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Dans  l'industrie  textile,  il  est  souvent  néces- 
saire  de  traiter  les  fils,  notamment  pour  aug- 
menter  leur  mouillabilité  vis-à-vis  des  bains  de 
teinture  ou  autres  substances  chimiques. 

Le  terme  "fil"  doit  être  entendu  dans  un  sens 
large,  couvrant  notamment  les  fibres  natu- 
relles,  par  exemple  le  coton,  et  les  fibres  synthé- 
tiques,  à  l'état  de  crins  et  de  multifilaments. 

Un  procédé  de  traitement  connu  consiste  à 
soumettre  le  fil  à  une  décharge  électrique.  De 
façon  plus  précise,  on  fait  passer  le  fil  dans  une 
décharge  alternative  créée  entre  un  cylindre  re- 
couvert  d'un  diélectrique  et  une  plaque  métal- 
lique.  Ce  type  de  décharge  a  des  inconvénients. 
Il  nécessite  une  puissance  électrique  impor- 
tante.  Le  temps  de  séjour  de  la  fibre  dans  ce 
type  de  décharge  doit  être  au  minimum  de  5  se- 
condes  si  l'on  veut  observer  une  modification  de 
la  fibre.  Cette  durée  est  incompatible  avec  des 
traitements  de  fil  en  ligne. 

On  connaît  également  un  procédé  dans 
lequel  on  soumet  le  fil  à  un  arc  électrique  que 
l'on  fait  tourner  de  façon  que  le  fil  soit  soumis  à 
l'arc  de  façon  répétitive,  mais  chaque  fois  pen- 
dant  un  court  instant  (GB  1  300  088). 

L'invention  vise  à  fournir  un  procédé  ré- 
pondant  mieux  que  ceux  antérieurement  connus 
aux  exigences  de  la  pratique,  notamment  en  ce 
qu'il  exige  une  moindre  consommation 
d'énergie  et  autorise  une  circulation  à  grande 
vitesse  du  fil. 

Dans  ce  but,  l'invention  propose  notamment 
un  procédé  suivant  lequel  on  fait  passer  le  fil  par 
un  emplacement  d'arc,  caractérise  en  ce  que 
l'arc  est  coupé  à  fréquence  élevée,  la  période  de 
répétitions  entre  coupures  étant  superieur  d'au 
moins  un  ordre  de  grandeur  à  la  durée  d'un  arc. 

L'effet  de  l'arc  coupé,  que  l'on  peut  com- 
parer  à  une  étincelle,  est  très  différent  de  celui 
d'un  arc  entretenu;  on  peut  vraisemblablement 
attribuer  cette  différence  au  fait  que  l'arc  coupé 
s'amorce  sous  une  tension  beaucoup  plus 
élevée  (d'au  moins  un  ordre  de  grandeur)  que  la 
tension  permanente  d'un  arc  entretenu,  ce  que 
de  traduit  par  la  communication  d'une  énergie 
beaucoup  plus  grande  aux  particules.  Le  spectre 
d'excitation  (spectre  d'étincelle)  est  beaucoup 
plus  riche  et  les  niveaux  d'énergie  plus  élevés 
que  dans  un  arc  entretenu.  De  plus,  l'utilisation 
d'un  arc  coupé  permet  de  s'affranchir  d'un  prob- 
lème  créé  par  l'emploi  d'un  arc  entretenu:  du  fait  de 
l'étouffement  de  l'arc,  il  n'y  a  pas  d'  "accro- 
chage"  en  un  point  du  fil  en  déplacement. 

Il  sera  en  général  nécessaire  que  le  courant 
moyen  soit  d'au  moins  400  /-lA  pour  un  fil  circu- 
lant  à  5  m/min  et  soit  d'autant  plus  élevé  que  la 
vitesse  du  fil  est  plus  élevée.  L'intensité  du  cou- 
rant  moyen  d'arc  peut  d'ailleurs  être  régulée  en 
fonction  de  la  vitesse  de  circulation  du  fil. 

On  évite  le  risque  de  brûlure  et  de  coupure  du 
fil  du  fait  que  chaque  décharge  est  extrême- 
ment  brève;  la  fréquence  de  répétition  élevée 

des  arcs  permet  cependant  de  traiter  le  fil  sur 
toute  sa  longueur.  Chaque  décharge  a  une  puis- 
sance  de  crête  élevée,  mais  met  en  jeu  une 
énergie  faible. 

Le  precédé  sera  généralement  mis  en  oeuvre 
dans  l'air  lorsque  le  seul  résultat  recherché  est 
l'amélioration  de  la  mouillabilité.  Cette  solution 
a  en  effet  l'avantage  de  la  simplicité.  L'arc  peut 
être  alimenté  en  courant  continu  ou  alternatif 
redressé,  cette  seconde  solution  ayant  l'avan- 
tage  de  garantir  l'extinction  à  chaque  retour  à 
zéro  de  la  tension. 

L'invention  propose  également  un  dispositif 
de  traitement  comprenant  au  moins  un  module 
constitué  d'une  première  électrode  et  d'une 
seconde  électrode  placées  face  à  face  et  à  dis- 
tance  déterminée,  un  circuit  électrique 
d'application  de  tension  entre  les  électrodes,  et 
des  moyens  pour  faire  circuler  le  fil  entre  les 
électrodes  en  un  emplacement  d'apparition 
d'arc,  caractérisé  en  ce  que  ledit  circuit  com- 
porte  un  générateur  capable  d'établir  entre  les 
deux  électrodes  une  tension  d'arc  en  l'absence 
de  circulation  de  courant  dans  le  circuit,  la  puis- 
sance  du  générateur  et  l'impédance  du  circuit 
étant  telles  que  l'arc  se  coupe,  après  amorçage, 
en  un  temps  bref  par  rapport  à  la  durée  de 
remontée  à  la  tension  d'amorçage  d'arc. 

Dans  la  pratique,  la  période  de  répétition  des 
arcs  sera  de  plusieurs  ordres  de  grandeur  supé- 
rieure  à  la  durée  d'arc. 

Il  faut  éviter  que  l'arc  n'éclate  ailleurs  qu'à 
l'emplacement  du  fil.  Pour  cela,  dans  un  pre- 
mier  mode  d'exécution,  le  fil  est  encadré  par  du 
diélectrique  obligeant  l'arc  à  éclater  entre  les 
électrodes  au  droit  du  fil.  Toutefois,  cette  pré- 
caution  s'est  révélée  en  général  superflue. 

Dans  un  autre  mode,  les  électrodes  sont 
constituées  par  des  lames  parallèles  à  une 
même  direction  et  formant  entre  elles  un  angle 
de  façon  à  être  les  plus  rapprochées  à 
l'emplacement  de  passage  du  fil. 

Lorsqu'on  souhaite  travailler  à  vitesse  élevée 
du  fil,  il  est  avantageux  de  soumettre  celui-ci  à 
plusieurs  arcs  successifs.  Pour  cela,  le  dispositif 
peut  comporter  plusieurs  modules  disposés 
successivement  sur  le  trajet  du  fil  et  corres- 
pondant  à  plusieurs  trajets  d'arc  différents  par 
rapport  au  fil.  Au  lieu  de  prévoir  plusieurs 
modules,  on  peut  faire  circuler  le  fil  de  façon 
qu'il  constitue  en  enroulement  bobiné,  dont  les 
spires  adjacentes  sont  jointives  ou  très  rappro- 
chées,  qui  passe  sous  une  même  électrode  en 
forme  de  lame. 

L'invention  sera  mieux  comprise  à  la  lecture 
de  la  description  qui  suit  de  dispositifs  qui  en 
constituent  des  modes  particuliers  de  réalisa- 
tion  donnés  à  titre  d'exemples  non  limitatifs.  La 
description  se  réfère  aux  dessins  qui 
l'accompagnent,  dans  lesquels: 

-  la   figure  1  est  un  schéma  de  principe  d'un 
dispositif  de  mise  en  oeuvre  de  l'invention, 



-   la  figure  2  est  une  vue  de  dessus  du 
module  de  la  figure  1, 

-  la   figure  3  montre  un  module  constituant 
une  variante  de  celui  des  figures  1  et  2, 

-  la   figure  4  montre  une  répartition  possible 
de  modules  successifs  le  long  d'un  fil  à  traiter, 

-  la   figure  5  montre  l'allure  de  la  variation 
de  la  tension  entre  les  électrodes  en  fonction  du 
temps  dans  le  cas  d'un  générateur  continu, 

-  la   figure  6  illustre  les  résultats  d'essais 
effectués  sur  un  même  fil,  traité  et  non  traité, 

-  la   figure  7  est  un  schéma  de  principe 
montrant  les  éléments  principaux  d'un  disposi- 
tif  constituant  une  autre  variante; 

-  la   figure  8  montre  l'allure  de  la  variation 
du  champ  électrique  en  fonction  du  temps  dans 
le  dispositif  de  la  figure  7,  relevée  à  l'oscillo- 
graphe; 

-  la   figure  9,  similaire  à  la  figure  1,  montre 
une  autre  variante  encore. 

Le  dispositif  schématisé  en  figures  1  et  2  est 
destiné  à  soumettre  le  fil  10  à traiter  à  un  arc 
produit  en  un  seul  emplacement.  Il  comprend  un 
support  conducteur  11,  tel  qu'une  plaque  ou  un 
tambour  d'entraînement  du  fil  10,  constituant 
une  première  électrode,  et  une  lame  12  constit- 
uant  une  seconde  électrode.  Un  générateur  élec- 
trique  13  permet  d'établir  entre  les  électrodes 
11  et  12  une  tension  suffisante  pour  créer  un 
arc  entre  les  électrodes.  Pour  localiser  l'arc  à 
l'emplacement  du  fil  10,  celui-ci  peut  être  en- 
cadré  par  des  plaques  de  matériau  diélectrique 
14,  en  oxyde  de  béryllium  poli  par  exemple,  déli- 
mitant  un  chemin  de  circulation  du  fil  et  pou- 
vant  servir  d'appui  à  la  lame  12.  Celle-ci  doit 
être  aussi  près  que  possible  du  fil  10.  L'expéri- 
ence  a  toutefois  fait  apparaître  que  les  plaques 
sont  fréquemment  inutiles  et  que  le  fil  canalise 
la  décharge. 

Le  générateur  13  doit  être  capable  d'établir 
une  tension  d'arc,  mais  muni  de  moyens  qui 
étouffent  cet  arc  dès  sa  naissance.  Il  peut  être 
prévu  pour  appliquer  une  tension  de  polarité 
constante  ou  alternative  avantageusement  à 
fréquence  élevée,  de  l'ordre  du  kHz  au  moins. 

L'utilisation  d'une  tension  de  polarité 
déterminée  présente  un  intérêt  particulier  lors- 
que  la  nature  des  charges  transportées  influe 
sur  les  transformations  du  fil.  Par  example,  les 
aigrettes  (dites  aussi  dards  ou  "streamers")  qui 
apparaissent  lorsque  la  lame  électrode  12  est 
positive,  sont  constituées  de  particules  char- 
gées  d'énergie  cinétique  suffisante  pour  ouvrir 
des  liaisons. 

Dans  tous  les  cas,  les  moyens  de  coupure  de 
l'arc  peuvent  être  constitués  par  une  impé- 
dance  en  série,  de  valeur  suffisante.  Cette  impé- 
dance  sera  une  résistance  dans  le  cas  de  ten- 
sion  continue,  une  inductance  en  cas  de  ten- 
sion  alternative  ou  pulsée,  cette  dernière  solu- 
tion  permettant  de  diminuer  les  pertes  Joule. 

Dans  le  mode  d'exécution  montré  en  figure  1, 
le  générateur  13  comporte  un  transformateur 
élévateur  15  auquel  est  appliquée  une  tension 
alternative,  soit  à  partir  du  réseau  de  distri- 

bution,  soit  à  partir  d'un  hacheur  ou  oscillateur 
fournissant  une  fréquence  élevée.  On  pont  de  re- 
dresseurs  16  permet  d'appliquer  des  alternances 
toutes  de  même  polarité  à  l'électrode  12  par 
l'intermédiaire  d'un  inductance  17.  L'électrode 
11  est  maintenue  à  la  masse. 

Le  générateur  13  doit  être  capable  de  fournir 
la  tension  Vo  d'amorçage  (figure  5)  qui  sera  au 
minimum  de  2  kV  et  généralement  comprise 
entre  5  et  20  kV. 

Le  fonctionnement  du  dispositif  est  le  su i -  
vant: 

La  tension  appliquée  par  le  générateur  13 
aux  électrodes  11  et  12  augmente  jusqu'à 
atteindre  la  tension  d'amorçage  d'un  arc.  Cet 
arc  contourne  le  fil  et  le  pénètre.  Le  courant 
d'arc  provoque  une  chute  de  tension  quasi 
instantanée,  indiquée  en  18  sur  la  figure  5.  Dès 
que  l'intensité  du  courant  tombe  au-dessous 
d'une  valeur  de  l'ordre  de  1  A,  l'arc  se  coupe.  La 
tension  étant  alors  pratiquement  retombée  à 
zéro,  elle  remonte  suivant  une  loi  approxi- 
mativement  exponentielle  comme  indiqué  en 
19  sur  la  figure  5.  Dès  que  la  tension  atteint  de 
nouveau  la  valeur  V.,  correspondant  à  l'amor- 
çage,  le  cycle  se  reproduit. 

La  durée  d'un  cycle  est  extrêmement  brève, 
de  sorte  qu'il  n'y  a  pas  de  risque  de  brûlure  et  de 
coupure  du  fil,  sans  qu'il  soit  pour  cela  néces- 
saire  de  revêtir  le  support  11  d'un  diélectrique, 
comme  dans  le  cas  des  dispositifs  de  traite- 
ment  à  décharge  alternative,  mentionnés  plus 
haut. 

Le  courant  moyen  qui  passe,  pour  des  fils  de 
diamètre  courant,  doit  être  au  moins  de  400,uA 
pour  une  vitesse  de  défilement  de  quelques 
mètres  par  minute.  Ce  courant  moyen  doit' 
évidemment  augmenter  avec  la  vitesse.  On  peut 
envisager  un  courant  moyen  de  l'ordre  du  milli- 
ampère  pour  une  vitesse  de  50  m  par  minute. 

Dans  la  variante  de  réalisation  montrée  en 
figure  3,  le  fil  10a  passe  dans  un  module  dont 
les  électrodes  sont  constituées  de  deux  lames 
11  a  et  12a.  Ces  deux  lames  sont  plates  à  extré- 
mité  en  biseau.  Elles  sont  parallèles  à  une 
même  direction  mais  font  entre  elles  un  angle, 
typiquement  supérieur  à  10°.  Ainsi,  la  distance 
entre  leurs  biseaux  est  variable  et  présente  un 
minimum  en  un  emplacement  qui  est  celui  où 
l'on  fait  passer  le  fil  10a. 

Le  fonctionnement  d'un  tel  dispositif  est  le 
même  que  celui  déjà  décrit  en  faisant  référence 
aux  figures  1  et  2. 

Il  sera  souvant  souhaitable  de  soumettre  le  fil 
à  plusieurs  décharges  successives.  Pour  cela, 
dans  le  cas  de  la  figure  1,  on  pourra  constituer 
le  support  11  par  un  tambour  sur  lequel  repose 
le  fil  et  qui  circule  devant  des  lames  électrodes 
régulièrement  réparties  dans  le  sens  circonfé- 
rentiel. 

Dans  le  cas  du  mode  de  rèalisation  montré  en 
figure  3,  on  pourra  utiliser  plusieurs  modules 
successifs  identiques  20,  21,  22,  ...  répartis  le 
long  du  trajet  suivi  par  le  fil  10a.  Les  modules 
successifs  ont  avantageusement  des  orienta- 



tion  différentes  autour  du  fil  de  façon  que  celui- 
ci  soit  traité  de  façon,  homogène. 

A  titre  d'exemple,  on  peut  indiquer  que  l'on  a 
comparé  les  effets  du  traitement  suivant  l'inven- 
tion  et  du  traitement  par  décharge  alternative 
classique  sur  un  fil  de  coton. 

Pour  cela,  on  a  mesuré  le  retrait  du  fil  trempé 
dans  une  solution  de  soude  à  23%  en  poids  et 
contenant  3  cm3  d'un  agent  mouillant  type 
"Mercerol"  par  litre.  La  variation  de  longueur  ΔL, 
en  fonction  du  temps  T,  est  indiquée  sur  la 
figure  6.  La  courbe  23  montre  la  variation  pour 
un  fil  non  traité.  La  courbe  24,  en  traite  plein, 
montre  la  variation  dans  le  cas  d'un  fil  traité  par 
vingt  modules  de  genre  montré  en  figure  3,  avec 
une  vitesse  de  défilement  de  5  m  par  minute  et 
un  courant  moyen  de  400,uA  pour  chaque 
module.  Cette  courbe  24  est  sensiblement  la 
même  que  celle  que  l'on  obtient  pour  une 
machine  classique.  On  voit  que  l'invention 
permet  d'obtenir  sensiblement  le  même  résultat 
que  le  procédé  antérieur,  mais  avec  une  durée 
de  traitement  beaucoup  plus  courte. 

Dans  les  réalisations  montrées  en  figures  1  à 
4,  chaque  électrode  ne  permet  de  traiter  qu'un 
fil  une  seule  fois. 

Cet  inconvénient  est  écarté  dans  le  mode  de 
réalisation  montré  en  figure  7  où  le  fil  à  traiter 
1µb  est  mis  sous  forme  d'enroulement  à  spires 
jointives  ou  légèrement  espacées  par  un  jeu  de 
deux  rouleaux  25  et  27  dont  les  axes  seront  en 
général  parallèles  et  un  peigne  de  guidage  26. 
L'arc  coupé  est  alors  formé  entre  le  fil  là  où  il  est 
porté  par  le  rouleau  25  et  une  électrode  12b  en 
forme  de  lame,  similaire  à  celle  montrée  en 
figure  1,  située  dans  un  plan  passang  par  l'axe 
du  rouleau.  On  multiplie  ainsi  le  nombre  de 
passages  du  fil  sous  une  même  électrode. 

On  pouvait  craindre  que  l'arc  éclate  préfé- 
rentiellement  sur  certains  emplacements  de 
passage.  L'expérience  a  montré  qu'il  n'en  était 
rien  et  même  que  l'emplacement  frappé  par  une 
étincelle  écarte  l'étincelle  suivante.  Vrais- 
emblablement  le  fait  que  le  fil  est  devenu 
conducteur  là  où  il  a  été  atteint  par  l'arc  et  qu'il 
écoule  les  charges  qui  ne  peuvent  s'accumuler 
oblige  l'amorçage  suivant  à  s'effectuer  ailleurs. 
On  peut  d'ailleurs  vérifier  la  bonne  répartition 
des  décharges  visuellement:  du  fait  de  la  persis- 
tance  des  impressions  lumineuses,  on  doit  voir 
apparaître  un  rideau  de  décharges  intéressant 
tout  le  "paquet"  de  fils. 

Ce  même  test  visuel  permet  de  vérifier  que 
l'on  se  trouve  en  régime  d'étincelles,  qui  se  tra- 
duit  par  un  aspect  plus  blanc;  on  peut  d'ailleurs 
fréquemment  passer  du  régime  d'arc  entretenu 
au  régime  d'arc  coupé  en  diminuant  la  puis- 
sance  du  générateur  ou  en  augmentant  la  vi- 
tesse  de  défilement. 

Le  générateur  13b  montré  en  figure  7  com- 
porte,  comme  celui  de  la  figure  1,  un 
transformateur-élévateur  15b  dont  le  primaire 
reçoit  une  tension  alternative,  avantageuse- 
ment  à  fréquence  élevée,  supérieure  à  celle  du 
réseau  de  distribution,  à  laquelle  la  capacité 

parasite  répartie  28  du  transformateur  n'est 
généralement  plus  négligeable. 

Pour  éviter  l'apparition  d'arc  entretenu,  le  cir- 
cuit  comporte  une  impédance  constituée  par 
une  capacité  29  placée  le  plus  près  possible  de 
l'électrode  12b  et  qui  espace  les  arcs  coupés 
dans  le  temps,  du  fait  du  temps  nécessaire  à  sa 
recharge:  les  intervalles  ainsi  ménagés  évitent  le 
maintien  par  résidu  d'ionisation.  L'arc  entre- 
tenu  s'amorçant  plus  facilement  sur  une  alter- 
nance  négative,  les  redresseurs  30  sont  montés 
pour  ne  permettre  que  l'application  d'alter- 
nances  positives.  La  présence  du  condensateur 
31  évite  une  consommation  correspondante. 

Un  dispositif  réalisé  pour  traiter  des  fils  de 
matériau  polyester  comportait  un  transforma- 
teur  alimenté  à  une  fréquence  de  2  kHz  et 
alimentant  un  circuit  ayant  des  condensateurs 
29  et  31  de  70  et  500  pF,  respectivement.  Le 
transformateur  était  alimenté  à  2  kHz,  c'est-à- 
dire  à  une  valeur  proche  de  sa  fréquence 
d'accord  de  2,5  kHz,  et  fournissait  une  tension 
de  crête  de  15  kV. 

La  tension  aux  bornes  de  l'arc  (entre 
électrodes  12b  et  25)  avait  alors  la  forme 
montrée  en  figure  8:  on  voit  que  la  durée  t., 
déterminée  par  le  temps  de  recharge  de  la 
capacité  31  à  travers  les  redresseurs  30,  était 
nettement  plus  longue  que  la  durée  t entre  arcs. 
Cette  dernière  était  d'environ  50,us  alors  que  la 
durée  de  chaque  arc  était  de  quelques  ns. 

La  nature  même  du  circuit  de  la  figure  7  fait 
qu'une  seule  étincelle  peut  éclater  à  la  fois,  ce 
qui  limite  le  nombre  d'étincelles  frappant  le  fil 
au  cours  du  traitement.  Cette  limitation  peut 
être  écartée  en  fractionnant  l'électrode  reliée  au 
générateur  en  plusieurs  lames  découplées.  Le 
mode  de  réalisation  de  la  figure  9  comporte 
deux  lames  12c  placées  chacune  face  à  une 
zone  respective  du  tambour  25c.  Chaque  lame 
12c  est  alimentée  par  le  transformateur  1 5c  à 
travers  une  impédance  d'étouffement,  qui  peut 
être  constituée  par  une  impédance  32  de  quel- 
ques  uH,  du  fait  de  fonctionnement  en  courant 
alternatif,  et  est  découplée  par  un  condensa- 
teur  33.  Il  peut  ainsi  y  avoir  application  simul- 
tanée  de  deux  arcs  au  fil  10c. 

1.  Procédé  de  traitement  de  fils  textiles  (10; 
10a;  10b;  1µc)  par  décharge  électrique  suivant 
lequel  on  fait  passer  le  fil  par  un  emplacement 
d'arc,  caractérisé  en  ce  que  l'arc  est  coupé  puis 
rétabli  à  fréquence  élevée,  la  période  de  répé- 
tition  entre  coupures  étant  supérieure  d'au 
moins  un  ordre  de  grandeur  à  la  durée  d'un  arc. 

2.  Procédé  suivant  le  revendication  1, 
caractérisé  en  ce  que  l'on  fait  circuler  à plu- 
sieurs  reprises  le  même  fil  porté  par  une  sur- 
face  conductrice  sous  une  électrode  en  forme 
de  lame  (12b)  placée  à  proximité  immédiate  du 
fil,  et  en  ce  que  l'on  porte  la  lame  à  une  tension 
au  moins  égale  à  2  kV  en  l'absence  de  courant 
d'arc. 



3.  Procédé  suivant  la  revendication  1  ou  2, 
caractérisé  en  ce  que  l'on  détermine  la  fré- 
quence  et  l'intensité  des  arcs,  de  façon  que  le 
courant  moyen  soit  d'au  moins  4µµ µA  pour  un 
fil  circulant  à  5  m/min  et  soit  d'autant  plus  élevé 
que  la  vitesse  du  fil  est  plus  élevée. 

4.  Dispositif  de  traitement  de  fils  textiles  par 
décharge  électrique,  comprenant  au  moins  un 
module  constitué  d'une  première  électrode  (12) 
et  d'une  seconde  électrode  (11)  placées  face  à 
face  et  à  distance  determinée,  un  circuit  électri- 
que  d'application  de  tension  entre  les  élec- 
trodes  et  des  moyens  pour  faire  circuler  le  fil 
entre  les  électrodes  en  un  emplacement 
d'apparition  d'arc  caractérisé  en  ce  que  ledit  cir- 
cuit  comporte  un  générateur  (13)  capable  d'éta- 
blir  entre  les  deux  électrodes  une  tension  d'arc 
en  l'absence  de  circulation  de  courant  dans  le 
circuit,  la  puissance  du  générateur  et  l'impé- 
dance  du  circuit  étant  telles  que  l'arc  se  coupe 
après  amorçage  en  un  temps  bref  par  rapport  à 
la  durée  de  remontée  à  la  tension  d'arc. 

5.  Dispositif  suivant  la  revendication  4, 
caractérisé  en  ce  que  l'une  des  électrodes  est 
reliée  à  un  transformateur  d'alimentation  (15b) 
par  l'intermédiare  d'une  capacité  (31)  et  mon- 
tée  en  parallèle  avec  un  redresseur  (29). 

6.  Dispositif  suivant  la  revendication  4, 
caractérisé  en  ce  que  l'une  des  électrodes  est 
reliée  à  un  transformateur  d'alimentation  (15c) 
par  l'intermédiaire  d'une  impédance  inductive 
(32)  et  est  en  parallèle  avec  un  condensateur 
(33). 

7.  Dispositif  suivant  la  revendication  4,  5  ou 
6,  caractérisé  en  ce  que  les  électrodes  sont 
constituées  par  des  lames  (11a,  12a)  parallèles 
à  une  même  direction  et  formant  entre  elles  un 
angle  de  façon  à  être  les  plus  rapprochées  à 
l'emplacement  de  passage  du  fil. 

8.  Dispositif  suivant  la  revendication  4,  5  ou 
6,  caractérisé  en  ce  que  les  électrodes  sont 
constituées  l'une  par  un  tambour  rotatif  (11,  25, 
25c)  portant  le  fil  et,  l'autre,  par  une  lame  (12, 
12b,  12c)  disposée  suivant  un  plan  passant  par 
l'axe  du  tambour. 

9.  Dispositif  suivant  la  revendication  8, 
caractérisé  en  ce  qu'il  est  prévu  pour  faire  circu- 
ler  le  fil  (10b,  10c)  suivant  plusieurs  spires 
successives  sur  le  tambour  (25,  25c)  face  à  la 
lame  (12b,  12c). 

10.  Dispositif  suivant  les  revendications  6  et 
9,  caractérisé  en  ce  que  la  lame  (12c)  est  en  plu- 
sieurs  fractions  dont  chacune  est  en  regard 
d'une  fraction  du  tambour  (25c)  et  est  reliée  au 
transformateur  (15c)  par  l'intermédiare  d'une 
impédance  distincte  (32),  chaque  fraction  co- 
opérant  avec  plusieurs  spires  du  fil  (10c). 

1.  A  process  for  treating  textile  yarns  (10; 
10a;  10b;  10c)  by  electric  discharge  in  which 
the  yarn  is  caused  to  pass  through  a  location 
where  an  arc  is  established,  characterized  in 
that  the  arc  is  interrupted  and  re-struck  at  high 

frequency,  the  repetition  period  between  inter- 
ruptions  being  greater  by  at  least  one  order  of 
magnitude  than  the  duration  of  an  arc. 

2.  Process  according  to  claim  1,  charac- 
terized  in  that  the  same  yarn  supported  by  a 
conducting  surface  is  caused  to  travel  several 
times  under  a  strip-shaped  electrode  (12b) 
placed  in  the  immediate  vicinity  of  the  yarn,  and 
in  that  the  strip  is  brought  up  to  a  voltage  which 
is  at  least  equal  to  2  kV  in  the  absence  of  an  arc 
cu rrent. 

3.  Process  according  to  claim  1  or  2,  charac- 
terized  in  that  the  frequency  and  the  intensity  of 
the  arcs  are  selected  for  the  average  current  to 
be  of  at  least  400  A  for  a  yarn  travelling  at 
about  5  m/min  and  is  all  the  higher  the  higher 
the  speed  of  the  yarn. 

4.  A  device  for  treating  textile  yarns  by 
electrical  discharge,  a  module  having  a  first 
electrode  (12)  and  a  second  electrode  (11) 
confronting  each  other  and  at  a  predetermined 
distance,  an  electric  circuit  for  applying  a  vol- 
tage  between  the  electrodes  and  means  for 
causing  the  yarn  to  travel  between  the 
electrodes  at  an  arc  location,  characterized  in 
that  said  circuit  comprises  a  generator  (13) 
constructed  to  provide  between  the  two  elec- 
trodes  an  arc  voltage  in  the  absence  of  current 
flow  in  the  circuit,  the  power  of  the  generator 
and  the  impedance  of  the  circuit  being  such  that 
the  arc  is  interrupted  after  striking  in  a  time 
which  is  brief  with  respect  to  the  time  of  rise 
to  the  arc  striking  voltage. 

5.  Device  according  to  claim  4,  wherein  one 
of  the  electrodes  is  connected  to  a  supply  trans- 
former  (156)  through  a  capacitor  (31)  and  is 
connected  in  parallel  with  a  rectifier  (29). 

6.  Device  according  to  claim  4,  charac- 
terized  in  that  one  of  the  electrodes  is  connect- 
ed  to  a  supply  transformer  (15c)  through  an 
inductive  impedance  (32)  and  is  in  parallel  with 
a  capacitor  (33). 

7.  Device  according  to  claim  4,  5  or  6, 
characterized  in  that  the  electrodes  are  formed 
by  strips  (11a,  12a)  parallel  to  the  same 
direction  and  forming  therebetween  an  angle  so 
as  to  be  as  close  as  possible  to  the  location 
where  the  yarn  passes. 

8.  Device  according  to  claim  4,  5  or  6, 
characterized  in  that  the  electrodes  are  formed, 
one  by  a  rotary  drum  (11,  25,  25c)  supporting 
the  yarn  and  the  other  by  a  strip  (12,  12b,  12c) 
disposed  in  a  plane  passing  through  the  axis of 
the  drum. 

9.  Device  according  to  claim  8,  charac- 
terized  in  that  it  is  arranged  for  causing  the  yarn 
(106,  10c)  to  travel  over  several  successive 
turns  on  the  drum  (25,  25c)  opposite  the  strip 
(126,  12c). 

10.  Device  according  to  claims  6  and  9, 
characterized  in  that  the  strip  (12c)  is  in  several 
fractions  each  of  which  confronts  a  fraction  of 
the  drum  (25c)  and  is  connected  to  the  trans- 
former  (15c)  through  a  separate  impedance 
(32),  each  fraction  cooperating  with  several 



turns  of  the  yarn  (10c). 

1.  Verfahren  zur  Behandlung  von  Textilfäden 
(10;  10a;  10b;  10c)  durch  elektrische  Ent- 
ladung,  bei  dem  man  den  Faden  durch  eine 
Lichtbogenzone  laufen  läßt,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Lichtbogen  unterbrochen  und 
anschließend  wieder  hergestellt  wird  mit  einer 
hohen  Frequenz,  deren  Wiederholungsperiode 
zwischen  den  Unterbrechungen  wenigstens  um 
eine  Größenordnung  länger  ist  als  die  Dauer 
eines  Lichtbogens. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  man  denselben  Faden,  der 
von  einer  leitenden  Oberfläche  getragen  ist, 
wiederholte  Male  unter  einer  Elektrode  in  Form 
einer  Schneide  (12b),  die  in  unmittelbarer  Nähe 
des  Fadens  angeordnet  ist,  hindurch  laufen  läßt, 
und  daß  man  die  Schneide  beim  Fehlen  des 
Lichtbogenstromes  auf  einer  Spannung  von 
mindestens  gleich  2  kV  hält. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  man  die  Frequenz 
und  Intensität  des  Lichtbogens  derart  festlegt, 
daß  der  mittlere  Strom  wenigstens  400,uA  für 
einen  mit  5  m/min  laufenden  Faden  beträgt  und 
entsprechend  größer  ist,  wenn  die  Faden- 
geschwindigkeit  höher  ist. 

4.  Vorrichtung  zur  Behandlung  von  Textil- 
fäden  durch  elektrische  Entladung,  mit  wenig- 
stens  einem  Modul,  der  eine  erste  Elektrode 
(12)  une  eine  zweite  Elektrode  (11),  die  ein- 
ander  zugewandt  und  in  einem  vorgegebenen 
Abstand  angeordnet  sind,  einen  elektrischen 
Stromkreis  zum  Anlegen  einer  Spannung 
zwischen  diesen  Elektroden  und  Mittel  zum 
Durchlauf  des  Fadens  zwischen  den  Elektroden 
in  einer  Zone  des  Auftretens  des  Bogens  auf- 
weist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  ge- 
nannte  Stromkreis  einen  Generator  (13)  auf- 
weist,  der  beim  Fehlen  eines  Stromflusses  im 
Stromkreis  zwischen  den  beiden  Elektroden 

eine  Bogenspannung  errichtet,  wobei  die  Lei- 
stung  des  Generators  und  die  Impedanz  des 
Stromkreises  derart  sind,  daß  der  Lichtbogen 
eine  Zeit  nach  Einsetzen  unterbrochen  wird,  die 
kurz  ist  mit  Bezug  auf  die  Dauer  der  Wieder- 
herstellung  der  Lichtbogenspannung. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  eine  der  Elektroden  mit 
einem  Speisetransformator  (15b)  über  eine 
Kapazität  (31)  verbunden  und  parallel  zu  einem 
Gleichrichter  (29)  angeordnet  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  eine  der  Elektroden  mit 
einem  Speisetransformator  (15c)  über  eine 
induktive  Impedanz  (32)  verbunden  ist  und 
parallel  zu  einem  Kondensator  (33)  liegt. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  5  oder  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Elektroden 
durch  Schneiden  (11 a,  12a)  gebildet  sind,  die  in 
der  gleichen  Richtung  parallel  verlaufen  und 
zwischen  sich  einen  Winkel  derart  bilden,  daß 
sie  im  Bereich  des  Fadendurchgangs  einander 
am  nächsten  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  5  oder  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  eine  der  Elek- 
troden  durch  eine  drehbare  Walze  (11, 25,  25c) 
welche  den  Faden  trägt,  und  die  andere  durch 
eine  Schneide  (12,  12b,  12c), die  in  einer  durch 
die  Achse  der  Walze  gehenden  Ebene  ange- 
ordnet  ist,  gebildet  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  Maßnahmen  getroffen  sind, 
um  den  Faden  (10b,  10c)  entsprechend  mehr- 
eren  aufeinander  folgenden  Windungen  auf  der 
der  Schneide  (12b,  12c)  zugewandten  Walze 
(25,  25c)  laufen  zu  lassen. 

10.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  6  und 
9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneide 
(12c)  aus  mehreren  Teilen  besteht,  von  denen 
jedes  einem  Teil  der  Walze  (25c)  gegenüber- 
steht  und  mit  einem  Transformator  (15c)  über 
einer  getrennte  Impedanz  (32)  verbunden  ist, 
wobei  jedes  Teil  mit  mehreren  Faden- 
windungen  (10c)  zusammenwirkt. 
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