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@ Machine pour I'obtention de fils autotordus.

@ Machine pour la réalisation de fils autotordus constituée,
d’une maniére comparable aux machines de texturation,
d’une pluralité de positions de travail identiques disposées
cOte a cOte sur un bati support, chague position comprenant:

— d‘une part, des moyens d'alimentation (1) délivreur) en
fil 2 traiter,

— d’autre part, séparés des moyens précités de maniére a
former une zone de passage (3) pour I'opérateur, des moyens
de traitement des fils disposés verticalement sur un béati sup-
portcommun (6).

Cette machine se caractérise par le fait que les moyens de
traitement sont constitués de haut en bas par:

o un délivreur positif (7) de fils (délivreur d'autotordage)

délivrantdeux fils (2) en paraligle,

e des moyens (8) permettant de communiquer une tor-
sion alternée & au moins I'un des deux fils (2}, ainsi que
I'autotordage des deux fils I'un sur I'autre,

e des moyens de renvidage du fil produit.
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MACHINE POUR L'OBTENTION DE FILS AUTOTORDUS

La présente invention concerne une machine perfection-
née permettant de réaliser des fils selon la technique di-
te par "autotorsion".

La technique qui consiste & réaliser des fils autotor-
dus est connue depuis longtemps et consiste, d'une maniére
générale, 3 réunir au moins deux fils dont 1l'un au moins
présente une torsion alternée sur sa longueur de telle sor-
te que, lorsqu'ils sont mis cdte & cbte, il s'enroulent
1'un autour de l'autre. De préférence, les deux fils sont
3 torsion alternée, les zones de torsion de méme sens étant
soit en phase, soit l&égérement déphasées, 1l'une par rap-
port a 1'autre.

Une telle technique est décrite notamment dans le bre-
vet francais 1 405 219 (USP 3 225 533) et ne sera pas dé-
crite en détail. Elle est utilisée pour traiter aussi bien
des fils & filaments continus que des filés de fibres, voi-
re, comme cela est décrit dans le brevet des Etats-Unis
d'Amérique n? 4 033 102 des fils autotordus dont au moins
1'un des constituants présente une ame dans sa partie cen=-
trale. Si cette technique a connu un développement indus-
triel certain depuis de nombreuses années, il faut cepen-
dant reconnaitre que les machines d'autotorsion commercia-
lisées &8 ce jour ne répondent pas pleinement aux désirs
des utilisateurs. En effet, ces machines sont tres spécia-
lisées, comportent un nombre peu &€levé de positions de tra-
vail et sont difficflement utilisables pour traiter de ma-
nieére satisfaisante des matiéres textiles de nature diffé-
rente et/ou pour y adapter des dispositifs annexes, tels
que des moyens de texturation et/ou d'étirage, permettant
de produire des fils présentant des propriétés et/ou des
caractéristiques différentes.

Or, on a trouvé, et c'est ce qui fait 1l'objet de 1la
présente invention, un nouveau type de machine susceptible
de produire une grande variété& de fils autotordus, pouvant
étre adaptée facilement pour traiter des matiéres premiéres

de nature trés différente, tout en &tant d'une conception

-/
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simple, facile & entretenir et a mettre en oeuvre.

La machine selon 1' invention pour la réalisation de
fils autotordus est du type comportant, d'une maniere com-
parable & de nombreuses machines de texturatlon par faus-
se~torsion, une pluralité de positions de travaill identi-
gues, disposées cbte 3 cdte sur un b&ti support, chague po-
sition comprenant : - - 7 '

~ d'une part, des moyens d allmentatlon en fils a
traiter, 7 7

- d'autre part,'séparés des moyens précités de manié-
re & former une zone de passage pour 1'Qpérateur, des mo-
yens de traitement des fils disposés verticalement sur un
bati support commun etrellé se caractérise'par le fait que
les moyens de traitement sont constitués de haut en bas
par : 7 7

. un délivreur positif de fil délivrant deux
fils en paralléle, |

. des moyens,?ermettant de communiquer une tor-
sion alternée 3 au moins 1'un des deux fils
ainsi que 1'autoretordage des deux fils 1'un
sur l'autre, o .

. des moyens de renvidage conventionnels permet-
tant de communiquer 6u non une torsion au fil
prodult. ' |

Avantageusement, un dlspo<1t1f d‘appel du £il autotor

]

du est disposé entre les moyens de renv1dage et la zone ol

s'effectue 1'autotordage des deux fils l'une sur l'autre.
Une telle conception de machine compfenant deux COrps

distincts est utiliséerdepuis longtemps dans le domaine de

la texturation par fausse torsion et est d&crite notamment

dans les demandes derbreveté,frangais 2 381 845 et 2 410 065.

Cependant, il n'avait jamais &t& envisagé d'appliquer
ces enseignements aux machines permettant la réalisation
de fils autotordus. Cela peut peut-&tre s'éxpliquer par le
processus méme permettant,d'obtenir:de tels fils, proées—
sus gui impligue dans un premier temps de't;aiter les fils
€lémentaires sé&parément en paralléle,'puis,rdans un deuxieé-
me temps, immédiateﬁent aprés avoir communigué 3 au moins
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l'un des fils une torsion alternée & provogquer 1'enroule-
ment (autotordage) des deux fils 1'un avec l'autre. Or, un
tel processus ne semble pouvoir €tre mis en oeuvre correc-
tement, du moins & priori, qu'a condition de travailler ho-
rizontalement, de préférence en maintenant le fil sur une
surface de guidage,ainsi que le montrent bien les seules
machines d'autotordage commercialisées & ce jour, et égale-
ment 1'USP 4 164 839 qui concerne plus particuliérement 1'ob-
tention d'un £fil & ame dans lequel 1'enveloppe fibreuse
présente une torsion alternée.

Or, au contraire, cette disposition verticale des or-
ganes de traitement et ce trajet du haut vers le bas de la
matiére permet non seulement d'obtenir des fils autotordus
réguliers, mais également d'augmenter les vitesses de pro-
duction. De plus, on constate que dans le cas oll 1'on réa-
lisait des fils autotordus selon la technique décrite dans
1'USP 4 033 102, c'est-3d-dire des fils autotordus dont au
moins 1'un des composants présente une ame,gue la disposi-
tion verticale des manchons d'étirage et 1'incorporation
en biais de l'ame permettaient un meilleur centrage de la-
dite ame au milieu des fibres et évitaient 1l'utilisation
de moyens annexes (conduit de soufflage) pour amener 1l'éme
3 1'intérieur de la mdche de fibres.

Par ailleurs, une telle installation présente par rap-
port aux machines antérieures permettant de réaliser des
fils autotordus de trés nombreux avantages par le fait
gu'elle peut étre facilement adaptée pour traiter des ma-
tiéres de nature différente et/ou pour effectuer &ventuel-
lement des traitements complémentaires sur ces matiéres.

Ainsi, si 1'alimentation en fils peut étre r&alisée,

d partir de bobines disposées sur un cantre, elle pourralt
8tre facilement mise en série avec d'autres matériels d'ob-
tention de fils, par exemple 3 la suite d'une &tireuse de
fils chimiques.

Par ailleurs, il a &té noté, que l'encrassement des
organes de traitement se trouvait ré&duit par rapport aux

machines dans lesquelles la matiére textile est traitée
horizontalement.
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Dans la suite de 1a description, la machine ‘selon 1'in-

vention sera décrite en utilisant comme systéme d'alimen-

tation en £fils unecantré'disposée au méme niveau que le ba-
ti supportant les moyens de traitement du fil, mais il est
évident, comme dit prééédemment, que cela n'esf'péS'limi—
tatif. 7 , B _:f ' |

Dans cette forme de réalisation, lérdélivreur positif
du fil délivrant la matidre est situé 2 proximité de cette
cantre. ' 7 ' i B

Dans la suite de 1la description et afin d'éviter toutes
confusions, le délivreur espacé des moyens de traitement
sera désigné& par 1' expre551on “dellvreur d'allmentatlon
et celui dlspose en amont des moyens permettant de communi-
guer la torsion alternee par 1' expre551on "dellvreur d'au-
totordage , ,

Grice 3 une telle disposition, il est possible d'ef-
fectuer entre le d&livreur d'alimentation et lé,délivreur
d'autotordage, des traitements,complémehtairés'par eXémple
un étirage & froid du fil traité. Par ailleurs, il peut
également étre env1sage de disposer entre ces deux &léments
un organe de traltement thermlque, -tel gu'un four ou un
doigt d'étirage si le fil traité est un fil non ou partiel-
lement &tiré. o | | |

De méme, il peut étre envisagé de disposer un enéemble
de texturation par fausée'torsion (four et broche) dans
cette zone ou tout autre’traitement éimilaire. | 3

Une telle machine convient partlcullerement bien pour
la réalisation de fils autotordus dont au moins 1l'un des
composants présente une gme, du type de ceux décrits dans
1'USP 4 033 102. Dans cette formerde reallsatlon, le déli-
vreur d'autotordage est constitué par la derniére paire de
cylindres d'un systéme'd'étirage d'une méche, ce train
d'étirage &tant disposé de préférenée,verticalemeht,au
dessus des organes-de,tiaifement, mais pouvant €galement
avoir &ventuellement une aﬁtre'orientation, Dans ce cas,
1'alimentation en méches est réaliéée'a partir de bobines
maintenues dans 1a'partié supérieure du bati. Cependant,

on pourrait envisager d'alimenter 1'installation directe-



10

15

20

25

30

35

0026149
-5 -
tement & partir d'un c8ble que l'on craquerait avant pas-
sage dans le train 4'étirage.

Les avantages et les possibilités qu'offre une telle
machine seront cependant mieux compris gréce aux exemples
de réalisation donnés ci-aprés a titre indicatif, mais
non limitatif et qui sont illustrés par les schémas annexés.

Les figures 1 et 2 illustrent respectivement, vue en
bout et vue de face, une position de travail d'une machine
selon 1l'invention.

Les figures 3 et 4 illustrent &galement vue en bout
et vue de face, une position de travail d'une machine se-
lon 1l'invention permettant de réaliser des fils autotor-
dus & ame.

La figure 5 illustre une variante permettant d'effec-
tuer un traitement thermique complé&mentaire de la matiére
avant l'opération d'autotordage.

La figure 6 illustre une variante permettant de réa-
liser un traitement de texturation de la matiére.

La figure 7 illustre un autre mode de réalisation com-
binant un tel traitement de texturation avec 1l'opération
d'autotordage.

Si 1'on se reporte aux figures 1 et 2, la machine se-
lon 1l'invention comporte une pluralité de positions de
travail identiques disposées cOGte & cbdte sur un bati sup-
port.

Conformément & l'invention, les dé&livreurs d'alimen-
tation 1 en £il 2 sont séparés des moyens de traitement
proprement dit du f£il de maniére a former une zone de pas-
sage 3 pour 1'opérateur.

Dans ce mode de réalisation, le fil 2 provient de bo-
bines stocké&es sur une cantre conventionnelle 5 disposée
au méme niveau et espacée des moyens de traitement. Even-
tuellement, la cantre 5 pourrait &tre situ€e sur une plate-
forme de maniére 3 libérer 1'espace au sol.

Les moyens de traitement du fil sont regroupé&s sur un
bati commun 6, représenté& en pointillés sur la figure 1.
Ces moyens de traitement sont constitu&s de haut en bas par

un délivreur d'autotordage 7 permettant de délivrer deux
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fils 2 en paralléle.

Par allleurs, des moyens conventionnels 8 sont dispo-
sé€s en dessous de ce délivreur 7 et communiquent une tor-
sion alternée aux deux fils 2 traités. Bien entendu, on
pourrait se contenter de communiquer une telle torsion al-'
ternée 3 un seul fil.

Enfin, un second délivreur 9 permet 1! appel du fil
autoretordu produit qui est alors renvidé de manisre con-

~ventionnelle en 10.
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Comme d&livreur d'autotordage 7, on utiliééré par
exemple un'délivreuf formé par un arbre'continurllrs'éten—
dant sur toute larlargeur de la machine efrsur lequel pren-
nent appui des galets 12, 13 perméttant de délivrefrles
fils 2 individuellement. o . ,

- Par ailleurs, les moyens 8 permettant de communlquer
une torsion alternee au fil sont constltues, dans le cas
présent, par un ensemble comportant un organe de fausse
torsion 14, formé par exemple de courr01es croisées trai-
tant simultanément les deux fils 2. La torsion alternee
est obtenue en faisant vérier la 16nguéﬁr de réﬁontée de -

torsion entre la broche 14 et le,délivreur d'autotordage 7

ar exemple au moyen d'un délivreur intermittent conven-
P , yen 1 C ,

tionnel 15. Les deux fils &lémentaires 2 ayant regus une
torsion alternée sont assemblés pér simple autdrdage en
aval de la broche 14, leur jonction étant obtehﬁétéu moyen
d'un guide 16. - ' o o

Le délivreur 9 4' appel du fil formé peut egalement
8tre constitu& par un arbre continu 17, sur lequel pren-
nent appui des manchons'individuels lSﬂcOnVentionnels.

Le renvidage 10 est réalisé de mani&re conventionnel-
le par exemple par entrainement tangentiel.,Il'éSt évident.
gue 1l'on pourrait &galement réaliser un,renvidage au moyen
d'une broche & anneau et cuiéeﬁr; siipar'exemplé on désire
tordre le fil formé. ' B

Une telle installation permet de tralter facilement
tout type de £il, qu i1 soit & base de fllaments contlnus
ou de filés de fibres. o

Eventuellement, un étlrage a frold.peut etre effectné
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en réglant les vitesses respectives du délivreur d'alimen-
tation 1 et du délivreur d'autotordage 7.

I1 faut également noter gu'une telle machine permet
de regrouper dos a dos deux positions de travail sur un
méme bati.

Si dans l'exemple de réalisation illustré par les fi-
gures 1 et 2, les deux fils 2 gui doivent &tre autotordus
sont amenés en paralléle mais subissent cependant un léger
changement de direction & la sortie du délivreur d'autotor-
dage 11, par exemple au moyen de guides 30, 31 permettant
de diminuer leur écartement, on pourrait bien entendu envi-
sager de maintenir constant l'écartement entre ces fils
tout au long du traitement ainsi gue cela est représenté
en traits mixtes sur la figure 2. Dans ce cas, les guides
30, 31 pourraient é&ventuellement étre supprimés. De plus,
ainsi que cela est représenté également en traits mixte a
la figure 1, le délivreur 1 pourrait &étre disposé directe-
ment au dessus et dans le méme plan vertical que le déli-
vreur d'autotordage 7 et que les moyens 8 permettant de
communiquer la torsion alternée aux fils.

Les figures 3, 4, 5, 6 et 7 illustrent les adaptations
gui peuvent &tre réalisées de maniére simple sur un tel
type de machine.

Ainsi, les figures 3 et 4 montrent 1'adaptation de
cette machine pour la réalisation de fils autotordus & ame.
Dans ce mode de réalisation, on dispose dans la partie su-
périeure du b&ti 6 une alimentation 19 en mé&ches de fibres
20. Par ailleurs, le délivreur d'autotordage 7 est consti-
tué par la derniére paire de cylindres d'un systéme 4'éti-
rage conventionnel tel que par exemple un systéme & double
manchons 21.

Dans ce mode de réalisation, les fils d'@me sont cons-—
titués par les fils 2 provenant de la cantre 5,ces fils
&tant incorporés & la méche 20 immé&diatement en amont du
délivreur d'étirage 7, un condenseur 22 pouvant &tre pré-
vu-dans cette zone pour faciliter l'introduction de 1'ame
dans la mé&che.

Comme dans l'exemple de réalisation illustré par les
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figures 1 et 2, des guiaes 30, 31 peuvent étre prévus & la
sortie du délivreur d'autotordage 7 pour diminuer 1'écar-
tement entre les fils dans la zone oll ils subissent 1'opé-
ration permettant de leur commﬁniquer unertorsion alternée.
Comme précédemment, il'pourrait étre,eﬁvisagé de maintenir
la distance entre les fils constante sur toute la longueur
du traitement. | . 7 ,

La figure 5 illustre une variante dans laguelle un or-.
gane de traitement thermique 23, tel qu'un four, est dispo-
sé dans la partie supérieure de la machine. Cerfour 23,qui
peut étre un four ouvert'oﬁ un four fermé, est derpréféren-
ce disposé& horizontalement ou légérement en biais dans la
partie supérieure de 1a méchine. Eventuellement; uh,déli-
vreur complémentaire 24 repré&senté en pointillés sur cet-
te figure 5, est prévu i la sortie du four 23 et permet
d'effectuer un étirage a chaud, en coopérationravecrlerdé—,
livreur d'alimentation 1. o ' ' -

Ce type de matériel peut &galement &tre &qguipé d'un -
systéme d'alimentation en m&ches 20. Auquel cas, l'inéli-
naison du four 23 est telle que le fil 2 soitraﬁené en
biais en amont de la derni@re paire de'rouleaux,du train
d'étirage formant le déiivreur d'autotdrda§e17, ,

La figure 6 illustre une variante dans lagquelle on ef-
fectue une opération de texturation par fausse torsion en-r
tre le délivreurrd'alimentation 1 et le délivreur dfauto—
tordage 7. Bien entendu, cette opération de,téxturationi
peut &tre combinée & un Etirage simultand du fil 2. Une
plague de refroidissement 25 peut &tre prévue entre la.
broche 26 et le four 23. o ,

Dans tous les éxemples gui précédeﬁt,rles'otganes de
traitement sont montds de manidre symétrique sur un bati
commun . , ' , : 7 77", 

La figure 7 illustre une variante d'une machine dans
lagquelle le délivreur d'alimentation i, Qﬁi'conformément-

3 1l'invention est s8paré des organes de traitement, est
disposé 3 un niveau inférieur de maniére & pouvoir adapter
entre ce délivreur et les organes de traitement, une ins-

tallation de texturation, par exemple par'fausse torsion,
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comportant &galement un four 23, un parcours de refroidis-
sement 25 et une broche 26. Dans ce mode de réalisation,
la zone de passage 3 pour l'opérateur est située entre la
zone de texturation et la zone de traitement permettant
d'obtenir le fil autotordu.

Eventuellement, comme précédemment, un systéme d'ame-
née d'une méche 20 de fibres peut &tre prévu dans la partie
supérieure de la machine.

Les exemples qui précédent montrent bien les avantages
apportée par l'invention et la grande souplesse d'un tel
matériel. Bien entendu, l'invention n'est pas limitée & ces
modes de réalisation, mais elle en couvre toutes les varian-
tes réalisées dans le méme esprit.

Par ailleurs, il est évident,.bien que cela n'ait pas
&té décrit, que la machine comporte des moyens détecteurs de
de casse et d'arrét pour chague position, et peut étre équi-
pée de tout moyen conventionnel permettant de traiter correc-
tement le fil, par exemple des régulateurs de tension, des
systémes d'aspiration permettant d'effectuer correctement
les lancements et/ou d'éliminer les duvets gui pourraient

s'échapper lors du traitement.
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REVENDICATIONS 7

1/ Machine pour la réalisation de fils autotordus du
type comportant, d'une maniére,comparable aux machines de
texturation par fausse totsion, une'pluralité dé positions
de travail identiques, dispos&es cbte éc:éte sur un bati
support, chaque position comprenant :

- d'une part des moyens @' allmentation;(l)'(aélivreur)
en fil 3 traiter, o , i

- d'autre part, séparés des moyens précités]de'maniére
a former une zone de'passage (3)'pour71!opéraﬁaxr, des mo-
yens de traitement des fils dispdsés verticalement sur un
bati support commun (6),

caractérisé par le falt que 1es moyens de traltement sont

constitués de haut en bas par
. un délivreur positif (7) de fils (dellvreur
ar autordage) délivrant deux fils (2),en paral—r
12le, | |
. des moyens (8) permettant de communlquer une
torsion alternde & au moins 1'un des deux flls
(2) ainsi que 1! autotordage des deux fils 1'un
sur 1'autre, ' ' ,,>
. des moyens de renv1dage (10) du fil produ1t.
2/ Machine selon la revendication 1, caractérisée par
le fait qu'un dispositif d'appel (9) du £il autbtordu est
disposé entre les moyens -de renvidage (10) et la zone de

. d'autotordage (8) desrdeux filg (2),l‘un sur ltautre.

3/ Machine selon 1'une des revendicationsri et 2, ca-

ractériséepar le fait que l'alimentation en fils (2) est

 réalisée a partir de bobines (4) ‘disposées sur une cantre

(5) séparée des moyens de traitement.

4/ Machine selon 1l'une des revendlcatlons 1 8 3, carac-
térisée par le fait que le délivreur d'alimentation (l)
est disposé & proximité de la cantre (5). .

5/ Machine selon 1l'une des reveﬁdications 134, ca-
ractérisée par le fait que 1'on effectue un traitement com-
plémentaire ehtre'lé délivreur d'alimentétion,(i)'et le dé-
livreur d‘autotordage (7) '

6/ Machine selon la revendication 5, caréctérisée par
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le fait que le traitement complémentaire est un traitement
d'étirage 3 froid.

7/ Machine selon la revendication 5, caractérisée
par le fait que le traitement complémentaire est un trai-
tement thermique tel que par exemple un traitement d'éti-
rage a chaud.

8/ Machine selon la revendication 5, caractérisée
par le fait que le traitement complémentaire est un traite-
ment de texturation par fausse-torsion.

9/ Machine selon 1'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé par le fait que le délivreur d'autotordage est
constitué par la derniére paire de cylindres d'un systéme
d'étirage (21) d'une méche (20), ce train d'étirage étant
disposé verticalement au-dessus des organes de traitement.

10/ Machine selon la revendication 9, caractérisée
par le fait que l'alimentation en méches (20) est réali-
sée a partir de bobines (19) maintenues dans la partie
supérieure du bati (6).

11/ Fils obtenus par la mise en oeuvre d'une machine

selon l'une des revendications 1 & 10.
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