaumes gedampft wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB bei polférmiger Ware die Polseite mit der
Flissigkeit getrankt und der in dem Dampfer ent-
standene Schaum von der Polseite her abgesaugt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 das Textilgut nach der Absau-
gung erneut gedampft wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der zweite Dampfvorgang ohne Be-
rihrung der Warenbahn auf der Polseite durchge-
fahrt wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 - 4, dadurch gekennzeich-
net, daf3 einem an sich bekannten, nach unten hin
offenen Schachtddmpfer (1) ein Flissigkeitsauf-
traggerat (4) unmittelbar vor- und eine Absaugvor-
richtung (5) unmittelbar nachgeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Flussigkeitsauftraggerat (4) un-
terhalb der Haube des Schachtdampfers (1) ange-
ordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 das Fllussigkeitsauftraggerat (4)
aus einem Balken (10) mit einem nach oben offe-
nen, sich Gberdie Arbeitsbreite erstreckenden Fliis-
sigkeitsaustrittsschlitz (9) besteht, Uber den das
Textilgut (2) mit nach unten gerichtetem Pol (3) ge-
flhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Flussigkeitsaustrittsschlitz (9)
eine Andrickwalze (11) auf der Rlckseite des Tex-
tilgutes (2) anliegend zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 sich in Transportrichtung des
Textilgutes (2) hinter dem Balken (10) eine Umlenk-
walze unterhalb und parallel zum Balken flr eine
nach oben gerichtete Umlenkung des Textilgutes
(2) erstreckt und in den Zwickel zwischen Umlenk-
walze (13) und dem abwarts laufenden Textilgut (2)
eine parallel zur Umlenkwalze (13) angeordnete
Flassigkeitsauftragseinrichtung, wie Spruhrohr
(15), gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Umlenkwalze (13) unten von ei-
nem Badgehdause (13') zur Bildung eines Tauchtro-
ges umgeben ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 10 mit
einem Dampfer unterhalb dessen Decke eine ggf.
angetriebene Umlenkwalze fir die in einer auf- und
ablaufenden Schlaufe gefuhrte Warenbahn, da-
durch gekennzeichnet, daf3 oberhalb dieser Um-
lenkwalze (16) eine zweite (26) angeordnet ist, Uber
die eine zweite auf- und abgefiihrte Schlaufe der
Warenbahn (2) gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 mit einer an dem un-
teren Auslaufende der ersten Schlaufe vorgesehe-
nen Fiihrungswalze zur Bildung des ablaufenden
Trums der Schlaufe, dadurch gekennzeichnet, dai3
etwa horizontal neben dieser Fuhrungswalze (18)
eine weitere Walze (27) angeordnet ist und zwi-
schen diesen die nach oben gerichtete Absaugein-
richtung (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Zwickel zwischen der Fiihrungs-
walze (18) und dem abwarts laufenden Textilgut (2)
Uber die Arbeitsbreite eine Flissigkeitszufihrein-
richtung, wie Sprihrohr (28), parallel ausgerichtet
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 13, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die parallel zur Waren-
bahn (2) angeordnete Auslaufstirnwandung (21)
des Dampfers (1) héher endet als die einlaufseitige
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Dampferwandung (20) und an dieser Wandung (21)
und oberhalb einer die Abzugsgeschwindigkeit
steuernden Walze (19, 19') eine Absaughaube (22)
angeordnet ist.

Claims

Method of cleaning continuously advancing, web-
like textile material, which is provided with a wash-
ing-active fluid and includes a compound, which
has a high adsorbing power for the pollutants to be
washed-out and no affinity with the fibres of the tex-
tile material, and also includes one or more sur-
factants, then it is immediately subjected to a satu-
rated steam treatment, and it is finally removed from
the surface of the continuous material by suction,
characterised in that a liquid is available as the fluid,
and the textile material is steeped with this liquid,
the liquid containing chemicals for the formation of
foam only in a steam atmosphere, and in that the
textile material is conveyed into the steamer and
steamed there to produce the washing-active foam.

Method according to claim 1, characterised in that,
in the case of a pile-type material, the pile side is
steeped with the liquid, and the foam, produced in
the steamer, is removed from the pile side by suc-
tion.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the textile material is steamed afresh after the
removal by suction.

Method according to claims 2 and 3, characterised
in that the second steaming operation is accom-
plished without contact being made with the contin-
uous material on the pile side.

Apparatus for accomplishing the method according
to one of claims 1 - 4, characterised in that a liquid
coating device (4) is disposed immediately in up-
stream of a downwardly open shaft-type steamer
(1), which is known per se, and an extractor (5) is
disposed immediately downstream of said steamer.

Apparatus according to claim 5, characterised in
that the liquid coating device (4) is disposed be-
neath the hood of the shaft-type steamer (1).

Apparatus according to claim 5 or 6, characterised
in that the liquid coating device (4) comprises a bar
(10) with an upwardly open liquid discharge slot (9),
which extends over the working width, and via
which slot the textile material (2) with a downwardly
orientated pile (3) is guided.

Apparatus according to claim 7, characterised in
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that a pressure roller (11) is associated with the lig-
uid discharge slot (9) and lies adjacent thereto on
the rear side of the textile material (2).

Apparatus according to claim 7 or 8, characterised
in that, when viewed with respect to the direction of
conveyance of the textile material (2), a guide roller
extends behind the bar (10) beneath and parallel to
the bar for an upwardly orientated guidance of the
textile material (2), and a liquid coating device, such
as spray tube (15), is directed into the wedge be-
tween guide roller (13) and the downwardly travel-
ling textile material (2).

Apparatus according to claim 9, characterised in
that the guide roller (13) is surrounded at its lower
end by a bath housing (13') to form an immersion
trough.

Apparatus according to one of claims 5 - 10, having
a steamer with a guide roller, which is possibly driv-
en, disposed beneath the top thereof for guiding the
continuous material which is guided in an upwardly
and downwardly travelling loop, characterised in
that a second guide roller (26) is disposed above
the previously mentioned guide roller (16), a second
upwardly and downwardly guided loop of the con-
tinuous material (2) being guided over said second
guide roller.

Apparatus according to claim 11, having a guide
roller, which is provided at the lower outlet end of
the first loop, for forming the downwardly travelling
portion of the loop, characterised in that an addi-
tional roller (27) is disposed substantially horizon-
tally adjacent this guide roller (18), and the upwardly
orientated extractor (5) is disposed between said
rollers.

Apparatus according to claim 12, characterised in
that a liquid supply means, such as spray tube (28),
is associated with the wedge between the guide roll-
er (18) and the downwardly travelling textile mate-
rial (2) so as to spray in a parallel orientated manner
over the working width.

Apparatus according to one of claims 5 - 13, char-
acterised in that the outlet end wall (21) of the
steamer (1), disposed parallel to the continuous
material (2), terminates higher than the steamer
wall (20) at the inlet side, and a suction hood (22)
is disposed on this wall (21) and above a roller (19,
19"), which controls the extraction speed.

Revendications

1.

Procédé de nettoyage d'un textile sous forme de
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bande a alimentation continue, recouvert d'un fluide
détergent-actif composé d'une liaison, présentant
une capacité d'adsorption élevée vis-a-vis des im-
puretés enlevées par lavage et n‘ayant aucune af-
finité avec les fibres du textile, et d'un ou de plu-
sieurs tensioactifs, soumis directement par la suite
a un traitement a vapeur saturée et finalement as-
piré de la surface de la bande de tissu, caractérisé
en ce qu'un liquide est prévu en tant que fluide et
le textile est imprégné de ce liquide, le liquide con-
tenant des substances chimiques pour la formation
de mousse uniquement en atmosphére vapeur, en
ce que le textile est transporté dans le générateur
de vapeur et y est traité a la vapeur pour la produc-
tion de la mousse & détergent-actif.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que dans le cas d'un tissu pelucheux, la face pe-
lucheuse est imprégnée du liquide et la mousse ap-
paraissant dans le générateur de vapeur est aspi-
rée de la face pelucheuse.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le textile est & nouveau traité a la vapeur
apreés l'aspiration.

Procédé suivant les revendications 2 et 3, caracté-
risé en ce que le deuxiéme processus de vaporisa-
tion est réalisé sur la face pelucheuse sans contact
avec la bande de tissu.

Dispositif pour I'exécution du procédé suivant I'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce qu'un appareil d'application de liquide (4) est
monté directement en amont et un dispositif d'aspi-
ration (5) directement en aval d'un générateur de
vapeur en forme d'entonnoir (1) ouvert vers le bas
et connu en soi.

Dispositif suivant la revendication 5, caractérisé en
ce que l'appareil d'application de liquide (4) est dis-
posé en-dessous de la téte du générateur de va-
peur en forme d'entonnoir (1).

Dispositif suivant la revendication 5 ou 6, caracté-
risé en ce que l'appareil d'application de liquide (4)
est constitué d'une poutre (10), comportant une fen-
te d'évacuation du liquide (9) ouverte vers le bas et
s'étendant sur toute la largeur de travail, sur laquel-
le le textile est guidé, face pelucheuse (3) dirigée
vers le bas.

Dispositif suivant la revendication 7, caractérisé en
ce qu'un rouleau presseur (11) venant s'appliquer
sur le revers du textile (2) est adjoint & la fente
d'évacuation du liquide (9).

Dispositif suivant la revendication 7 ou 8, caracté-
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risé en ce qu'un cylindre déflecteur s'étend dans la
direction de transport du textile (2) derriére la poutre
(10), en-dessous et parallélement & celle-ci, afin
d'assurer une déviation du textile (2) vers le haut et
en ce que dans I'emprise entre le cylindre déflecteur
(13) et le textile avancgant vers le bas (2) est orienté
un dispositif d'application de liquide, tel qu'un tuyau
de pulvérisation, disposé parallélement au cylindre
déflecteur (13).

Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en
ce que le cylindre déflecteur (13) est entouré d'un
corps de bain (13') destiné a former une cuve d'im-
mersion.

Dispositif suivant l'une quelconque des revendica-
tions 5 & 10, comprenant un générateur de vapeur
en-dessous de la téte duquel est disposé un cylin-
dre déflecteur, facultativement entrainé par un mo-
teur, pour une bande de tissu guidée dans une bou-
cle ascendante ou descendante, caractérisé en ce
que au dessus de ce cylindre déflecteur (16) est dis-
posé un deuxiéme cylindre déflecteur (26) grace
auquel une deuxiéme boucle ascendante ou des-
cendante de la bande de tissu (2) est guidée.

Dispositif suivant la revendication 11, comprenant
un cylindre de guidage prévu a l'extrémité de sortie
de la premiére boucle et destiné a former le com-
partiment d'entrée de la boucle, caractérisé en ce
qu'un deuxiéme cylindre (27) est disposé approxi-
mativement horizontalement & cété de ce cylindre
de guidage (18) et en ce que le dispositif d'aspira-
tion (5) orienté vers le haut est disposé entre ceux-
ci.

Dispositif suivant la revendication 12, caractérisé
en ce qu'un dispositif d'alimentation de liquide, tel
qu'un tuyau de pulvérisation (28) orienté paralléle-
ment sur la largeur de travail est adjoint dans I'em-
prise entre le cylindre de guidage (18) et le textile
(2) allant vers le bas.

Dispositif suivant l'une quelconque des revendica-
tions 5 & 13, caractérisé en ce que la paroi frontale
de sortie (21) du générateur de vapeur (1) disposée
parallélement alabande de tissu (2) se termine plus
haut que la paroi cbté entrée (20) du générateur de
vapeur et en ce qu'une hotte d'aspiration (22) est
disposée sur cette paroi (21) et au dessus d'un cy-
lindre (19, 19') de commande de la vitesse d'alimen-
tation.
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