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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  entspre- 
chend  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1  sowie 
eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses  Ver- 
fahrens. 

Textile  Warenbahnen  werden  vielfach  in 
Strangform  einer  Nassbehandlung  (z.B.  Färben 
oder  Spülen)  unterworfen.  Nachteilig  sind  hierbei 
die  durch  die  Strangform  entstehenden  Falten, 
die  das  Aussehen  der  fertigen  Warenbahnen  be- 
einträchtigen. 

Man  hat  daher  bereits  Verfahren  und  Vorrich- 
tungen  entwickelt,  die  eine  Nassbehandlung 
einer  bewegten  textilen  Warenbahn  im  ausge- 
breiteten  Zustand  ermöglichen.  Viele  Warenbah- 
nen,  insbesondere  elastische  und  wenig  dimen- 
sionsstabile  Bahnen,  besitzen  jedoch  die  Ten- 
denz,  bei  einer  solchen  Nassbehandlung  im  aus- 
gebreiteten  Zustand  wieder  Falten  zu  bilden  oder 
gar zu  einem  Strang  zusammenzulaufen.  Um  die- 
ser  Tendenz  entgegenzuwirken,  ist  es  beim  dis- 
kontinuierlichen  Färben  von  Teppichen  in  Färbe- 
kufen  bekannt,  die  in  der  Kufe  endlos  umlaufende 
Warenbahn  über  Breithaltewalzen  zu  führen. 
Dies  bedingt  jedoch  einen  erheblichen  konstruk- 
tiven  Aufwand  und  ist  zudem  mit  dem  Nachteil 
einer  schlechten  Anpassbarkeit  während  des  Be- 
triebes  behaftet. 

Es  sind  ferner  auch  Verfahren  zur  Breithaltung 
einer  bewegten  textilen  Warenbahn  während 
einer  Nassbehandlung  bekannt  (DE-A-2520748 
und  2430135),  bei  denen  die  mittels  eines  oberen 
und  eines  unteren  endlos  umlaufenden  perforier- 
ten  Transportbandes  durch  ein  Flüssigkeitsbad 
geführte  textile  Warenbahn  dadurch  breitgehal- 
ten  wird,  dass  der  oberen  und  unteren  Breitseite 
der  Warenbahn  Fluidströme  zugeführt  werden, 
die  jeweils  von  der  Warenbahnmitte  zu  den  Wa- 
renbahnkanten  hin  gerichtet sind. 

Zum  Stand  der  Technik  gehört  schliesslich  ein 
Verfahren  (FR-A-1  353600),  bei  dem  die  Waren- 
bahn  über  eine  Vielzahl  von  Walzen  geführt  den 
Flottenraum  durchsetzt,  wobei  die  Beheizung  der 
Flotte  durch  Eindüsen  von  Heissdampf  erfolgt, 
der  zu  den  Warenbahnkanten  hin  gerichtet  ist 
und  zugleich  eine  gewisse  Ausbreitwirkung  auf 
die  Warenbahn  ausüben  soll.  Da  bei  diesem  be- 
kannten  Verfahren  die  Warenbahn  durch  Walzen 
breitgehalten  wird,  lassen  sich  in  der  Warenbahn 
vorhandene  Falten  nicht wirksam  ausbreiten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  der  im  Oberbegriff  des  Anspruches  1 
vorausgesetzten  Art  so  auszubilden,  dass  mit  be- 
sonders  einfachen  Mitteln  eine  zuverlässige 
Breithaltung  der  Warenbahn  auch  bei  unter- 
schiedlichen  Warenbahnarten  und  wechselnden 
Betriebsverhältnissen  gewährleistet  ist,  und  eine 
Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens 
bereitzustellen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  durch 
die  kennzeichnenden  Merkmale  der  Ansprüche  1 
und  3  gelöst. 

Bei  dem  erfindungsgemässen  Verfahren  er- 
folgt  die  Breithaltung  der  Warenbahn  mittels  der 

Fluidströme  in  dem  etwa  vertikalen  Bewegungs- 
abschnitt,  in  dem  die  Warenbahn  von  unten  nach 
oben  aus  der  Behandlungs-  und  Speicherzone 
zur  Umlenk-  und  Rückführzone  läuft.  Hier  kommt 
die  Warenbahn  praktisch  ohne  Spannung,  nur 
durch  ihr  eigenes  Gewicht  belastet,  an,  was  einen 
optimalen  Ausbreiteffekt  gewährleistet. 

Da  sich  die  Warenbahn  beim  Aufbringen  der 
die  Breithaltung  bewirkenden  Fluidströme  nicht 
mehr  im  Flottenraum  befindet,  wird  die  Gefahr 
eines  unerwünschten  seitlichen  Wegschwim- 
mens  der  Ware  vermieden,  ebenso  ein  Energie- 
verlust,  wie  er  beim  Aufbringen  der  Fluidströme 
in  der  Flotte  unvermeidlich  wäre. 

Indem  die  Fluidströme  auf  die  gerade  aus  der 
Behandlungs-  und  Speicherzone  herausgezoge- 
ne  Warenbahn  aufgebracht  werden,  ergibt  sich 
ein  sehr  erwünschter  Gegenstrom  zwischen  dem 
Fluid  und  der  Ware,  was  zu  einem  guten  Wärme- 
und  Stoffaustausch  sowie  zu  einer  langen  Kon- 
taktzeit  zwischen  dem  Fluid  und  der  Warenbahn 
führt. 

Durch  die  Abtastung  der  Warenbahnkanten 
mittels  Fühlern  und  die  Steuerung  der  Fluidströ- 
me  durch  diese  Fühler  erreicht  man  eine  sehr 
feinfühlige  und  rasche  Anpassung  der  Breithalte- 
wirkung  an  die  jeweils  vorliegenden  Verhältnisse, 
insbesondere  an  unterschiedliche  Tendenzen  der 
Warenbahn  zur  Faltenbildung,  seitlichen  Verle- 
gung  usw. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  zeichnet 
sich  ferner  durch  einen  besonders  geringen  Auf- 
wand  aus,  zumal  das  von  den  Fühlern  gelieferte 
Signal  dazu  verwendet  werden  kann,  der  Waren- 
bahn  Fluidströme  nur  insoweit  zuzuführen,  als 
eine  Ausbreitwirkung  gerade  tatsächlich  benötigt 
wird.  Im  Rahmen  der  Erfindung  ist  es  selbstver- 
ständlich  auch  möglich,  der  Warenbahn  eine  ge- 
wisse  Grundmenge  der  Fluidströme  ständig  zu- 
zuführen  (etwa  eine  Menge  von  Flotte  und/oder 
Luft,  die  der  Warenbahn  aus  verfahrenstechni- 
schen  Gründen  an  dieser  Stelle  ohnehin  zuge- 
führt  werden  soll),  während  das  von  den  Fühlern 
gelieferte  Signal  nur  zur  Steuerung  zusätzlicher, 
zur  Breithaltung  dienender  Fluidströme  dient. 

Zweckmässige  Ausgestaltungen  der  Erfindung 
sind  Gegenstand  der  Unteransprüche  und  wer- 
den  im  Zusammenhang  mit  der  folgenden  Be- 
schreibung  einiger  in  der  Zeichnung  veranschau- 
lichter  Ausführungsbeispiele  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  Vertikal-Schnittansicht  durch  eine 
erste  Ausführungsform  der  Vorrichtung,  insbe- 
sondere  einer  zugehörigen  Nassbehandlungs- 
kufe; 

Fig.  2  eine  Querschnittansicht  durch  einen  Teil 
der  Kufe  (entlang  etwa  der  Linienführung  11-11 
Fig.  1)  zur  Darstellung  einer  ersten  Ausführungs- 
form  von  Düseneinheiten  zur  Breithaltung  der 
Warenbahn; 

Fig.  3  eine  ähnliche  Schnittansicht  wie  Fig. 2, 
jedoch  zur  Veranschaulichung  einer  zweiten  Aus- 
führungsmöglichkeit  der  Düseneinheiten; 

Fig.  4  eine  Seitenansicht  auf  einen  Düsenka- 
sten  einer  weiteren  Ausführungsvariante; 



Fig.  5  eine  Querschnittansicht  durch  die  Nass- 
behandlungskufe  entlang  der  Linie  V-V  in  Fig.  1 
(zur  Darstellung  der  Führung  der  einzelnen  Fluid- 
ströme); 

Fig.  6  eine  Vertikalschnittansicht  durch  eine 
gegenüber  Fig.  abgewandel te   Kufenausfüh- 
rung; 

Fig.  7  eine  Querschnittansicht  (bei  ähnlicher 
Schnittführung  wie  Fig.5)  zur  Darstellung  einer 
weiteren  Ausführungsvariante,  mit  der  gleichzei- 
tig  mehrere  Warenbahnen  nebeneinander  in  ein 
und  derselben  Kufe  behandelt  werden  können; 

Fig.  8  eine  ähnliche  Vertikal-Schnittansicht  wie 
Fig.  1,  jedoch  zur  Veranschaulichung  eines  Aus- 
führungsbeispieles,  bei  dem  gleichzeitig  mehrere 
Warenbahnen  übereinander  behandelt  werden 
können; 

Fig.  9  und  10  eine  Schemadarstellung  einer 
Ausführung  mit  schwenkbaren  Düseneinheiten; 

Fig.  11  eine  Schemadarstellung  eines  Ausfüh- 
rungsbeispieles  mit  konvex  gekrümmter  Abstüt- 
zung. 

Zu  den  Zeichnungsfiguren  1  bis  11  sei  von  vorn- 
herein  darauf  hingewiesen,  dass  in  allen  Darstel- 
lungen  lediglich  die  zur  Erläuterung  der  Erfindung 
notwendigen  Vorrichtungsteile  veranschaulicht 
sind,  während  die  üblicherweise  noch  notwendi- 
gen  anderen  Vorrichtungsteile  aus  Gründen  der 
Übersichtlichkeit  weggelassen  worden  sind. 

In  Fig.  1  ist  von  einer  Nassbehandlungsvorrich- 
tung  vor  allem  die  Nassbehandlungskufe  1  veran- 
schaulicht,  deren  Kufengehäuse  2  die  übliche 
Querschnittsform  besitzen  kann  (wie  dargestellt). 
In  dieser  Nassbehandlungskufe  1  wird  eine  end- 
los  gemachte  textile  Warenbahn  3  mit  Hilfe  von 
Umlenk-  und  Transportwalzen  4,  5,  6,  7  in  Rich- 
tung  der  Pfeile  8  transportiert.  Von  diesen  Walzen 
4  bis  7  ist  in  üblicher  Weise  wenigstens  eine  an- 
getrieben,  während  die  anderen  als  Schleppwal- 
zen  lose  mitlaufen;  diese  Walzen  4  bis  7  sind  im 
oberen  Teil  der  Kufe  1  angeordnet,  und  zwar -  in 
Förderrichtung  (Pfeil 8)  gesehen -  vorzugsweise 
in  einer  schräg  ansteigenden  Ebene.  Im  unteren 
Teil  der  Kufe  befindet  sich  der  eigentliche  Be- 
handlungsraum  9  mit  einem  Warenspeicher.  In 
diesem  Behandlungsraum  9  befindet  sich  bei  der 
Nassbehandlung  der  Warenbahn  3  ein  entspre- 
chendes  Bad  10  mit  Behandlungsflüssigkeit  (je 
nachdem  ob  gefärbt,  gespült,  gebleicht,  gewa- 
schen  usw.  wird).  Während  der  Nassbehandlung 
wird  die  Warenbahn  3  im  endlosen  Umlauf  mehr- 
mals -  wie  allgemein  üblich -  durch  das  Behand- 
lungsbad  10  transportiert,  wobei  es  gleichzeitig  in 
diesem  Behandlungsraum  9  gespeichert  wird 
(wie  in  Fig.  1  angedeutet).  Die  jeweils  im  Behand- 
lungsraum  9  gespeicherte  Warenbahn  wird  dann 
aus  dem  Behandlungsbad  10  mit  Hilfe  der  Um- 
lenk-  und  Transportwalzen  4  bis  7  nach  oben  her- 
ausgezogen,  wobei  sie  zunächst  einen  vertikalen 
Bewegungsabschnitt  11  durchläuft,  bevor  sie  zur 
ersten  Umlenkstelle,  nämlich  der -  in  Transport- 
richtung  (Pfeil 8)  gesehen -  ersten  Walze  4  ge- 
langt.  Über  die  Umlenk-  und  Transportwalzen  4, 
5,  6 und  7  wird  die  Warenbahn  3  mehrfach  umge- 

lenkt,  weitertransportiert  und  nach  Passieren  der 
letzten,  oberen  Walze  7  (die  auch  in  Form  einer 
Haspel  ausgeführt  sein  könnte)  an  den  Anfang 
des  Behandlungsraumes  9  zurückgeführt.  Im  Be- 
reich  dieser  Warenbahn-Rückführung  sowie  im 
unteren  Teil  kann  die  Innenseite  des  Kufengehäu- 
ses  2 -  wie  an  sich  bekannt -  in  Form  einer  glatten 
Rutsche  ausgebildet  sein,  wodurch  sich  ein  gün- 
stiger  Fördereffekt  in  das  Behandlungsbad  10  er- 
zielen  lässt.  Ausserdem  könnte  in  dem  genannten 
Bereich -  wie  strichpunktiert  angedeutet  ist - 
auch  ein  die  Rückförderung  der  Warenbahn  3  in 
den  Behandlungsraum  10  besonders  begünsti- 
gender Teflonrost  12  angeordnet  sein. 

Um  die  textile  Warenbahn  3  in  stets  breitge- 
führter  Form  behandeln  zu  können,  ist  in  der  Kufe 
1  eine  besondere  Vorrichtung  13  zur  Breithaltung 
der  bewegten  Warenbahn  3  angeordnet.  Um  eine 
besonders  wirksame  Breithaltung  der  Waren- 
bahn  3  erzielen  zu  können,  wird  die  Breithaltevor- 
richtung  13 zweckmässig  in  einer  Zone  von  gerin- 
ger  Warenbahn-Längsspannung  angeordnet, 
wozu  sich  die  Zone  des  vertikalen  Bewegungsab- 
schnittes  11  der  Warenbahn  3,  also  die  etwa  ver- 
tikale  Zone  zwischen  dem  Warenbahnspeicher 
(im  Behandlungsraum  9)  und  der  ersten  Umlenk- 
walze  4 als  besonders  günstig  erwiesen  hat.  Hier- 
bei  wird  es  ferner  zweckmässig  sein,  die  Breithal- 
tevorrichtung  verhältnismässig  kurz  vor  der  er- 
sten  Umlenk-  und  Transportwalze  anzuordnen, 
während  im  Bereich  über  oder  kurz  hinter  dieser 
ersten  Walze  4  Warenbahn-Kantenfühler  14  (vgl. 
auch  Fig.  5)  angeordnet  sind.  Diese  Kantenfühler 
14  steuern - wie  bereits  weiter  oben  erwähnt  und 
wie  im  folgenden  noch  näher  erläutert  wird -  die 
Breithaltevorrichtung  13. 

Die  Breithaltevorrichtung  13  enthält -  wie  sich 
insbesondere  aus  Fig.  2  ergibt -  für  jede  Breitsei- 
te  3a  bzw.  3b  der  Warenbahn  3  zwei  unabhängig 
voneinander  mit  Fluid  beaufschlagte  Düsenein- 
heiten,  und  zwar  die  Düseneinheiten  15,16  für  die 
vordere  Warenbahn-Breitseite  3a  und  die  Düsen- 
einheiten  17, 18  für  die  hintere  Warenbahn-Breit- 
seite  3b.  Im  Beispiel  der  Fig.  2  sind  die  Düsenein- 
heiten  15  bis  18  in  Form  von  Düsenkästen  mit 
einer  Vielzahl  von  einzelnen  Fluid-Ausströmdü- 
sen  15a,  16a,  17a,  18a  ausgebildet.  Jeder  Düsen- 
kasten  15  bis  18  ist  auf  der  entsprechenden  Breit- 
seite  der  Warenbahn  3  einer  Warenbahnhälfte 
(also  einer  Hälfte  der  entsprechenden  Waren- 
bahn-Breitseite)  zugeordnet.  Jeder  Düsenkasten 
wird  über  ein  Zuführrohr  19,  20,  21,  22  gesondert 
mit  einem  Fluidstrom  gespeist,  wobei  die  Düsen 
15a,  16a,  17a,  18a  der  Düsenkästen  15  bis  18  so 
ausgebildet  und  eingestellt  sind,  dass  die  über 
die  Zuführrohre  19  bis  22  herangeführten  Fluid- 
ströme  der  Warenbahn  3 jeweils  von  der  Waren- 
bahnmitte  zu  den  Warenbahnkanten  hin  ausge- 
richtet  zugeführt werden,  d.h.  die  aus  den  Düsen- 
kästen  15  bis  18  austretenden  Fluidstrahlen  sind 
von  der  Warenbahnmitte  her  schräg  auf  die  Wa- 
renbahn  3  sowie  nach  den  seitlichen  Warenbahn- 
kanten  hin  gerichtet. 

Wie  in  den  Figuren  1  und  2  angedeutet  und 
auch  bereits  erwähnt  worden  ist,  sind  sowohl  der 



vorderen  als  auch  der  hinteren  Breitseite  3a  bzw. 
3b  der  Warenbahn  3  je  zwei  voneinander  unab- 
hängige  Düsenkästen  15, 16  bzw.  17,  18  zugeord- 
net,  wobei  jeweils  die  zur  selben  Warenbahnhälf- 
te  gehörenden  Düsenkästen  beider  Breitseiten 
sich  hinsichtlich  ihrer  Fluid-Austrittsstrahlrich- 
tungen  paarweise  genau  gegenüberliegen  und 
die  gegenüberliegenden  zusammengehörenden 
Düsenkästenpaare  (also  die  Düsenkästen  15  und 
17  bzw.  16  und  18)  in  gleicher Weise  (d.h.  in  Fluid- 
menge  und  -druck)  beaufschlagbar  sind,  wozu 
die  entsprechenden  Zuführrohre  jeweils  an  eine 
gemeinsame  Zuführleitung  angeschlossen  sind. 
In  Fig.  2  sind  somit  die  Zuführrohre  20,  22  für  die 
Düsenkästen  15,  17  an  eine  gemeinsame  Zuführ- 
leitung  23  und  die  Zuführrohre  19,  21  für  die  Dü- 
senkästen  16,  18  an  eine  Zuführleitung  24  ange- 
schlossen. 

Es  sei  an  dieser  Stelle  jedoch  erwähnt,  dass  die 
Düseneinheiten  auch  nur  auf  der  einen  Breitseite 
der  Warenbahn  angeordnet  sein  können,  wäh- 
rend  dann  auf  der  anderen  Breitseite  wenigstens 
eine  glatte  Stützfläche  angebracht  ist,  die  den 
Düseneinheiten  genau  gegenüberliegt.  Somit 
wird  sowohl  bei  der  anhand  der  Fig.  2  geschilder- 
ten  Ausführung  als  auch  bei  der  letzterwähnten 
stets  eine  zuverlässige  Abstützung  der  Waren- 
bahn  3  in  dem  Bereich  erzielt,  in  dem  sie  mit  den 
Fluidströmen  zum  Breithalten  beaufschlagt  wird. 

Eine  andere  Ausführungsmöglichkeit  für  die 
Düseneinheiten  ist  in  Fig.  3  veranschaulicht.  Hier- 
nach  kann  jede  Düseneinheit  durch  ein  mit  einer 
Anzahl  von  Düsenöffnungen  für  den  Fluidaustritt 
versehenes  Düsenrohr  25,  26  (für  die  vordere 
Warenbahn-Breitseite  3a)  und  27,  28  (für  die  hin- 
tere  Warenbahn-Breitseite  3b)  ausgebildet  sein. 
Die  Düsenöffnungen  der  Düsenrohre  25  bis  28 
können  auch  in  diesem  Falle  in  der  gewünschten 
Fluid-Strahlrichtung  ausgerichtet  sein  oder  auch 
gesonderte  Fluiddüsen  enthalten,  die  dann  die 
erforderliche  Fluidstrahl-Austrittsrichtung  erhal- 
ten,  wie  es  bereits  anhand  der  Fig.  2  geschildert 
worden  ist.  Diese  Düsenrohre  25  bis  28  sind  in 
gleicher  Weise  wie  bei  der  Ausführungsform  ge- 
mäss  Fig.  2  jeweils  paarweise  auf  gegenüberlie- 
genden  Warenbahn-Breitseiten  angeordnet  und 
entsprechend  an  Fluid-Zuführleitungen  29  (für 
die  Düsenrohre  26, 28)  und  30  (für  die  Düsenrohre 
25  und  27)  angeschlossen,  wobei  sich  eine  solche 
Ausführung  und  Erfindung  der  Düsenrohre  25  bis 
28  mit  den  zugehörigen  Zuführleitungen  29,  30 
besonders  einfach  herstellen  und  installieren 
lässt. 

Fig.  4  veranschaulicht  noch  eine  Ausführungs- 
variante  einer  Düseneinheit  in  Form  eines  Düsen- 
kastens  31.  Dieser  Düsenkasten  31  besitzt  wenig- 
stens  einen  Ausströmschlitz  31  für  ein  Fluid.  An 
dem  Düsenkasten  31  ist -  wie  bereits  anhand  der 
Fig.  2  geschildert -  wiederum  ein  Zuführrohr  33 
angeschlossen,  das  das  zuzuführende  Fluid  über 
mehrere  Zweigleitungen  über  die  Länge  des  Dü- 
senkastens  31  verteilt.  Um  auch  mit  diesem 
Schlitz-Düsenkasten  einen  zugeführten  Fluid- 
strom  in  der  gewünschten  Weise  (von  der  Wa- 
renbahnmitte  zu  den  Warenbahnkanten  hin)  aus- 

richten  zu  können,  ist  in  dem  Düsenkasten  31  eine 
Vielzahl  von  Lenkelementen  entsprechend  an- 
geordnet,  bei  denen  es  sich  um  einfache  Lenkble- 
che,  Jalousien  oder  dergleichen  handeln  kann 
und  die  entweder  fest  oder -  was  im  allgemeinen 
vorgezogen  wird -  einzeln  oder  gemeinsam  ver- 
stellbar  eingebaut  sein  können. 

Auch  die  Austrittsdüsen  gemäss  den  Beispie- 
len  der  Figuren  2  und  3  können  entweder  fest 
ausgerichtet  oder  in  ihrer  Grösse  und/oder  Rich- 
tung  einstellbar  ausgeführt  sein. 

Egal  welche  Ausführungsform  der  Düsenein- 
heiten  gewählt wird,  so  sollte doch  darauf  geach- 
tet  werden,  dass  eine  Mindesteinwirkhöhe  für  die 
Fluidströme  auf  die  Warenbahn  3  im  Bereich  des 
vertikalen  Bewegungsabschnittes  11  gegeben  ist. 
Es  hat  sich  dabei  als  günstig  erwiesen,  diese  Ein- 
wirkhöhe,  d.h.  die  Länge  des  mit  den  Fluidströ- 
men  beaufschlagten  Bewegungsabschnittes  der 
Warenbahn,  auf  wenigstens  etwa  der  halben  Wa- 
renbahnbreite  zu  halten,  wobei  je  nach  der  Art 
der  zu  behandelnden  Warenbahn  jedoch  eine 
Einwirkhöhe  von  etwa  40-100 cm  eingehalten 
werden  sollte. 

Wie  bereits  weiter  oben  erwähnt  worden  ist 
und  wie  im  folgenden  anhand  der  Fig.  5  erläutert 
wird,  kann  als  Fluid  zum  Bilden  der  zum  Breithal- 
ten  benutzten  Fluidströme  sowohl  Gas,  vorzugs- 
weise  Luft,  als  auch  Flüssigkeit,  vorzugsweise 
Behandlungsflotte,  verwendet  werden. 

Wenn  die  Warenbahn  3  mit  Hilfe  von  Luftströ- 
men,  die  ihr  über  die  zuvor  erläuterten  Düsenein- 
heiten  zugeführt  werden,  breitgehalten  werden 
soll,  dann  hat  es  sich  als  besonders  vorteilhaft  er- 
wiesen,  wenn  die  Düseneinheiten  (z.B.  15  bis  18 
gemäss  Fig.  2)  jeder  Warenbahnhälfte  mit  einem 
Luftstrom  beaufschlagt  werden,  der  aus  dem 
oberen  Teil  der  Kufe  1  abgezogen  wird,  wozu  in 
der  Nähe  jeder  Kufenstirnseite  2a,  2b  auf  dem 
Kufengehäuse  2  ein  Ventilator  35  bzw.  36  an- 
geordnet  ist,  mit  dessen  Hilfe  Luft  aus  dem  ent- 
sprechenden  Kufenteil  abgesaugt  und  bei  einem 
Druck  von  vorzugsweise  etwa  0,2  bar -  während 
des  normalen  Breithaltebetriebes -  über  die  Dü- 
seneinheiten  so  auf  die  Warenbahn  3  aufgebla- 
sen  wird,  dass  diese  in  der  bereits  geschilderten 
Weise  breitgehalten  werden  kann.  Hierbei  kann 
es  ferner  besonders  vorteilhaft  sein,  wenn  die  mit 
Hilfe  der  Ventilatoren  35,  36  abgesaugte  Luft  je- 
weils  der  dem  Ventilator  und  seiner  Kufenstirn- 
seite  2a  bzw.  2b  gegenüberliegenden  Waren- 
bahnfläche  zugeleitet  wird,  wie  es  aus  Fig.  5 
durch  die  Leitungsführung  deutlich  ersichtlich 
ist,  so  dass  sich  gewissermassen  eine  Art  Kreuz- 
stromführung  mit  vergleichmässigendem  Be- 
handlungseffekt  ergibt.  In  den  von  den  Ventilato- 
ren  35,36  zu  den  Düseneinheiten  25  bis  17  führen- 
den  Zuführleitungen  23  bzw.  24  sind  ferner 
zweckmässig  Fluid-Steuerventile  37,  38  (für  die 
Leitung  23)  und  37a,  38a  (für  die  Leitung  24)  an- 
geordnet,  die  eine  manuelle  und/oder  automati- 
sche  Steuerung  der  Fluidströme  gestatten. 

Wie  ferner  in  Fig.  5  strichpunktiert  angedeutet 
ist,  kann  anstelle  der  zuvor  geschilderten  Luftzu- 
führung  aus  dem  Oberteil  der  Kufe  1  zu  den  Dü- 



seneinheiten  15  bis  18  oder  aber  auch  in  Kombi- 
nationen  damit  eine  Beaufschlagung  der  Düsen- 
einheiten  15  bis  18  jeder  Warenbahnhälfte  mit 
Behandlungsflüssigkeit  aus  dem  Behandlungs- 
bad  10  im  unteren  Teil  der  Kufe  1  erfolgen.  Die 
Behandlungsflüssigkeit  wird  dabei  mit  Hilfe  einer 
Flottenpumpe  39 -  vorzugsweise  unter  Zwischen- 
schaltung  eines  Filter  40  (hier  kann  gleichzeitig 
ein  ohnehin  meist  notwendiger  Flusenfilter  ver- 
wendet  werden) -  aus  dem  Flottenbad  10  abge- 
pumpt  und  über  die  strichpunktiert  angedeuteten 
Zuführleitungen  41,  42  in  gleicher  Weise  (eben- 
falls  durch  Ventile  gesteuert)  wie  bei  der  Luftzu- 
führung  den  Düseneinheiten  15  bis  18  zugeführt. 
Für  die  Breithaltung  der  Warenbahn  genügt  im 
allgemeinen  ein  Flüssigkeitsdruck  von  bis  etwa 
0,5  bar,  wobei  auch  dieser  Druck  selbstverständ- 
lich  von  der  Art  der  zu  behandelnden  Warenbahn 
abhängt. 

Aus  dieser  Fig.  5  lässt  sich  auch  ohne  weiteres 
der  Einsatz  der  Kantenfühler  14  für  die  Waren- 
bahn  3  erkennen.  Da  in  diesem  Beispiel  die  sich 
auf  beiden  Warenbahn-Breitseiten  gegenüberlie- 
genden  Düsenkästen  15, 17  bzw.  16, 18  bezüglich 
ihrer  Breithaltefunktion  paarweise  zusammenge- 
fasst  sind  und  praktisch  zwei  unabhängig  vonein- 
ander  beaufschlagbare  Düsensysteme  bilden,  ist 
jedes  dieser  Düsensysteme  steuerungsmässig 
mit  dem  Kantenfühler  14  der  entsprechenden 
Warenbahnhälfte  bzw.  Warenbahnkante  verbun- 
den.  Wenn  dann  beispielsweise  während  der 
Nassbehandlung  der  Warenbahn  3  in  der  Kufe  1 
der -  in  Fig.  5 -  rechte  Kantenfühler  14  die  rechte 
Warenbahnkante  nicht  mehr  berührt,  dann  wird 
das  zugehörige  Düsensystem  (also  das  Düsenka- 
stenpaar  16, 18)  mit  Fluid  aus  dem  Innenraum  der 
Kufe  1  beaufschlagt,  so  dass  die  rechte  Waren- 
bahnhälfte  wieder  in  der  gewünschten  Weise 
vollkommen  ausgebreitet  und  glattgestreckt 
wird.  Nach  Erreichen  dieses  Zustandes  (durch 
eine  entsprechende  Abtastung  des  zugehörigen 
Kantenfühlers  14)  kann  die  Fluid-Zufuhr  zu  die- 
sem  Düsensystem  entsprechend  vermindert 
oder  ganz  abgeschaltet  werden.  Auf  jeden  Fall 
wird  durch  das  kurze  Hintereinanderschalten  von 
Breithaltevorrichtung  13  und  Kantenfühler  14  im 
Bereich  der  ersten  Umlenkwalze  4  ohne  wesentli- 
che  Verzögerung  rasch  auf  die  Warenbahn  3  ein- 
gewirkt,  wenn  diese  nicht  mehr  vollkommen 
breitgehalten  transportiert  werden  sollte. 

Die  Breithaltevorrichtung,  wie  sie  insbesonde- 
re  anhand  der  Figuren  2  bis  4  erläutert  worden  ist, 
braucht  jedoch  nicht  unbedingt  in  einer  Nassbe- 
handlungskufe  der  in  Fig.  1  gezeigten  Art  an- 
geordnet  zu  sein. 

Fig.  6  zeigt  eine  flache,  längliche  Ausführungs- 
form  einer  Nassbehandlungskufe,  in  deren  unte- 
rem  Teil  sich  wiederum  der  eigentliche  Behand- 
lungsraum  44 (gegebenenfalls  mit einem  Behand- 
lungsbad)  befindet,  in  dem  auch  eine  kurzzeitige 
Speicherung  der  endlos  umlaufenden  Waren- 
bahn  3'  erfolgt.  Die  wiederum  in  Richtung  der 
Pfeile  8  umlaufende  Warenbahn  3'  wird  in  die- 
sem  Falle  nicht  nur  im  oberen  Teil  der  Kufe  43  von 
Umlenk-  und  Transportwalzen  45  bis  48  transpor- 

tiert,  sondern  auch  im  unteren  Teil,  also  im  Be- 
handlungsraum  44,  ist  noch  ein  Transportorgan 
in  Form  eines  Transport-  bzw.  Siebbandes  49  vor- 
gesehen,  das  für  einen  zuverlässigen  Transport 
der  umlaufenden  Warenbahn  3'  von  dem  einen 
Ende  des  Behandlungsraumes  44  zum  anderen 
sorgt.  Die  Ausbildung  und  Anordnung  der  Breit- 
haltevorrichtung  13'  und  des  Warenbahnkanten- 
fühlers  14'  kann  ansonsten  jedoch  in  gleicher 
Weise  vorgenommen  werden,  wie  es  anhand  der 
Figuren  1  bis  5  geschildert  ist. 

Es  leuchtet  ferner  ein,  dass  eine  Nassbehand- 
lungskufe  auch  s6  ausgebildet  sein  kann,  dass  in 
ihrem  oberen  Teil  lediglich  ein  einziges  Umlenk- 
und  Transportorgan  (vorzugsweise  in  Form einer 
Haspel)  angeordnet sein  kann. 

Während  anhand  der  vorhergehenden  Ausfüh- 
rungsbeispiele  die  Behandlung  und  Breithaltung 
lediglich  einer  Warenbahn  in  einer  Kufe  erläutert 
worden  ist,  besteht  darüber  hinaus  die  Möglich- 
keit,  mehrere  Warenbahnen  gleichzeitig  in  ein 
und  derselben  Nassbehandlungskufe  (oder  auch 
in  einer  anderen  geeigneten  Einrichtung)  zu  be- 
handeln.  In  einem  solchen  Fall  wird  für  jede  Wa- 
renbahn  gesondert  eine  Fluid-Breithaltevorrich- 
tung  in  einer  der  weiter  oben  geschilderten  Aus- 
führungsformen  eingesetzt,  wobei  diese  Vorrich- 
tungen  dann  natürlich  jeweils  unabhängig  von- 
einander  mit  Fluid  beaufschlagt  werden  können. 

Fig.  zeigt -  in  ähnlicher  Schnittdarstellung 
wie  Fig.5 -  ein  Ausführungsbeispiel  für  die  Be- 
handlung  mehrerer  Warenbahnen  50a,  50b,  60c 
gleichzeitig  in  ein  und  derselben  Nassbehand- 
lungskufe  51,  wobei  die  Kufe  selbst  weitgehend 
ähnlich  ausgebaut  sein  kann,  wie  die  Kufe  1  in 
Fig.  1.  Die  Warenbahnen  50a,  50b,  50c  werden  da- 
bei  in  der  in  Fig.  7  gezeigten  Weise  mit  Abständen 
nebeneinander  sowie  mit  Hilfe  der  im  oberen  Ku- 
fenteil  angeordneten  Umlenk-  und  Transportwal- 
zen  52  endlos  umlaufend  diskontinuierlich  behan- 
delt.  Demzufolge  sind  auch  die  jeder  Warenbahn 
50a,  50b,  50c  zugeordneten,  gesonderten  Breit- 
haltevorrichtungen  53a,  53b,  53c  mit  ihren  Dü- 
seneinheiten  sowie  die  jeweils  zugehörigen  Wa- 
renbahn-Kantenfühler  54a,  54b  bzw.  54c  in  der 
angedeuteten  Form  gruppenweise  nebeneinan- 
der  angeordnet,  wobei  die  Ausbildung,  Anord- 
nung  und  Funktion  der  Fluid-Breithaltevorrich- 
tungen  und  der  Kantenfühler  denen  der  Figuren  1 
bis  5  entsprechen  kann.  Aus  diesem  Grunde  ist 
auch  in  Fig.  n u r   ganz  schematisch  die  Zufuhr 
von  aus  dem  unteren  Kufenteil  abgepumpter  Be- 
handlungsflüssigkeit  zu  den  einzelnen  Düsenein- 
heiten  angedeutet. 

Damit  insbesondere  bei  der  zuletzt  erläuterten 
Ausführung  und  Anordnung  (Fig.  7)  die  zu  behan- 
delnden  Warenbahnen  nicht  in  seitlicher  Rich- 
tung  verschwimmen  (wodurch  insbesondere  die 
Breithaltevorrichtung  ungünstig  beeinflusst  wer- 
den  könnte),  wird  es  vorgezogen,  zwischen  be- 
nachbarten  Warenbahnen  (z.B.  50a  und  50b  so- 
wie  50b  und  50c)  jeweils  Trennwände  55a,  55b  an- 
zuordnen,  die  auch  entsprechend  der  Breite  der 
zu  behandelnden  Warenbahnen  eingestellt  wer- 
den  können. 



Bei  der  gleichzeitigen  Behandlung  mehrerer 
Warenbahnen  besteht  jedoch  auch  die  Möglich- 
keit,  die  zu  behandelnden  Warenbahnen  60a,  60b 
in  der  in  Fig.  8  veranschaulichten  Weise  überein- 
ander  bzw.  zumindest  auf  einem  Teil  ihres  endlo- 
sen  Umlaufes  mehrlagig  zueinander  zu  führen.  In 
der  in  ihrer  äusseren  Form  etwa  gleichartig  zur 
Kufe  der  Fig.  1 ausgebildeten  Nassbehandlungs- 
kufe  61  befindet  sich  im  unteren  Teil  wiederum 
der  eigentliche  Behandlungsraum  62  mit  dem 
Warenspeicher  und  einem  Behandlungsbad  63, 
während  im  oberen  Teil  der  Kufe  61  wiederum 
eine Anzahl  von  Umlenk-  und  Transportwalzen  64 
bis  69  für  einen  Transport  der  Warenbahnen  60a, 
60b  in  Richtung  der  Pfeile  8  angeordnet  ist.  Wäh- 
rend  die  Warenbahnen  60a,  60b  zumindest  vom 
grössten  Teil  der  Umlenk-  und  Transportwalzen 
65  bis  68  unmittelbar  aufeinanderliegend  durch 
den  oberen  Kufenteil  transportiert  werden,  lau- 
fen  sie  weitgehend  getrennt  voneinander  (vgl. 
rechte  Darstellung  in  Fig. 8)  in  den  unteren  Ku- 
fenteil,  d.h.  in  den  eigentlichen  Behandlungs- 
raum  62  zurück,  werden  dort  weitgehend  ge- 
trennt  voneinander,  jedoch  bei  Übereinanderan- 
ordnung  im  Behandlungsbad  63  behandelt  und 
gespeichert,  bevor  sie  in  einem  etwa  vertikalen 
Bewegungsabschnitt  70  einerseits  zur  Walze  64 
andererseits  zur  Walze  65  nach  oben  transpor- 
tiert  werden.  Hierdurch  erhalten  die  beiden  Wa- 
renbahnen  60a,  60b  im  Bereich  des  genannten 
Bewegungsabschnittes  70  einen  ausreichenden 
Abstand  voneinander,  so  dass  im  Bereich  vor  ih- 
rer  ersten  Umlenkung  jeweils  eine  Fluid-Breithal- 
tevorrichtung  13"a  bzw.  13"b  in  der  bereits  wei- 
ter  oben  geschilderten  Weise  angeordnet  sein 
kann.  Ferner  sind  auch  in  diesem  Falle  Waren- 
bahnkantenfühler  14"a  bzw.  14"b  einerseits  der 
ersten  Umlenkung  (Walze  64)  für  die  Warenbahn 
60a  und  andererseits  für  die  erste  Umlenkung 
(Walze  65)  der  Warenbahn  60b  angeordnet,  um 
die  Fluidströme  der  Breithaltevorrichtung  13"a 
und  13"b  entsprechend  steuern  zu  können. 

Die  zuletzt  geschilderte  Ausführungsart  bietet 
den  Vorteil,  dass  bei  verhältnismässig  kleinem 
Raumbedarf  mehrere  Warenbahnen  (auch  mehr 
als  zwei)  gleichzeitig  behandelt  werden  können, 
ohne  dass  dafür  eine  besonders  breite  Kufe  be- 
nötigt wird. 

Die  Fig.  9  und  10  veranschaulichen  in  schema- 
tischer  Form  ein  Ausführungsbeispiel  einer  Vor- 
richtung,  bei  der  zu  beiden  Seiten  einer  Waren- 
bahn  80  je  zwei  Düseneinheiten  81, 82  bzw.  83,  84 
vorgesehen  sind.  Diese  Düseneinheiten  sind  um 
Schwenkachsen  85  bis  88,  die  im  Bereich  der  Wa- 
renbahnmitte  angeordnet  sind,  im  Sinne  der 
Doppelpfeile  89  bis  92  schwenkbar.  Auf  diese 
Weise  ist  der  Abstand  der  Düsen  von  der  Waren- 
bahn  und  damit  die  von  den  Fluidströmen  auf  die 
Warenbahn  ausgeübte  Breithaltewirkung  ein- 
stellbar. 

Wandert  beispielsweise  die  Warenbahn  nach 
rechts  (vgl.  Fig.  10),  so  werden -  gesteuert  durch 
die  die  beiden  seitlichen  Warenbahnkanten  abta- 
stenden  Fühler - die  Düseneinheiten  81  und  83  in 
Richtung  aufeinander  geschwenkt,  so  dass  sich 

ihre  Düsen  der  Warenbahn  80  nähern.  Dadurch 
wird  die  Wirkung  der  nach  links  (in  der  Darstel- 
lung  gemäss  Fig.  10)  gerichteten  Fluidströme  ver- 
stärkt  und  die  Warenbahn  80  wieder  in  ihre  Mit- 
tellage  zurückgeführt. 

Statt  der  beim  Ausführungsbeispiel  der  Fig.  9 
und  10  vorgesehenen  Schwenkbewegung  der 
Düseneinheiten  ist  selbstverständlich  auch  eine 
Änderung  des  Abstandes  der  Düsen  von  der  Wa- 
renbahn  durch  geradlinige  Verschiebung  der  Dü- 
seneinheiten  (sei  es  senkrecht  oder  schräg  zur 
Warenbahn)  möglich. 

Fig. 11  veranschaulicht  schliesslich  in  ganz 
schematischer  Form  ein  Ausführungsbeispiel, 
bei  dem  auf  der  einen  Breitseite  der  Warenbahn 
93  zwei  Düseneinheiten  94,  95  vorgesehen  sind, 
die  der  Warenbahn  auf  die  beiden  Warenbahn- 
kanten  zu  gerichtete  Fluidströme  zuführen.  Auf 
der  anderen  Breitseite  der  Warenbahn  93  ist  eine 
konvex  gekrümmte  Abstützung  96  vorgesehen, 
über  die  die  Warenbahn  läuft. 

1.  Verfahren  zur  Breithaltung  einer  endlos  in 
einem  Behälter  (2)  umlaufenden  textilen  Waren- 
bahn  (3),  wobei  sich  die  Warenbahn  in  dem  eine 
Behandlungs-  und  Speicherzone  bildenden  unte- 
ren  Bereich  des  Behälters  in  loser  Form  befindet 
und  die  aus  dieser  Behandlungs-  und  Speicher- 
zone  herausgezogene  Warenbahn  in  dem  eine 
Umlenk-  und  Rückführzone  bildenden  oberen  Be- 
reich  des  Behälters  bereitgehalten  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Breithaltung  mittels 
zweier  von  der  Warenbahnmitte  zu  den  Waren- 
bahnkanten  gerichteter  Fluidströme  erfolgt,  dass 
die  beiden  seitlichen  Warenbahnkanten  durch 
Fühler  (14)  abgetastet  werden,  welche  die  auf  die 
betreffenden  Warenbahnkanten  gerichteten 
Fluidsströme  steuern,  und  dass  die  Fluidströme 
in  dem  etwa  vertikalen  Bewegungsabschnitt  (11), 
in  dem  die  Warenbahn  von  unten  nach  oben  aus 
der  Behandlungs-  und  Speicherzone  zur  Umlenk- 
und  Rückführzone  läuft,  auf  die  Warenbahn  auf- 
gebracht  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Abtastung  der  beiden  seit- 
lichen  Warenbahnkanten  im  Bereich  der  ersten 
Umlenkung  der  Warenbahn  (3)  in  der  Umlenk- 
und  Rückführzone  erfolgt. 

3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1,  enthaltend 

a)  einen  Behälter  (2),  dessen  unterer  Bereich 
eine  Behandlungs-  und  Speicherzone  und  dessen 
oberer  Bereich  eine  Umlenk-  und  Rückführzone 
für  die  Warenbahn  (3)  bildet, 

b)  in  der  Umlenk-  und  Rückführzone  angeord- 
nete  Umlenk-  und  Transportorgane  sowie  Ein- 
richtungen  zur  Breithaltung  der  Warenbahn  (3), 
gekennzeichnet  durch  folgende  Merkmale: 

c)  als  Einrichtungen  zur  Breithaltung  der  Wa- 
renbahn  (3)  sind  auf  wenigstens  einer  Breitseite 
der  Warenbahn  (3)  zwei  unabhängig  voneinander 
mit  Fluidströmen  beaufschlagte  Düseneinheiten 
(17,  18)  vorgesehen,  deren  Düsen  (17a,  18a) 



schräg  auf  die  Warenbahn  und  zu  den  Waren- 
bahnkanten  hin  gerichtet sind; 

d)  diese  Düseneinheiten  (17,  18)  sind  in  dem 
etwa  vertikalen  Bewegungsabschnitt  (11),  in  dem 
die  Warenbahn  von  unten  nach  oben  aus  der  Be- 
handlungs-  und  Speicherzone  zur  Umlenk-  und 
Rückführzone  läuft,  kurz  vor dem  ersten  Umlenk- 
und  Transportorgan  (4)  angeordnet; 

e)  den  Düseneinheiten  (17, 18)  sind  steuerbare 
Fluidventile  (37, 37a,  38, 38a)  vorgeschaltet; 

f)  zum  seitlichen Abtasten  derWarenbahnkan- 
ten  sind  Fühler  (14)  vorgesehen,  welche  die  Fluid- 
ventile  (37, 37a,  38, 38a)  steuern. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Grösse  und/oder  Rich- 
tung  der  Düsen  (17a,  18a)  einstellbar  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  auf  beiden  Breitseiten  (3a,  3b) 
der  Warenbahn  (3)  je  zwei  unabhängig  voneinan- 
der  mit  Fluidströmen  beaufschlagte  Düsenein- 
heiten  (15, 16  und  17, 18)  vorgesehen  sind,  wobei 
jeweils  die  zur  selben  Warenbahnhälfte  gehören- 
den  Düseneinheiten  (15,  17  bzw.  16,  18)  an  die 
gleiche  Fluidstrom-Zuführleitung  (23  bzw.  24)  an- 
geschlossen  sind. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Warenbahnkanten-Fühler 
(14)  kurz  hinter  dem  ersten  Umlenk-  und  Trans- 
portorgan  (4)  angeordnet  sind. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Düseneinheiten  (z.B.  15 
bis  18)  wahlweise  an  einen  zur  Zuführung  von 
Luft  aus  dem  oberen  Bereich  des  Behälters  (2) 
dienenden  Ventilator  (35,  36)  oder  an  eine  zur  Zu- 
führung  von  Behandlungsflüssigkeit  aus  dem  un- 
teren  Bereich  des  Behälters  dienende  Pumpe  (39) 
anschliessbar  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  zur  gleichzei- 
tigen  Behandlung  mehrerer  Warenbahnen,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  für  jede  Warenbahn 
(z.B.  50a,  50b,  50c)  gesonderte,  unabhängig  von- 
einander  mit  Fluidströmen  beaufschlagbare  Dü- 
seneinheiten  sowie  gesonderte  Warenbahnkan- 
tenfühler  vorgesehen  sind. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  zwischen  parallel  nebenein- 
ander  laufenden  Warenbahnen  (50a,  50b,  50c) 
einstellbare  Trennwände  (55a,  55b)  vorgesehen 
sind. 

1.  Procédé  de  régulation  de  la  largeur  d'une 
nappe  de  tissu  textile  (3)  se  déplaçant  en  circuit 
fermé  sans  fin  dans  un  récipient  (2),  la  nappe  de 
tissu  se  trouvant  en  vrac  dans  la  partie  inférieure 
du  récipient  qui  forme  une  zone  de  traitement  et 
d'emmagasinage  et  la  nappe  extraite  de  cette 
zone  de  traitement  et  d'emmagasinage  étant 
maintenue  à  l'état  déployé  dans  la  partie  supé- 
rieure  du  récipient  qui  forme  une  zone  de  rabatte- 
ment  et  de  recyclage,  procédé  caractérisé  en  ce 
que  la  regulation  de  la  largeur  s'effectue  au 
moyen  de  deux  courants  de  fluide  dirigés  du  mi- 
lieu  vers  les  lisières  de  la  nappe,  des  palpeurs  (14) 

suivant  les  deux  lisières  latérales  de  cette  nappe 
et  commandent  les  courants  de  fluide  dirigés  sur 
les  lisières  correspondantes  de  cette  dernière  et 
les  courants  de  fluide  sont  dirigés  sur  la  nappe 
sur  le  trajet  sensiblement  verticalement  (11)  que 
suit  cette  dernière  et  sur  lequel  cette  nappe  mon- 
te  à  la  sortie  de  la  zone  de  traitement  et  d'emma- 
gasinage  pour  se  diriger  vers  la  zone  de  rabatte- 
ment  et  de  recyclage. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractéri- 
sé  en  ce  que  le  palpage  des  deux  lisières  latérales 
de  la  nappe  de  tissu  a  lieu  à  proximité  du  premier 
rabattement  de  cette  nappe  (3),  dans  la  zone  de 
rabattement  et  de  recyclage. 

3.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé 
selon  la  revendication  1,  comprenant: 

a)  un  récipient  (2)  dont  la  partie  inférieure  for- 
me  une  zone  de  traitement  et  d'emmagasinage  et 
dont  la  partie  supérieure  forme  une  zone  de  ra- 
battement  et  de  recyclage  de  la  nappe  de  tissu 
(3), 

b)  des  organes  de  rabattement  et  de  transport 
disposés  dans  la  zone  de  rabattement  et  de  recy- 
clage  ainsi  que  des  dispositifs  de  régulation  de  la 
largeur  de  la  nappe  de  tissu  (3), 

dispositif  caractérisé  par  les  particularités  sui- 
vantes: 

c)  les  dispositifs  de  régulation  de  la  largeur  de 
la  nappe  de  tissu  (3)  consistent  en  deux  groupes 
de  buses  (17,  18)  alimentés  indépendamment  en 
courants  de  fluide  et  disposés  sur  au  moins  un 
côté  large  de  ladite  nappe  (3),  les  buses  de  ces 
groupes  (17a,  18a)  étant  orientées  obliquement 
sur  la  nappe  et  vers  les  lisières  de  cette  dernière; 

d)  lesdits  groupes  de  buses  (17,18)  sont  dispo- 
sés  peu  au  devant  du  premier  organe  de  rabatte- 
ment  et  de  transport  (4),  sur  la  partie  du  trajet 
sensiblement  vertical  (11)  sur  lequel  la  nappe  de 
tissu  monte  à  la  sortie  de  la  zone  de  traitement  et 
d'emmagasinage  en  se  dirigeant  vers  la  zone  de 
rabattement  et  de  recyclage; 

e)  des  régulateurs  commandés  du  débit  du 
fluide  (37, 37a,  38,38a)  sont  montés  en  amont  des 
groupes  de  buses  (17,18); 

f)  des  palpeurs  (14)  destinés  à  suivre  latérale- 
ment  les  lisières  de  la  nappe  de  tissu  comman- 
dent  lesdits  régulateurs  de  débit  de  fluide  (37, 
37a, 38, 38a). 

4.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risé  en  ce  que  la  dimension  et/ou  l'orientation 
des  buses  (17a,  18a)  sont  réglables. 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risé  en  ce  que  deux  groupes  de  buses  (15,  16  et 
17, 18)  alimenté  indépendamment  en  courants  de 
fluide  sont  disposés  sur  chacun  des  deux  côtés 
larges  (3a,  3b)  de  la  nappe  de  tissu  (3),  les 
groupes  de  buses  (15, 17  ainsi  que  16, 18)  se  rap- 
portant  à  la  même  moitié  de  la  nappe  de  tissu 
étant  raccordés  à  la  même  canalisation  (23  ainsi 
que  24)  d'arrivée  du  courant  de  fluide. 

6.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risé  en  ce  que  les  palpeurs  (14)  des  lisières  de  la 
nappe  de  tissu  sont  disposés  à  brève  distance  à 
l'arrière  du  premier  organe  de  rabattement  et  de 
transport  (4). 



7.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risé  en  ce  que  les  groupes  de  buses  (par  exemple 
15  à  18)  peuvent  être  raccordés  sélectivement  à 
un  ventilateur  (35,  36)  destiné  à  diriger  sur  eux  de 
l'air  provenant  de  la  partie  supérieure  du  réci- 
pient  (2)  ou  à  une  pompe  (39)  destinée  à  diriger 
sur  eux  du  liquide  de  traitement  provenant  de  la 
partie  inférieure  du  récipient. 

8.  Dispositif  selon  la  revendication  3  destiné  au 
traitement  simultané  de  plusieurs  nappes  de  tis- 
su,  caractérisé  en  ce  que  des  groupes  individuels 
de  buses  alimentés  indépendamment  les  uns  des 
autres  en  courants  de  fluide  ainsi  que  des  pal- 
peurs  individuels  des  lisières  des  nappes  de  tissu 
sont  prévus  pour  chaque  nappe  (par  exemple 
50a, 50b, 50c). 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  8,  caracté- 
risé  en  ce  que  des  cloisons  (55a,  55b)  dont  la  posi- 
tion  est  réglable  sont  prévues  entre  les  nappes  de 
tissu  (50a,  50b,  50c)  qui  se  déplacent  parallèle- 
ment  les  unes  à  côté  des  autres. 

1.  A  process  for  spreading  a  web  (3)  endlessly 
circulating  in  a  vessel  (2),  said  web  slackly  pass- 
ing  the  lower  part  of  said  vessel  forming  a  treat- 
ment  and  storage  zone  and  said  web  being 
spread  after  being  pulled  out  from  said  treatment 
and  storage  zone  into  the  upper  part  of  said  ves- 
sel  forming  a  guide  and  return  zone,  character- 
ized  in  that  said  web  is  spread  by  means  of  two 
fluid  streams  directed  from  the  middle  of  the 
edges  of  said  web,  that  the  two  lateral  edges  of 
said  web  are  detected  by  sensors  (14)  which  con- 
trol  the  fluid  streams  directed  upon  the  corre- 
sponding  web  edges,  and  in  that  the  fluid 
streams  are  projected  onto  said  web  in  the  sub- 
stantially  vertical  path  (11)  of  movement  in  which 
the  web  travels  upwards  from  the  treatment  and 
storage  zone  to  the  guide  and  return  zone. 

2.  A  process  according  claim  1,  characterized 
in  that  the  two  lateral  edges  of  said  web  are  de- 
tected  in  the  region  where  the  web  (3)  changes 
direction  for  the  first  time  in  the  guide  and  return 
zone. 

3.  An  apparatus  for  carrying  out  the  process 
according  claim  1,  comprising 

a)  a  vessel  (2),  the  lower  part  of  which  forming 
a  treatment  and  storage  zone  and  the  upper  part 
of  which  forming  a  guide  and  return  zone  for  the 
web  (3), 

b)  guide  and  transport  means  and  means  for 
spreading  the  web  (3),  said  means  being  pro- 
vided  in  the  guide  and  return  zone,  characterized 
by  the  following  features: 

c)  for  spreading  the  web  (3)  two  nozzle  units 
(17,  18)  supplied  with  fluid  stream  independently 
of  one  another  are  provided  on  at  least  one  side 
of  said  web  (3),  their  nozzles  (17a,  18a)  being  di- 
rected  obliquely  onto  said  web  and  towards  the 
edges  thereof, 

d)  said  nozzle  units  (17, 18)  are  provided  short- 
ly  before  the  first  guide  and  transport  unit  (4)  in 
the  substantially  vertical  path  (11)  of  movement 
in  which  the  web  travels  upwards  from  the  treat- 
ment  and  storage  zone  to  the  guide  and  return 
zone, 

e)  said  nozzle  units  (17,  18)  are  preceded  by 
controllable  fluid  valves  (37, 37a,  38, 38a), 

f)  for  laterally  detecting  the  edges  of  said  web 
sensors  (14)  are  provided  which  control  said  fluid 
valves  (37, 37a,  38, 38a). 

4.  An  apparatus  according  claim  3,  character- 
ized  in  that  the  size  and/or  direction  of  said  noz- 
zles  (17a,  18a)  is  adjustable. 

5.  An  apparatus  according  claim  3,  character- 
ized  in  that  two  nozzle  units  (15,  16  and  17,  18) 
supplied  with  fluid  streams  independently  of  one 
another  are  provided  on  both  wide  sides  (3a,  3b) 
of  said  web  (3),  the  nozzle  units  (15,  17  or  16,  18) 
belonging  to  the  same  half  of  said  web  being 
connected  to  the  same  fluid  stream  supply  pipe 
(23  or  24). 

6.  An  apparatus  according  claim  3,  character- 
ized  in  that  the  sensors  (14)  detecting  the  edges 
of  the  web  are  arranged  just  behind  the  first 
guide  and  transport  unit  (4). 

7.  An  apparatus  according  claim  3,  character- 
ized  in  that  the  nozzle  units  (for  example  15  to  18) 
are  designed  to  be  connected  either  to  a  fan  (35, 
36)  used  to  supply  air  from  the  upper  part  of  said 
vessel  (2)  or  to  a  pump  (39)  used  for  delivering 
treatment  liquid  from  the  lower  part  of  said  ves- 
sel. 

8.  An  apparatus  according  claim  3,  for  simul- 
taneously  treating  several  webs,  characterized  in 
that  separate  nozzle  units  chargeable  with  fluid 
streams  independently  of  one  another  and  sepa- 
rate  web  edge  sensors  are  provided  for  each  web 
(for  example  50a,  50b,  50c). 

9.  An  apparatus  according  claim  8,  character- 
ized  in  that  adjustable  partitions  (55a,  55b)  are 
provided  between  webs  (50a,  50b,  50c)  extending 
parallel  to  one  another. 
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