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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kleinveredlung-
anlage der dem Oberbegriff des Anspruchs 1 entspre-
chenden Art.

Eine derartige Kleinveredlungsanlage ist aus der
DE 1460 390 A1 entnehmbar. Die NaBbehandlungsein-
richtung besteht hierbei aus einer zwischen Kaulen fest-
stehend angeordneten Wanne, in der mehrere Umlenk-
walzen in der Behandlungsflissigkeit umlaufen. Die
Warenbahn wird zwangslaufig bei jedem Umwickeln
durch die Behandlungsflissigkeit gefiihrt. Am jeweili-
gen Auslauf ist ein Quetschwerk angeordnet, aus dem
die Warenbahn auf die jeweilige Aufwickelkaule ge-
langt.

Die heutigen Anforderungen an einen Textilausri-
stungsbetrieb sind durch die Klrze der einzelnen Me-
tragen gekennzeichnet, die zudem aus wechselnden
Materialien bestehen und unterschiedlichen Behand-
lungen auszusetzen sind. Das Ziel besteht also darin,
mit moglichst geringem apparativem Aufwand und den-
noch in hoher Qualitat hinsichtlich GleichmaBigkeit und
Wirksamkeit der Behandlung diese relativ kleinen Me-
tragen anpassungsféhig bewaltigen zu kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Viel-
falt und Anpassungsfahigkeit der mit einer gattungsge-
mafBen Veredlungsanlage durchfihrbaren Behandlun-
gen zu erhéhen.

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 wie-
dergegebene Erfindung geldst.

Auch die erfindungsgemaBe Anlage ist zur Mitte
symmetrisch, so daf3 beim Hin- und Herwickeln die glei-
che Behandlung durchgefuhrbar ist. Alle Komponenten
der Anlage einschlieBllich der Kaulen befinden sich in
einem geschlossenen Gehause, in welchem eine
Dampfatmospéahre und damit eine gleichméaBige erhéh-
te Temperatur aufrechterhaltbar ist.

Das Quetschwerk in der Mitte erlaubt ein Abquet-
schen der Bahn nach dem Passieren des jeweiligen
Auftragswerks. Die Umlenkrollenanordnung erméglicht
ein Verweilen in der Dampfatmosphare, d.h. ein Damp-
fen nach dem Auftrag etwa einer Féarbeflissigkeit oder
einer Bleichflussigkeit.

Die Umlenkrollenanordnung kann jedoch auch als
Bestandteil einer Wascheinrichtung funktionieren, wenn
die unteren Umlenkrollen in die Fliissigkeitsbehalter
eingetaucht sind und dort also eine Tauchbehandlung
der Warenbahn mit anschlieBender Einwirkzeit stattfin-
det.

Eine Veredlungsanlage mit einem Gehause mit
Dampfatmosphéare, in der Milte angeordnetem
Quetschwerk und zu beiden Seiten desselben vorgese-
hener Umlenkrollenanordnung ist aus der Schriftstelle
MELLIAND TEXTILBERICHTE 5(1977), Seiten 422 bis
424, insbesondere Seite 423, Bild 4, bekannt. Hierbei
handelt es sich aber um einen reinen Dampfer ohne Auf-
tragswerke und ohne Fliissigkeitsbeh&lter an den Um-
lenkrollenanordnungen. Eine Maschine zur ahnlichen
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Kontinuierlichen Breitbehandlung von Textilien ist aus
DE-A-3 801 138 ebenfalls bekannt.

Symmetrisch zur Mitte ausgebildete Veredlungs-
einrichtungen sind auch die Jigger, die ebenfalls die
Kaulen in dem Gehause enthalten und bei denen in dem
Ausfiihrungsbeispiel der DE 36 12 999 A1 zwischen den
Kaulen ein Quetschwerk und zu beiden Seiten dessel-
ben Auftragsvorrichtungen vorhanden sind. der Jigger
ist jedoch als reine Fliissigkeitsbehandlungseinrichtung
ohne Verweilmdglichkeiten der offenen Bahn vorgese-
hen.

Die Auftragswerke sollen eine gleichmaBige Impréa-
gnierung der Warenbahn mit einem Minimum an Flls-
sigkeitsinhalt gewahrleisten.

In Betracht kommen insbesondere Auftragswerke
geman Anspruch 2, die flir sich genommen durch die
DE 14 60 265 und die DE 37 33 996 bekannt sind. Der
gebildete schmale Trog, der von der Warenbahn vertikal
durchlaufen wird, steht nur etwa eine Handbreit hoch
voll Flussigkeit, die je nach dem Verbrauch durch die
Warenbahn standig nachgesetzt wird, so daf3 die Wa-
renbahn stets mit FlUssigkeit definierter Konzentration
beaufschlagt wird und keine Verarmungserscheinun-
gen auftreten. Der Inhalt betragt bei einer normalen Wa-
renbahnbahnbreite von beispielsweise 1,8 m nur etwa
81bis 181, d.h. eine Menge, die nur flr ein kurzes Stiick
derlaufenden Warenbahn ausreicht. Der Trog kann also
sehr schnell leergefahren werden. Die Behandlungs-
flissigkeit steht zu beiden Seiten an der Warenbahn an
und wird beim Passieren des aufblasbaren Schlauches,
von welchem meist zwei einander gegeniberliegende
Exemplare zu beiden Seiten der Warenbahn vorhanden
sind, in die Warenbahn hineinmassiert und von dieser
abgestreift. Wenn der Druck von dem Schlauch bzw.
den Schlauchen weggenommen wird, kann die Waren-
bahn insbesondere von unten nach oben durch das Auf-
tragswerk hindurchgefahren werden, ohne daf3 dieses
in Funktion tritt.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 3 dient einerseits
der Warenflhrung, da die aus dem geschilderten Auf-
tragswerk nach unten herauskommende Warenbahn
nach oben umgelenkt bzw. von oben kommend von un-
ten in das Auftragswerk hineingelenkt werden muf3. Das
wegschwenkbare Fliissigkeitsbecken dient dem Auffan-
gen aus dem Auftragswerk nach unten ungewollt aus-
tretender kleiner Mengen an Behandlungsflissigkeit.
Es ist auch méglich, in dem Behalter mit der Umlenk-
walze eine reine zuséatzliche Trankbehandlung durchzu-
fihren, falls eine solche erwiinscht ist. Durch das Weg-
schwenken des Behalters kann in diesem etwa vorhan-
dene Behandlungsflissigkeit verbleiben und die Waren-
bahn ohne Trankung die Umlenkwalze passieren.

Zur Sicherung eines einwandfreien Bahnlaufs emp-
fiehlt sich eine Breithalteeinrichtung an der in Anspruch
4 angegebenen Stelle.

Die Flussigkeitsbeh&lter an den unteren Umlenkrol-
len kénnen absenkbar sein, bis die unteren Umlenkrol-
len und damit die sie umrundende Warenbahn aus einer
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in den Flissigkeitsbehaltern vorhandenen Behand-
lungsfliissigkeit ganz herauskommen (Anspruch 5).

Ferner kénnen gemafn Anspruch 6 auf den obersten
Umlenkrollen Abquetschwalzen angeordnet sein, wie
es bei Waschmaschinen Ublich ist.

Zur Steuerung der Warenbahnspannung beim
Durchlauf durch die Kleinveredlungsanlage und beim
Aufwickeln die Kaulen empfiehlt sich je ein Kompensa-
tor geman Anspruch 7.

Die indem Gehause der Kleinveredlungsanlage un-
tergebrachten Einzelaggregate kénnen samtlich ein-
zeln in und auBer Funktion gesetzt werden. Der Waren-
lauf bleibt aber immer der gleiche. Es kann beispiels-
weise von einer Kaule abgewickelt werden, worauf die
Warenbahn ohne Flussigkeitsbehandlung die erste Um-
lenkrollenanordnung passiert. In der in dem Gehause
herrschenden Dampfatmosphare wird auf dieser Ver-
weilstrecke die Warenbahn aufgeheizt und vorgedampift
und gelangt in diesem Zustand in das erste Auftrags-
werk, wo beispielsweise eine Farbeflissigkeit aufgetra-
gen werden kann, die in dem Quetschwerk in der Mitte
auf eine gleichmaBige Warenbahnfeuchte abgequescht
wird, wozu sich empfiehlt, daB dieses Quetschwerk eine
durchbiegungssteuerbare Walze umfaBt. Die Waren-
bahn durchlauft sodann das auf der anderen Seite des
Quetschwerks vorhandene Auftragswerk, ohne dafi
dieses in Funktion tritt und l4uft dann in die zweite Um-
lenkrollenanordnung ein, die eine Verweilstrecke zur
Déampfung der Warenbahn mit der auftragenen Farbe-
flissigkeit bildet. Die Warenbahn wird sodann auf die
zweite Kaule aufgewickelt.

Beim Rickwickeln kann das Dampfen fortgesetzt
werden, indem beide Auftragswerke und das Quetsch-
werk auBBer Funktion gesetzt werden. Nach einer aus-
reichenden Dampfzeit werden die Fllissigkeitsbehalter
an den unteren Umlenkrollen angehoben. Sie kénnen
eine Waschfllssigkeit enthalten, durch die die Waren-
bahn hindurchgefahren wird. Die Umlenkrollenanord-
nungen mit den zugeordneten Abquetschwalzen wirken
dann als Waschaggregate. Es kann sogar erwogen wer-
den, die Kleinveredlungsanlage anschlieBend zum
Trocknen der Warenbahn zu verwenden, indem die
Dampfatmosphére in dem Gehause uberhitzt wird.

Inder Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung schematisch dargestellt.

Die als Ganzes mit 100 bezeichnete Kleinvered-
lungsanlage umfaBt ein auf dem Hallenboden 1 aufge-
stelltes langlich quaderférmiges Gehause 2, welches
mit nicht dargestellien Mitteln zur Erzeugung einer
Dampfatmosphare in seinem Innern ausgeristet und im
Bereich seiner Decke 3 zur Vermeidung von tropfendem
Kondenswasser besonders ausgestaltet ist, wie es von
Déampfern bekannt ist.

In der Nahe der Enden sind in dem Gehause Tore
vorgesehen, die entweder an den Stirnseiten oder, wie
in dem Ausflihrungsbeispiel in einer der Seitenwéande
vorgesehen sein kénnen und die das Einfahren eines
Kaulenwagens 4 mit einer Kaule 5 gestatten. In dem
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Ausfiihrungsbeispiel sind die Tore nur durch ihre gestri-
chelten inneren Begrenzungslinien 6 angedeutet. Die
Kaulenwagen 4 sind auf Rollen 7 auf dem Hallenboden
1 verfahrbar und besitzen eine angetriebene Wickelach-
se 8, diean einen nicht dargstellten Antrieb ankoppelbar
ist.

Die Warenbahn 10 |auft Uber eine auf dem Wickel
5 aufliegende Umlenkrolle 9 auf den im Pfeilsinne um-
laufenden Wickel 5 auf bzw. von diesem ab. Die Rolle
9 ist an Schwenkarmen 11 iber dem Wickel 5 gelagert,
damit sie dem sich verandernden Wickeldurchmesser
folgen kann. Bei der in der Zeichnung dargestellten Be-
triebsphase wird die Warenbahn 10 von dem linken Wik-
kel 5 abgewickelt und auf den noch einen geringeren
Durchmesser aufweisenden rechten Wickel 5 aufgewik-
kelt.

Von dem linken Wickel 5 kommend passiert die Wa-
renbahn zunéchst einen als Ganzes mit 12 bezeichne-
ten Kompensator, mit dessen Hilfe die LAngsspannung
in der Warenbahn gesteuert wird.

Die Warenbahn 10 gelangt sodann in einer als Gan-
zes mit 20 bezeichnete Umlenkrollenanordnung, die in
der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise vier in
Langsrichtung des Gehauses 2 aufeinanderfolgende
Gruppen von je vier vertikal Ubereinanderliegenden
Umlenkrollen 21,22,23,24 umfaBt, lber die die Waren-
bahn in vertikalen Doppelschleifen gefihrt ist, wie es
von den Waschmaschinen bekannt ist. Auf den ober-
sten Umlenkrollen 24 sitzen Abquetschwalzen 25.

Die beiden unteren Umlenkrollen 21,22 jeder Grup-
pe sind in einem Flissigkeitsbehalter 26 angeordnet,
dermit der Fliissigkeit in die gestrichelt angedeutete Po-
sition absenkbar ist, in der sich die unterste Umlenkrolle
21 oberhalb des Flissigkeitsspiegels befindet. Die Flis-
sigkeitsbehalter 26 der Umlenkrollenanordnung 20 kén-
nen separat je fur sich absenkbar sein, werden aber im
allgemeinen gemeinsam abgesenki.

Die aufrechten Doppelschlaufen der Warenbahn 10
in der Umlenkrollenaordnung 20 bedeuten einen relativ
groBen Wareninhalt und beim Durchlauf der Warenbahn
10 mit konstanter Geschwindigkeit eine gewisse Ver-
weilzeit. Von der in Durchlaufrichtung letzten unteren
Umlenkrolle 21 passiert die Warenbahn 10 eine etwa
auf der Héhe der oberen Umlenkrollen 24 angeordnete
Umlenkrolle 13 und gelangt von dort Uber eine Breithal-
terolle 14 und weitere Warenbahnfihrungsrolle 15 ver-
tikal von oben in ein als Ganzes mit 30 bezeichnetes
Auftragswerk. Das Auftragswerk 30 umfafB3t einen von
oben nach unten trichterférmig sich verengenden Trog
31, der sich Uber die Breite der Warenbahn horizontal
erstreckt und durch einander zu beiden Seiten der Wa-
renbahn 10 gegenlberstehende, sich nach unten der
Warenbahn annahernde Wandungen 32 gebildet ist.
Nach unten hin ist der Trog durch einander in gleicher
Héhe gegeniberstehende aufblasbare Schlauche 33
begrenzt, die in aufgeblasenem Zustand an der Waren-
bahn 10 anliegen, das Herausstrébmen der Behand-
lungsflissigkeit nach unten aus dem Trog 31 verhindern
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und die den Trog 31 vertikal durchsetzende mit Behand-
lungsfliissigkeit beladene Warenbahn 10 auf einen tber
die Warenbahnbreite gleichmé&Bigen Feuchtegehalt ab-
streifen. Die Behandlungsflissigkeit steht in dem Trog
31 nur etwa 10 cm bis 20 cm hoch. Der Flotteninhalt des
Troges 31 ist also gering und reicht nur fur ein kurzes
Stick der Warenbahn 10 von héchstens wenigen Me-
tern aus. Die Flotte wird nach MafB3gabe des Verbrauchs
durch die Warenbahn 10 standig uber Zuleitungen 34
nachgesetzt. Die Warenbahn 10 wird also beim Durch-
lauf durch den Trog 31 standig beidseitig mit frischer
Flotte getrankt.

Unterhalb des durch die beiden aufblasbaren
Schlauche 33 gebildeten Durchtrittsspalts ist eine fet-
stehend drehbar gelagerte Umlenkwalze 35 vorgese-
hen, durch die die vertikal nach unten aus dem Durch-
trittsspalt herauskommende Warenbahn 10 nach oben
an der Seite des Auftragswerks 30 vorbei umgelenkt
wird und nach Passieren einer Breitehalterrolle 36 durch
ein Quetschwerk 37 hindurchlauft, welches lGbereinan-
derliegende Walzen 38,39 umfaBt, von denen die Ober-
walze 38 in dem Ausfuhrungsbeispiel eine durchbie-
gungssteuerbare Walze ist, die einen tber die Waren-
bahnbreite gleichmaBigen Abquetscheffekt erméglicht.
Das Quetschwerk 37 ist in einer vertikalen Mittelebene
40 des Gehauses 2 angeordnet.

Unter dem Auftragswerk 30 ist ein die Umlenkwalze
35 aufnehmendes Flissigkeitsbecken 16 angeordnet,
das an dem Durchtrittsspalt zwischen den aufblasbaren
Schlduchen 33 etwa hindurchtretende und von der Wa-
renbahn 10 abtropfende Behandlungsflissigkeit auf-
nimmt. Der Fliissigkeitsbecken 16 kann in die gestri-
chelt wiedergegebene Position 16' nach unten ver-
schwenkt werden, in der sich die Umlenkwalze 35 ober-
halb des Flussigkeitsspiegels in dem Fllussigkeitsbek-
ken 16 befindet. Das Fliissigkeitsbecken 16 braucht
hierfar nicht entleert zu werden.

Die gesamten bisher geschilderten Aggregate ge-
maf der Zeichnung links der Mittelebene 40 sind rechts
derselben spiegelbildlich ein zweites Mal vorhanden.
Die Kleinveredlungsanlage 100 ist also von der Mittel-
ebene 40 gegen die Kaulen 5 hin symmetrisch ausge-
bildet. Die Warenbahn 10 kann somit beim Durchlaufen
der Kleinveredlungsanlage 100 sowoh| beim Hin- und
als auch beim Herwickeln der gleichen Behandlung un-
terzogen werden. Es ist aber auch méglich, die Behand-
lung in den verschiedenen Wickelphasen unterschied-
lich zu gestalten. Dazu kdnnen die einzelnen Aggregate
wahlweise auBer Funktion gesetzt werden. Es kénnen
die Flussigkeitsbehalter 26 mit der darin befindlichen
Flassigkeit in die Position 26' abgesenkt werden, wo-
durch die Warenbahn die Umlenkrollenanordnung trok-
ken passiert. Die Abquetschwalzen 25 kdénnen hierbei
von den oberen Umlenkrollen 24 abgehoben werden.

Ebenso kénnen eine oder beide Auftragswerke 30
auBer Betrieb gesetzt werden, indem Uber die Zuleitun-
gen 34 keine Behandlungsflissigkeit mehr nachgesetzt
wird und die aufblasbaren Schlduche 23 drucklos ge-
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macht werden. Die Warenbahn 10 passiert dann den
dazwischen gebildeten Durchtrittsspalt ohne Einwir-
kung. Es kann dann auch das Flissigkeitsbecken 16
nach unten in die Position 16' verschwenkt werden, so
daf die Warenbahn die untere Umlenkwalze 35 trocken
umrundet.

SchlieBlich kann auch das Quetschwerk 37 gedff-
net werden.

Alle diese Einstellungen kénnen in beliebigen Kom-
binationen vorgenommen werden, wodurch eine grof3e
Vielfalt von méglichen Behandlungsabldufen eingestellt
werden kann. Die Warenbahn 10 |auft immer in der glei-
chen Weise durch die Kleinveredlungsanlage 100 und
muB nicht etwa jedesmal neu eingefadelt werden. Eine
Behandlung kann auch beliebig oft wiederholt werden,
um den Effekt zu verstéarken.

Von Bedeutung sind auch die geringe Platzbedarf
der Anlage und die Tatsache, daB3 die gesamte Behand-
lung in ein und derselben Dampfatmosphare stattfindet,
so daf Temperaturschwankungen und Warmeverluste
auf ein Minimum reduziert werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Kleinveredlungsanlage (100) fir eine textile Waren-
bahn (10),

mit einem dampfdichten Gehause (2), in wel-
ches an zwei einander gegenuberliegenden
Enden durch verschlieBbare Offnungen (6)
Kaulen (5) auf Kaulenwagen (4) einfahrbar sind
und in welchem eine Dampfatmosphare auf-
rechterhaltbar ist,

mit Antriebsvorrichtungen fir die Kaulen (5)
mittels deren die Warenbahn (10) von einer
Kaule (5) auf die andere und zurlick umwickel-
bar ist

und mit mindestens einer von der Warenbahn
(10) auf dem Weg von einer Kaule (5) zur an-
deren zu durchlaufenden, mindestens ein
Quetschwerk umfassenden, zu der vertikalen
Mittelebene (40) zwischen den Kaulen (5) sym-
metrisch ausgebildeten NaBbehandlungsein-
richtung,

gekennzeichnet durch folgende Merkma-

a) in der vertikalen Mittelebene (40) ist ein
Quetschwerk (37) angeordnet;

b) zu beiden Seiten des Quetschwerks (37) ist
je ein Auftragswerk (30) fur gleichzeitigen beid-
seitigen Auftrag einer Behandlungsflissigkeit
mit minimalem Flotteninhalt angeordnet,

¢) auBerhalb der beiden Auftragswerke (30) ist
je eine Anordnung (20) Ubereinanderliegender
Umlenkrollen (21,22,283,24) vorgesehen, lber



7 EP 0 776 392 B1 8

die die Warenbahn (10) in vertikalen Schlaufen
leitbar ist und von denen die unteren Umlenk-
rollen (21,22) in Flussigkeitsbehélter (26) ein-
tauchbar sind;

d) zumindest die Auftragswerke (30) und die
Flassigkeitsbehalter (26) sind wahlweise derart
auBer Funktion setzbar, daB sie von der Wa-
renbahn (10) ohne Flussigkeitseinwirkung
durchlaufbar sind.

Kleinveredlungsanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Auftragswerke (30) je-
weils einen schmalen, von der Warenbahn (10) ver-
tikal durchlaufenden, durch zu beiden Seiten der
Warenbahn (10) angeordnete, quer Uber die Breite
der Warenbahn (10) verlaufende und sich nach un-
ten der Warenbahn (10) anndhernde Wandungen
(32) gebildeten Trog (31) umfassen, der nach unten
auf mindestens einer Seite der Warenbahn (10)
durch einen in Querrichtung verlaufenden, aufblas-
baren, gegen die Warenbahn (10) abdichtenden
Schlauch (33) begrenzt ist und dem oberhalb des
Schlauches (33) Uber Zuleitungen (34) Behand-
lungsfliissigkeit zuflhrbar ist.

Kleinveredlungsanlage nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB unterhalb des Trogs (31) in
einem wegschwenkbaren Flissigkeitsbecken (16)
eine feststehend gelagerte Umlenkwalze (35) an-
geordnet ist, und die Warenbahn (10) vertikal aus
dem Trog (31) nach unten austretend oder vertikal
nach oben in diesen eintretend lber die Umlenk-
walze (35) auBerhalb des Auftragswerks (30) nach
oben oder von oben umlenkbar ist.

Kleinveredlungsanlage nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daf3 zwischen dem Quetschwerk
(37) und der Umlenkwalze (35) eine Breitehalteein-
richtung (36) vorgesehen ist.

Kleinveredlungsanlage nach einem der Anspriche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Flissig-
keitsbehalter (26) an den unteren Umlenkrollen
(21,22) mit der Behandlungsflissigkeit absenkbar
sind, bis sich die unteren Umlenkrollen (21,22) ganz
oberhalb des Fliissigkeitsspiegels befinden.

Kleinveredlungsanlage nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 auf den
obersten Umlenkrollen (24) abhebbare Ab-
quetschwalzen (25) angeordnet sind.

Kleinveredlungsanlage nach einem der Anspriche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da3 zwischen
die Umlenkrollenanordnungen (20) und die jeweils
benachbarte Kaule (5) ein Kompensator (12) zur
Steuerung der Warenbahnspannung eingeschaltet
ist.
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Claims

A small finishing plant (100) for a web of textile ma-
terial (10),

comprising a steam-tight casing (1) into which
reels (5) on carriages (4) can be driven through
closable openings at the two opposite ends and
in which a steam atmosphere is maintainable,

comprising drive devices for the reels (5), for
winding the fabric web (10) off one reel (5) on
to the other and vice versa, and

comprising at least one wet-treatment device,
symmetrically constructed relative to the verti-
cal central plane (40) between the reels (5) and
comprising at least one squeezer (4) through
which the web (10) runs on the way from one
reel (5) to the other,

characterised by the following features:

(a) a squeezer (37) is disposed in the vertical
central plane (40),

(b) an applicator (30) is disposed on each side
of the squeezer (37) for simultaneous applica-
tion of a treatment liquid on each side, with min-
imum liquor contents,

(c) an arrangement (20) of superposed guide
rollers (21, 22, 23, 24) is provided outside the
two applicators (30) and the web (10) can be
conveyed over them in vertical loops, the bot-
tom guide rollers (21, 22) being immersible in
a liquid container (26), and

(d) at least the applicators (30) and the liquid
container (26) can if required be put out of op-
eration so that the web (10) can run through
them without being acted upon by liquid.

A small finishing plant according to claim 1, charac-
terised in that each applicator (30) comprises a nar-
row trough (31) through which the web (10) passes
vertically and which is formed by walls (32) which
are disposed on each side of the web (10), extend
transversely across the width of the web (10) and
approach one another underneath the web (10), the
trough being bounded underneath on at least one
side of the web (10) by a transversely extending in-
flatable flexible tube (33) sealed from the web (10),
processing liquid being supplied to the trough
through feed pipes (34) above the flexible tube (33).

A small finishing plant according to claim 2, chra-
cterised in that a stationary-mounted guide roller
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(35) is disposed below the trough (31) in a swing-
away liquid basin (16), and the web (10) comes ver-
tically downwards out of the trough (31) or enters it
vertically upwards and is guided up or down via the
guide roller (35) outside the applicator (30).

4. Asmall processing plant according to claim 3, char-
acterised in that a fabric spreader (36) is provided
between the squeezer (37) and the guide roller (35).

5. Asmall processing plant according to any of claims
110 4, characterised in that the liquid container (26)
at the lower guide rollers (21, 22) can be lowered
together with the processing liquid until the lower
rollers (21, 22) are fully above the surface of the lig-
uid.

6. A small processing plant according to any of claims
1105, characterised in that liftable squeezing rollers
(25) are disposed on the top guide rollers (24).

7. Asmall processing plant according to any of claims
1 to 6, characterised in that a compensator (12) for
controlling the tension of the web is disposed be-
tween the guide roller arrangements (20) and the
respective associated reel (5).

Revendications

1. Installation de finissage de petites dimensions
(100) pour une nappe de produit textile (10) com-
prenant

* une enceinte (2) étanche a la vapeur dans la-
quelle aux deux extrémités opposées, on peut
introduire par des ouvertures obturables (6),
des rouleaux de tissu (5) portés par des cha-
riots & rouleaux (4), une atmosphére de vapeur
pouvant &tre maintenue dans l'enceinte,

* |esdispositifs d'entrainement pour les rouleaux
de tissu (5) a l'aide desquels on peut enrouler
et dérouler la nappe (10) d'un rouleau (5) a
l'autre,

¢ et au moins une installation de traitement au
mouillé que la nappe (10) doit traverser sur son
chemin d'un rouleau de tissu (5) a l'autre, et
comprenant au moins un dispositif d'exprima-
ge, cette installation de traitement au mouillé
étant réalisée symétriquement par rapport au
plan médian vertical (40) entre les rouleaux a
tissu (5),

caractérisée par les points suivants :
a) dans le plan médian vertical (40), il y a un

dispositif d'exprimage (37),
b) des deux cétés du dispositif d'exprimage
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(87), il est prévu chaque fois un dispositif d'en-
duction (30) pour appliquer simultanément et
surles deux faces un liquide de traitement avec
une capacité minimale du bain,

¢) en dehors des deux dispositifs d'enduction
(80), il y a un dispositif (20) avec des rouleaux
de renvoi superposés (21, 22, 23, 24) sur les-
quels la nappe de produit (10) est conduite sui-
vant des boucles verticales et les rouleaux de
renvoi inférieurs (21, 22) peuvent plonger dans
une cuve a liquide (26),

d) au moins le dispositif d'enduction (30) et la
cuve a liquide (26) peuvent étre mis sélective-
ment hors service, de sorte que ces dispositifs
peuvent étre traversés parla nappe (10) sans
subir I'action d'un liquide.

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon la revendication 1,

caractérisée en ce que

les dispositifs d'enduction (30) comprennent cha-
cun une goulotte (31) traversée verticalement par
la nappe (10), composée de parois (32) tournées
vers les deux faces de la nappe (10), dirigées en
travers de la largeur de la nappe (10) et se rappro-
chant vers le bas de la nappe (10), cette goulotie
étant délimitée en bas au moins d'un c6té de la nap-
pe (10) par un tuyau (33) gonflable, disposé dans
la direction transversale et qui peut assurer I'étan-
chéité par rapport a la nappe (10), l'auge recevant
au-dessus du tuyau (33) du liquide de traitement
fourni par des conduites d'alimentation (34).

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon la revendication 2,

caractérisée en ce qu'

en dessous de l'auge (31), dans une cuve a liquide
(16) qui peut étre écartée par basculement, ily aun
cylindre de renvoi (35) monté fixe et la nappe (10)
qui sort verticalement du bas de la goulotte (31) ou
qui y pénétre verticalement par le haut, passe sur
le cylindre de renvoi (35) a l'extérieur du dispositif
d'enduction (30) pour étre déviée vers le haut ou a
partir du haut.

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon la revendication 3,

caractérisée en ce qu'

entre le dispositif d'exprimage (37) et le cylindre de
renvoi (35), il est prévu un écarteur (36).

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon l'une des revendications 1 a 4,

caractérisée en ce que

les cuves a liquides (26) peuvent étre abaissées
avec le liquide de traitement au niveau des cylin-
dres de renvoi inférieurs (21, 22) jusqu'a ce que ces
cylindres de renvoi (21, 22) se trouvent totalement
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au-dessus du niveau de liquide.

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon I'une des revendications 1 a 5,

caractérisée par

des cylindres d'exprimage (25) relevables sont as-
sociés aux cylindres de renvoi supérieurs (24).

Installation de finissage de petites dimensions se-
lon I'une des revendications 1 a 6,

caractérisée en ce qu'

entre les dispositifs & cylindres de renvoi (20) et le
rouleau a tissu (5) directement voisins, il est prévu
un compensateur (12) pour commander la tension
de la bande.
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