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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zum Ver-
edeln von flortragenden Geweben, insbesondere
von Teppichfloren, zum Reinigen, Strecken, Gldn-
zen und ggf. Permanentfixieren des Flors, wobei
die flortragende Seite des Gewebes einer sich viel-
fach wiederholenden streichenden und walkenden
Beanspruchung einer auf einer Kreisbahn beweg-
ten Kante unterzogen wird, und eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens zum Veredeln
von flortragenden Geweben
In der Veredelungstechnik fiir flortragende Gewebe
sind Vorrichtungen, sogenannte Kalander, bekannt,
die eine Verbesserung der Oberflaiche von flortra-
genden Geweben erreichen. Insbesondere fiir ani-
malische Flore ist eine Maskierung der Florfasern
mit Polymeren bekannt. Damit wird die Schuppen-
schicht der animalischen Faser eingebettet und die
Filzbereitschaft verringert oder vermieden.

Die GB-A-1 592 151 beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Behandeln von textilen
Stoffbahnen. Der Stoff wird zwischen zwei flexiblen
feststehenden oder umiaufenden Schichten in einer
gekrimmten Bahn um einen aus mehreren Rollen
gebildeten Rotor herumgefiihrt. Dabei wird der
durch die Schichten umhilite Stoff zwischen den
Rollen und einem nicht mitbewegten Widerlager
gewalkt. Vor dem Walkvorgang kann der Stoff mit
einem Reinigungsmittel benetzt werden. Nachteilig
an dieser Vorrichtung ist, daB sowohl die Flihrung
der umlaufenden Schichten als auch der aus Rollen
aufgebaute Rotor aufwendig sind. Wird die Ausfiih-
rung mit den feststehenden Schichten gewihit, ent-
steht an der zwischen den Schichten hindurchge-
flihrten Stoffbahn eine erhdhte Reibwirkung, die
sowoh! die Schichten als auch den Stoff verschlei-
Ben.

Aus der US-A-3 586 228 ist eine Vorrichtung
zum Elekirisieren und Oberflachenbehandeln von
flortragenden Geweben bekannt. Die Vorrichtung
weist einen Elektrisierzylinder auf, der mit Nuten
versehen ist. Das flortragende Gewebe wird mit
seiner flortragenden Seite am Elekirisierzylinder
Uber zwei nicht angetriebene Rollen entlanggefiihrt.
Die Zufihrrolle ist derart verstellbar ausgebildet,
daB das Gewebe maximal etwa 90° des Elektrisier-
zylinders umschlieBt und minimal Punktkontakt mit
dem Elekirisierzylinder hat. In der letztgenannten
Stellung reichen nur die Florspitzen in die Nuten
des Zylinders. Damit kann eine unterschiedliche
Nutentiefe ohne Austausch des Zylinders simuliert
werden. Nachteilig ist, daB der Flor des Gewebes
nicht aufgefidchert wird. Vielmehr umschlieft das
Gewebe den Zylinder entsprechend einer auf das
Gewebe ausgelibten Spannkraft. Die Florfasern lie-
gen damit enger aneinander. Auch in Punktkontaki-
Stellung der Zufiihrrolle wird ein Auffachern der
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Florfasern nicht unterstiitzt.

Dabei kann bisher eine Querbriickenbildung,
d.h. ein Verkleben, zwischen einzelnen Florfasern
nicht vermieden werden. Diese Querbriickenbildun-
gen beeintrdchtigen die Qualitdt der flortragenden
Gewebe.

Daher ist es Aufgabe der Erfindung ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Behandeln von flor-
tragenden Geweben ausgehend von der US-A-3
586 228 anzugeben, bei dem/der ein Verkleben der
Florfasern vermieden wird.

Geldst wird diese Aufgabe mit den Merkmalen
der Patentanspriiche 1 und 4.

Durch die wenigstens zweifache Berlihrung
zwischen der Bahn des Gewebes und der Kreis-
bahn der Kante wird eine intensive Walkwirkung
erzielt. Mit einer zum Radius der Arbeitswalze ent-
gegengesetzten Krimmung der Bahn des Gewe-
bes wird ein Auffichern oder Offnen des Flors,
insbesondere der einzelnen geknlpften Reihen ei-
nes Teppichs, erreicht. Die Florfasern stehen strah-
lenférmig in radialer Richtung von der Transport-
walze ab. Diese Flhrung wirkt damit einer Quer-
briickenbildung entgegen.

Die synchron angetriebenen Transportwalzen
bilden am AuBenumfang der Arbeitswalze anlie-
gend Berlihrungslinien, an denen das flortragende
Gewebe hindurchfiihrend gewalkt wird. Zwischen
den Berlihrungslinien der einzelnen Transportwal-
zen mit der Arbeitswalze bleiben Bereiche mit ver-
ringerter Spannung im flortragenden Gewebe, die
auch nach ldngerem Betrieb durch den synchronen
Transport nicht verschwinden. Diese Bereiche bil-
den sich in Form von kaum sichtbaren Schlaufen
beim Einflihren des Gewebes aus, wenn es die
Vorrichtung erstmals durchlduft. Das flortragende
Gewebe schmiegt sich im Bereich der Berlihrungs-
linie mit ihrer florabgewandten Gewebeseite an die
Kriimmung der Transportwalze an. Dabei 6ffnen
sich die Florfadenreihen und vermeiden ein Verkle-
ben des Flors.

Die vorteilhafte Wirkung auf das Gewebe kann
noch verstirkt werden, wenn eine Beheizung des
flortragenden Gewebes erfolgt.

Besonders vorteilhaft ist die Beheizung, wenn
auch eine Benetzung der flortragenden Gewebesei-
te vor deren Beanspruchung durch die Kante mit
einer FlUssigkeit erfolgt. Die Benetzung mit einem
geeigneten Polymer schiitzt die Faser vor Farbun-
gen unter Einwirkung verschiedener Reagenzien,
macht die Faser haltbar, schmutzabweisend und
langlebiger.

Eine Splilung, vorzugsweise mit Luft, befreit
das Gewebe von losen Fasern und unterstlitzt das
Maskieren der Fasern.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist eine Vor-
richtung geeignet, die vorzugsweise mehrere an
der Arbeitswalze anliegende Transportwalzen auf-
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weist und das flortragende Gewebe eine der Trans-
portwalze entsprechende Krimmung im Berlh-
rungsbereich aufweist.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Abstand
der Walzen zueinander verdnderbar ist. Vorteilhaf-
terweise wird eine Walze mit ihrer Achse im Rau-
me fixiert angeordnet und die andere unter Kraft
beweglich anliegend ausgebildet. Bei Dickendnde-
rungen des durchlaufenden Gewebes kann die be-
wegliche Walze dann ausweichen, so daB eine
Uberlastung des Walzenantriebs oder eine zu star-
ke Beanspruchung des flortragenden Gewebes vor-
teilhaft vermieden wird.

Die walkende Beanspruchung des flortragen-
den Gewebes wird unterstiitzt, wenn die Transport-
walzen gleiche Durchmesser aufweisen und/oder
die Oberflachen der Transportwalzen elastisch mit
hohem Reibwert ausgebildet sind, insbesondere
eine filzartige Polsterung aufweisen. Diese Ausge-
staltung dient nicht nur dem besseren Voririeb des
Gewebes sondern beugt auch einer Uberlastung
der Walzenantriebe und einer zu groBen Beanspru-
chung des Gewebes vor.

Damit sich das Gewebe in die Vorrichtung
leichter einflihren 13Bt, ist in weiterer Ausgestaltung
vorgesehen, daB in Transportrichtung des flortra-
genden Gewebes vor der ersten Berlihrungslinie
zwischen Arbeitswalze und erster Transporiwalze
mindestens eine vorzugsweise glatte, Einflihrungs-
walze und/oder eine Walze zum dosierten Benet-
zen der flortragenden Oberfliche des Gewebes
angeordnet ist. Zur Benetzung Oberflache des Ge-
webes angeordnet ist. Zur Benetzung der florira-
genden Oberfldche hat sich als besonders wirksam
eine Birstenwalze bewihrt, die ggf. die Benet-
zungsflissigkeit von einer in die Benetzungsflis-
sigkeit gerauchten Dosierwalze abnimmt. Dabei er-
md&glichen es die einzelnen Borsten der Bliirste die
Flussigkeit in die Florfdden einzuarbeiten.

Die Produktivitdt der Maschine erh&ht sich,
wenn die Arbeitswalze beheizt ausgebildet ist
und/oder aus einem metallischen Werkstoff mit
glatter Oberfldche besteht. Die glatte Oberfliche
verhindert ein Festsetzen der Benetzungsfliissigkeit
auf der Arbeitswalze. In die Arbeitswalze ist die
Kante als Nut eingearbeitet. Die Beanspruchung
der Vorrichtung wird vorteilhaft durch eine spiralige
Nut verringert. Dabei wird die Flihrung des florira-
genden Gewebes verbessert, wenn mindestens
zwei Nuten in die Arbeitswalze eingearbeitet sind,
deren Steigungswinkel in Lingsrichtung der Um-
fangsrichtung gleich und entgegengesetzt ausgebil-
det sind.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, daB durch die Anordnung
der Arbeitswalze mit der angrenzenden Transport-
walze eine Walkwirkung auf das dazwischen be-
findliche flortragende Gewebe ausgelbt wird. Mit
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dieser Walkwirkung in Verbindung mit der Kriim-
mung des flortragenden Gewebes wird eine me-
chanische Trennung der einzelnen Florfasern er-
reicht, gleichzeitig das flortragende Gewebe gerei-
nigt und lose Fasern entfernt. Unmittelbar danach
erfolgt die Aushdrtung der Florfasermaskierung
wihrend des Vorbeifiihrens an der Arbeitswalze.

Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in Figur 1 dargestellt und wird im folgen-
den ndher beschrieben.

Die Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung
eine Seitenansicht der erfindungsgemiBen Vorrich-
tung zum Veredeln von flortragenden Geweben.

Das flortragende Gewebe 1 umschlieft mit der
Gewebeseite eine erste Transportwalze 2 (iber ei-
nen Teil des Umfangs. Vor der Transportwalze 2 ist
- in der Zeichnung nicht erkennbar - eine Biirsten-
walze angeordnet, die eine FliUssigkeit von einer
ebenfalls nicht dargestellten Dosierwalze abnimmt.
Die mit einer chemischen FlUssigkeit getrdnkte
Birstenwalze Ubertrdgt die Flussigkeit, die der
Maskierung der Florfasern dient, dosiert auf das
Gewebe.

Danach wird das flortragende Gewebe in den
Spalt zwischen Einflihrungswalze 12 und Trans-
portwalze 2 eingeflihrt und von der ersten Trans-
portwalze 2 in Transportrichtung 8 bewegt, so daB
das flortragende Gewebe 1 in eine erste Walkzone
gelangt, die sich entlang der Berlihrungslinie 3
zwischen der Arbeitswalze 4 und der ersten Trans-
portwalze 2 erstreckt. An dieser ersten Berlihrungs-
linie 3 wird das flortragende Gewebe 1 einer Walk-
wirkung unterzogen. Die in Drehrichtung 9 mit ho-
her Geschwindigkeit drehende Arbeitswalze 4 un-
terstiitzt den Transport des flortragenden Gewebes
1 in Richtung 8. Zusitizlich in die Arbeitswalze 4
eingearbeitete Nuten 21 erh&hen die Walkwirkung
und unterstlitzen so eine mechanische Trennung
und Reinigung der schematisch angedeuteten Flor-
fasern 5 an der ersten Berlhrungslinie 3. Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Arbeitswalze Ubersteigt
dabei die Transportgeschwindigkeit des Gewebes
um mehr als das hundertfache. Das Gewebe wird
wihrend seines Kontaktes mit der Arbeitswalze
folglich mehr als 200-mal von der Kante der Nut
Uberstrichen.

Die zur Florseite konvexe Krimmung des zu-
gefiihrten Materials fichert die einzelnen Fasern
auf und erleichtert so zuséitzlich die mechanische
Trennung und Reinigung der Fasern.

An der ersten Berlhrungslinie 3 tritt das flortra-
gende Gewebe 1 mit seiner Florseite in Kontakt mit
der Arbeitswalze 4. Durch Reibwirkung und/oder
Beheizung wird ein Temperaturanstieg der Florfa-
sern erzwungen. Zuvor, beispielsweise mit der
nicht dargestellten Blrstenwalze aufgebrachte che-
mische Veredelungsreagenzien k&nnen dadurch ih-
ren AushdrtungsprozeB beginnen. Im weiteren Ver-
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lauf tritt das flortragende Gewebe 1 aus der Bear-
beitungszone, in der es in Kontakt mit der Arbeits-
walze 4 steht, heraus. Das Ende bewegt sich span-
nungsfrei auf die Transportwalze 7 zu, wo es unter
Bildung einer Entlastungszone von der Transport-
walze 7 erfaBt und einer zweiten Berlihrungszone 6
zwischen der Arbeitswalze 4 und einer zweiten
Transportwalze 7 zugeflihrt wird. Die Entlastungs-
zone bleibt weiterhin erhalten, da die Transportwal-
zen synchron angetrieben werden. In Walkzone 6
wird ein weiteres Mal eine Walkwirkung ausgelibt
und damit die mechanische Trennung und Reini-
gung der Florfasern 5 erreicht.

Der weitere Transport in die Berlihrungszone
14 zwischen Arbeitswalze 4 und dritter Transport-
walze 15 erfolgt analog wie zuvor geschildert.

Danach tritt das flortragende Gewebe in Pfeil-
richtung 8 aus.

Zur Verringerung des Heizenergieverbrauchs
ist der freie Umfang der Arbeitswalze 4 von Wér-
meschutz 16 abgeschirmt.

In dieser bevorzugten Ausflihrungsform ist die
Transportwalze 7 rdumlich fixiert ausgebildet. Zur
Reinigung der Vorrichtung und zur Erleichterung
der Zugénglichkeit bei Storungen ist die Arbeits-
walze 4 in Pfeilrichtung 17 beweglich und in ihrer
freien Endlage arretierbar ausgebildet. Die Arbeits-
walze 4 liegt mit einer vorwdhlbaren Kraft an der
Transportwalze 7 an. Diese Kraft kann entweder
eine Komponente der Schwerkraft sein oder aus
einer entsprechenden vorgespannten Feder resul-
tieren. Auf diese Weise k&nnen unterschiedlich dik-
ke flortragende Gewebe bearbeitet werden, ohne
die Walzenantriebe zu Uberlasten oder das Gewe-
be UbermdBig zu beanspruchen. Der Abstand der
Walzen stellt sich selbsttitig auf das zu bearbeiten-
de Gewebe ein.

In entsprechender Weise ist Transportwalze 2
in Pfeilrichtung 18 beweglich ausgebildet. Auch sie
liegt mit einer vorwdhlbaren Kraft an Arbeitswalze 4
an.

Dasselbe gilt auch flir die Transportwalze 15.

Die Einfihrungswalze 12 ist in Pfeilrichtung 19
beweglich ausgebildet.

Die Transportwalzen 2, 7, 15 weisen eine ca. 5
mm starke filzartige Beschichtung auf, wihrend die
Arbeitswalze 4, und vorzugsweise auch die Einflih-
rungswalze 12 mit einer glatten Oberflache, vor-
zugsweise aus Metall, ausgestattet sind. In die zy-
lindrische Oberfliche der Arbeitswalze 4 sind zwei
Nuten 21 eingearbeitet, deren Kanten 22 die be-
schriebene Wirkung auf die Florfasern 5 ausiiben.
Wenn die Nuten 21 wendelférmig mit entgegenge-
setztem Steigungswinkel ausgefiihrt werden so ver-
gleichmiBigt sich daB Arbeitsmoment vorteilhaft.
Insgesamt ergibt sich damit aber auch eine verrin-
gerte Schallemission sowie ein vibrationsdrmeres
Arbeiten der gesamten Vorrichtung.
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Entstehender Staub und lose Florfasern werden
direkt durch die Ansaugvorrichtung 13 entfernt. In
der Saugstrémung wird das Gewebe mit Luft ge-
splilt, was zusitzlich eine querbriickenfreie Maskie-
rung der Fasern unterstiitzt.

Besondere Bedeutung bei der erfindungsge-
méBen Vorrichtung hat die wahrend des Aushir-
tungsprozesses andruckfreie Flhrung des florira-
genden Gewebes 1 zwischen den Berlihrungslinien
3, 6 und 14. Diese Fihrung wirkt einer Querbriik-
kenbildung entgegen.

BEZUGSZEICHENLISTE

flortragendes Gewebe
erste Transportwalze
erste Berlihrungszone
Arbeitswalze

Florfaser

zweite Berlihrungszone
zweite Transportwalze
Transportrichtung

9 Pfeil

10 Drehrichtung

12 Einflhrungswalze

13 Absaugvorrichtung

14 Berlihrungszone

15 Transportwalze

16 Warmeschutz

17 Bewegungsrichtung
18 Bewegungsrichtung
19 Bewegungsrichtung
20 Filzschicht

O ~NOOCT A WN =

21 Nuten
22 Kante
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln von flortragenden Ge-
weben, insbesondere von Teppichfloren, zum
Reinigen, Strecken, Gldnzen und ggf. Perma-
nentfixieren des Flors, wobei die flortragende
Seite des Gewebes einer sich vielfach wieder-
holenden streichenden und walkenden Bean-
spruchung einer auf einer Kreisbahn bewegten
Kante unterzogen wird, dadurch gekennzeich-
net, daB das flortragende Gewebe auf einer
mehrfach die Krimmung wechselnden Bahn
mit der Bahn der Kante wenigstens zweimal in
Berlihrung gebracht wird, wobei an den Beriih-
rungslinien die Krimmung des Gewebes der
Krimmung der Kreisbahn der Kante entgegen-
gesetzt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Beheizung des flortragen-
den Gewebes erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Benetzung der flor-
tragenden Gewebeseite vor deren Beanspru-
chung durch die Kante mit einer Flissigkeit,
vorzugsweise mit einem Polymer, erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einer
drehend antreibbaren Arbeitswalze (4) mit min-
destens einer in Langsrichtung angeordneten
Kante (22), wobei die Arbeitswalze (4) an der
flortragenden Seite des Gewebes anliegend
angeordnet ist, und Walzen, die in Kontakt mit
der florabgewandten Gewebeseite angeordnet
sind, wobei eine der Walzen linienfGrmig an
der Arbeitswalze (4) anliegt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Walzen synchron angetriebe-
ne Transportwalzen (2,7,15) sind und wenig-
stens zwei der Transportwalzen an der Arbeits-
walze (4) anliegend angeordnet sind, wobei
das flortragende Gewebe (1) im Bereich dieser
Berlhrungslinie (3,6,14) eine Krimmung auf-
weist, die Uber einen Teil des Umfangs an der
Transportwalze (2,7,15) anliegt.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand der Transportwalzen
(2,7,15) zur Arbeitswalze (4) verstellbar ausge-
bildet ist.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberflichen der
Transportwalzen (2,7,15) elastisch mit hohem
Reibwert ausgebildet sind, insbesondere eine
filzartige Polsterung aufweisen.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB in Transportrichtung (8)
des flortragenden Gewebes (1) vor der ersten
Berlihrungslinie (3) zwischen Arbeitswalze (4)
und erster Transportwalze (2) mindestens eine,
vorzugsweise glatte, Einfihrungswalze (12) an-
geordnet ist.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, 5, 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB in Transporirich-
tung (8) des flortragenden Gewebes (1) vor der
ersten Berihrungslinie (3) zwischen Arbeits-
walze (4) und erster Transportwalze (2) eine
Walze zum dosierten Benetzen der florseitigen
Oberflache des Gewebes angeordnet ist.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, 5, 6, 7 oder 8,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitswalze
(4) beheizt ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, 5, 6, 7, 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitswalze
(4) aus einem metallischen Werkstoff mit glat-
ter Oberflache besteht.

Vorrichtung zum Veredeln von flortragenden
Geweben nach Anspruch 4, 5, 6, 7, 8, 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Ab-
saugvorrichtung (13) aufweist.

Claims

Method of processing pile fabrics, in particular
carpet piles, for cleaning, stretching, polishing
and if necessary permanently fixing the pile,
wherein the side of the fabric carrying the pile
is subjected to the repeated rubbing and fulling
stress of an edge moved along a circular path,
characterised in that the pile fabric is passed
along a path of multiple alternating curvature
and comes into contact at least twice with the
path of the edge, the curvature of the fabric
being opposite to the curvature of the circular
path of the edge at the contact lines.

Method according to claim 1, characterised in
that heating of the pile fabric is carried out.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that before stressing of the fabric by
the edge, wetting of the pile side of the fabric
is carried out with a fluid, preferably with a
polymer.

Apparatus for carrying out the method accord-
ing to one of claims 1 to 3, comprising a
rotatably drivable working roller (4) with at least
one edge (22) disposed in the longitudinal di-
rection - the working roller (4) abutting the pile
side of the fabric - and rollers, which are in
contact with the side of the fabric remote from
the pile, one of the rollers abutting the working
roller (4) in a linear manner, characterised in
that the rollers are synchronously driven trans-
port rollers (2, 7, 15) and at least two of the
transport rollers abut the working roller (4), the
pile fabric (1) having in the region of this
contact line (3, 6, 14) a curvature which abuts
the transport roller (2, 7, 15) over part of the
circumference.

Apparatus for processing pile fabrics according
o claim 4, characterised in that the distance of
the transport rollers (2, 7, 15) from the working
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roller (4) is adjustable.

Apparatus for processing pile fabrics according
to claim 4 or 5, characterised in that the sur-
faces of the transport rollers (2, 7, 15) are
resilient with a high coefficient of friction, in
particular have felt-like upholstery.

Apparatus for processing pile fabrics according
fo claim 4, 5 or 6, characterised in that at least
one, preferably smooth, insertion roller (12) is
provided in front of the first contact line (3)
between the working roller (4) and the first
transport roller (2) in the direction of transport
(8) of the pile fabric (1).

Apparatus for processing pile fabrics according
to claim 4, 5, 6 or 7, characterised in that a
roller for the metered wetting of the pile-bear-
ing surface of the fabric is provided in front of
the first contact line (3) between the working
roller (4) and the first transport roller (2) in the
direction of transport (8) of the pile fabric (1).

Apparatus for processing pile fabrics according
fo claim 4, 5, 6, 7 or 8, characterised in that
the working roller (4) is made to be heatable.

Apparatus for processing pile fabrics according
to claim 4, 5, 6, 7, 8 or 9, characterised in that
the working roller (4) consists of a metal ma-
terial with a smooth surface.

Apparatus for processing pile fabrics according
fo claim 4, 5, 6, 7, 8, 9 or 10, characterised in
that it has a suction device (13).

Revendications

Procédé de traitement de tissu & poils notam-
ment de tapis veloutés, pour nettoyer, étirer,
brillanter ou fixer le cas échéant le poil, la face
poilue du tissu étant soumise & une conirainte
répétée de balayage et de foulage d'un bord
en mouvement sur une frajectoire, caractérisé
en ce que le tissu 2 poils est mis en contact
au moins deux fois avec la trajectoire du bord
sur une trajectoire changeant plusieurs fois de
courbure, 2 la ligne de contact la courbure du
tissu étant opposée a la courbure de la trajec-
toire du bord.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il se produit un chauffage du tissu a
poils

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
ris€ en ce qu'on réalise un mouillage de la
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face 2 poils du tissu avant sa contrainte par le
bord, par un liquide, de préférence par un
polymeére.

Dispositif pour réaliser le procédé selon I'une
des revendications 1 & 3, avec un cylindre de
travail (4) entralnable en rotation, avec au
moins un bord (22) disposé en sens longitudi-
nal, le cylindre au contact de la face & poils du
tissu, et des cylindres qui sont disposés au
contact de la face du tissu opposée aux poils,
I'un des cylindres reposant selon une ligne sur
le cylindre de travail (4), caractérisé en ce que
les cylindres sont des cylindres de transfert
(2,7,15) entrainés en synchronisme et qu'au
moins deux des cylindres de transfert (4) sont
disposés au contact du cylindre de travail (4),
le tissu & poils (1) présente une courbure dans
le domaine de cette ligne de contact (3,6,14),
qui repose par une partie de la périphérie sur
le cylindre de transfert (2,7,15).

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4, caractérisé en ce que
I'écartement des cylindres de transfert (2,7,15)
vers le cylindre de travail (4) est prévu régla-
ble.

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4 ou 5, caractérisé en ce que
les surfaces des cylindres de transfert (2,7,15)
sont élastiques avec un coefficient de frotte-
ment élevé, notamment un matelas du type
feutre.

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4,5 ou 6, caractérisé en ce
qu'au moins un cylindre d'introduction (12) lis-
se de préférence, est implanté dans le sens du
transfert (8) du tissu & poils (1) en avant de la
premiére ligne de contact (3) enire le cylindre
de fravail (4) et le premier cylindre de transfert

@).

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4, 5 ou 7, caractérisé en ce
gu'un cylindre est implanté pour le mouillage
dosé de la surface du tissu c6té poils, dans le
sens de transfert (8) du tissu & poils (1) en
avant de la premiére ligne de contact (3) entre
le cylindre de travail (4) et le premier cylindre

de transfert (2).

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4,5,6,7 ou 8, caractérisé en ce
que le cylindre de travail (4) est prévu pour
étre chauffé.
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10. Disposiiif de traitement de tissus a poils selon

11.

la revendication 4,5,6,7,8 ou 9, caractérisé en
ce que le cylindre de fravail (4) est en maité-
riau métallique 2 surface lisse.

Dispositif de traitement de tissus 4 poils selon
la revendication 4,5,6,7,8,9 ou 10, caraciérisé
en ce qu'il comprend un dispositif d'aspiration
(13).
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