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@ Procédé de fabrication d’un fil retors comportant au moins un fil 4 &me.

@ Un procédé de filage est caractérisé en ce qu’on tord le
brin formé par la méche de fibres et le filament continu avec
au moins un brin formé par un filament continu et éventuel-
lement une méche de fibres, par un organe de torsion &
friction (7) en les introduisant en un méme point de conver-
gence (12) en aval de I'organe de torsion; on régle la tension
des brins avant le bobinage en les faisant passer, aprés
V'organe tordeur (7), au travers d'une paire de cylindres
délivreurs (10) et on retord le fil ainsi formé sur un métier &
retordre. .
L'invention est applicable au filage de fils @ ames.
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Procédé et dispositif pour le filage de fils 3 &mes et
fils & 8@mes ainsi obtenus.

La présente invention a pour objet un procédé et un disposi-

tif pour le filage de fils & ames.

.Les fils a &mes dans lesquels un fil 4'a@me est enveloppé

d'une gaine de fibres discontinues sont connus. Des procédés
d'obtention de fils & ames sont décrits notamment dans les
brevets des Etats-Unis d'Amérique n® 1 373 880, 2 024 156,

2 210 884, 2 313 058, 2 504 523, 2 526 523, 3 017 740 et
3 038 295.

La production de fils @ ames peut &tre effectuée sur de
nombreux systémes de filage communément utilisés pour la
fabrication de fils & partir de fibres discontinues.

Toutefois, et en particulier avec le systéme anneau-curseur,
les fils a ames filés présentent généralement 1l'inconvénient _

d'étre limités dans la vitesse de production a8 celle des

machines empbyées et donc au systéme de tordage utilisé.

Les fils auto-tordus obtenus par la détorsion naturelle dans )
un sens et dans l'autre de deux brins ayant préalablement
regus une torsion alternativement droite et gauche sont
également connus. Un procédé pour la fabrication de fils
auto-tordus sur métier a3 auto-torsion et diverses applications
sont par exemple décrits dans les brevets britanniques

n® 1 015 291, 1 121 942 et 1 084 371.

Les fils & ames auto-tordus sont connus par le brevet
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américain n° 4 033 102.

Un mode de ré&alisation originale de fils 3 &mes auto-tordus
est décrit dans les brevets frangais n® 79 18173 et
79 13995, '

L'avantage de ce procédé est de ne nécessiter que des mou-
vements unidirectionnels 3 vitesse constante. Par contre,
son grand inconvénient est d'imposer au fil de brusques et
importantes variations de torsion et donc de tension qui en
limitent l'efficacité au niveau de la vitesse de production
et accroissent les risques de glissement des fils de cou-

verture par rapport a 1l'ame.

Ce phénoméne est bien connu en texturation de filament conti-
nu ol si 1'on utilise une bunse 3 air comme tordeur, le ren-—
dement de torsion varie &normément en fonction de la régula-
rité de tension, ce qui peut se traduire par 1l'adoption de

régulateur de tension en sortie de broche.

La présente invention a pour but de permettre l'obtention de
fils & ames avec une vitesse de production extré&mement &le-
vée, obtenue par la suppression des variations de tensions
inhérentes aux systémes de fils a a@mes auto-tordus.

Ce but est atteint par un procédé pour le filage de fils

3 8mes, procédé selon lequel on &tire au moins une méche

de fibres entre un point d'amenée de cette méche et une
paire de cylindres étireurs, en amont desquels on introduit
éventuellement un filament continu et conformément 3 1'inven-
tion on tord le brin formé par la mé&che de fibres et éven-
tuellement le filament continu avec au moins un brin formé
par un filament continu et éventuellement une méche de fi-
bres, par un organe de torsion 3 friction en les introdui-
sant en un méme point de convergence en afmont de l'organe

de torsion, on régle la tension des brins avant le bobinage
en les faisant passer, aprés l'organe tordeur, au travers

d'une paire de cylindres délivreurs et on retord aprés bobi-
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nage le fil ainsi formé& par les brins sur un métier 3 retor-
dre. On alimente é&ventuellement sous tension constante les
fils d'&mes continus. Le fil form& par les brins est retor-
du sur un métier & retordre classique, par exemple 3 anneau

curseur ou a double torsion pour donner la torsion défini-
tive.

Ainsi, selon 1l'invention, on é&tire séparément une ou plusieurs
méches de fibres entre des points d'amenée et des paires de
cylindres étireurs, on alimente éventuellement sous tension
constante les fils d'admes continus, on les introduits dans

lesdites méches en amont des différents cylindres étireurs,
et on fait converger les brins formés en un méme point d'un
organe de torsion avant bobinage de l1l'ensemble. L'ensemble

formé par les brins est ensuite mis sur un métier 3 retordre
pour donner la torsion définitive.

Ce but est &galement atteint par un dispositif pour le fila-
ge de fils &8 ames comportant au moins un f£il d'&me, notam-
ment un filament continu, et au moins une gaine de fibres
entourant le fil d'&me, ledit dispositif comprenant :
- des moyens de réalisation d'au moins deux brins dont l‘ﬁn
est constitué d'aun moins une méche de fibres et éventuelle-
ment d'au moins un filament continu et le second est consti-
tué d'au moins un filament continu, et éventuellement au
moins une méche de fibres.

- des moyens de fausse torsion par friction des brins,

- des moyens de réglage de la tension des brins situés en
aval des moyens de torsion,

- des moyens de bobinage, et

- des moyens de retordage du fil formé par les brins.

L'invention et les avantages qu'elle appbrte seront cepen-
dant mieux compris grdce aux exemples de mise en oeuvre
donnés ci-aprés a titre illustratif, mais non limitatif et

gui sont illustrés par les figures annexées dans lesquelles :
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La figure 1 est une vue schématique, en perspective
d'un dispositif permettant d'obtenir un fil 3 &me
double avant la montée en torsion ; la figure 2 est
une vue de face d'un t§pe de tordeur utilisé pour
conférer la fausse-torsion ; la figure 3 est une vue
schématique de la position du point de convergence ;
la figure 4 est une vue d plus grande échelle d'un
condenseur permettant de condenser les fibres sur le

filament continu.

Selon l'invention, on effectue un procédé de filage en é&ti-
rant une méche de fibres 5§-entre un point d'amen&e 2a et
une paire de cylindres étireurs 4a. Le systéme d'é&tirage
comporte en outre une paire de manchons d'étirage 3a. Pa-
rallélement, on étire séparément une méche de fibre 5b
par un systéme d'étirage comportant un point d'amenée, a
savoir une paire de cylindres alimentaires 2b, . une paire

de manchons d'étirage 3b et une paire de cylindres &tireurs 4b.

En amont des cylindres étireurs (4a, 4b) on introduit au
moins un filament continu (6a, 6b). La tension de ces fila-
ments est ré&églée par des moyens de réglage de tension 19a,
19b par exemple les dispositifs @ cylindres et laniéres
19a, 19b. On forme donc deux brins constitués chacun d'une
méche de fibres et d'un filament.

Les brins ainsi formés sont tordus ensemble par un tordeur 7
et sont guidés par deux guides 8 et 9. Les deux brins passent
ensuite par une paire de cylindres 10 avant d'&tre bobinés

sur un cylindre 11.

I1 est important de régler la tension entre les é&tireurs 4
et les cylindres délivreurs 10, de fagon & avoir une distance
h convenable entre les étireurs 4 et le point de convergence
12 des fils, en relation avec la torsion donnée et la vites-

se de défilement. En effet, une torsion existe dans chacun
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des brins simples form&s par une méche de fibres et un fila-
ment continu, entre le point de convergence 12 des brins et
le point ol le brin est saisi en dernier lieu par les éti-
reurs 4, mais cette torsion n'est pas incorpor&e dans le fil
résultant. Cette torsion existe dans les brins préalablement
a la convergence en une quantité d'équilibre qui dépend de la
géométrie du systéme et des paramétres de filage. Cet &tat de
fait décrit ci-dessus peut é&tre en pratique modifié. En effet,
les irrégularités survenant au hasard dans les brins, une
partie de torsion est incorporée dans les brins de maniére
variant au hasard. Une telle torsion est toutefois de faible
intensité.

Comme on peut le voir, on effectue le bobinage des brins sur
le cylindre 11. Puis, on effectue dans une étape postérieure

le retordage des brins sur un métier a8 retordre par exemple.

Si la tension communiquée par le tordeur 7 est trop faible
trop peude torsion se trouve dans le brin entre les cylindres
étireurs 4 et le point de convergence 12, ce qui se traduit
par des pertes de fibres 3 la sortie des cylindres étireurs
4, suite a un mauvais accrochage des fibres sur le filament
continu. Par exemple, on a obtenu d'excellents résultats :

3 la vitesse de 300 métres par minute avec un étirage, entre
les étireurs 4 et les délivreurs 10, égal a 1,53 % et un fil
2x25 Tex composé d'une @me de filament continu dg 50 décitex
et d'une couverture de fibres de laine de 22,5;microns. Ainsi,
on régle la différence de vitesse entre les cylindres éti-
reurs 4 et les cylindres délivreurs 10 en fonction du paramé-
tre de filage et de la vitesse de déplacement. Si la tension
est par contre trop forte, le fil d'@me est trop tendu, ce

qui entraine un risque de glissement des fibres de couverture
au moindre frottement.

Aprés le tordeur 7, il n'existe pas de torsion d'assemblage,
c'est-a-dire qu'il n'y a pas d'auto-torsion. Mais il reste
une faible torsion résiduelle dans chacun des deux brins.

Cette torsion résiduelle trés faible est en fait aléatoire-
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ment légérement & droite et l&gérement & gauche et due aux
irrégularités mentionnées précédemment qui fait que la tor-
sion existant entre les cylindres étireurs 4 et le point de
convergence 12 est unidirectionnelle mais avec une intensité

.

de torsion wvariable.

Or, on a trouvé que cette torsion alternée résiduélle est
suffisante pour assurer une cohésion sans avoir de glissement
des fibres de couverture par rapport a 1l'a@me qui permet de
retordre ce f£il sur un métier 3 retordre classique. Par exem-
prle, on a obtenu de bons résultats avec le fil 2x25 Tex décrit
précédemment sur un métier 3@ double torsion avec une vitesse
de broche de 11000 tours par minute et une torsion de

350 tours par métre, soit un développement de 62,8 métres

par minute.

L'assemblage des deux brins avant le tordeur 7 est important
dans le sens gu'il sert de régulateur de tension. En effet,
comme le montre la figure 3 ol la position 13 du point de con-
vergence représente la position moyenne, la position 14 cor-
respond au point de convergence-quand il existe une grosseur
dans un des deux brins ol moins de torsion est communiquée-
par l'organe tordeur. La position 15 correspond au point de
convergence quand il existe une finesse dans le brin. L'assem-
blage des deux brins est en outre nécessaire selon l'inven-
tion, car la cohésion entre les brins permet de garder 1la
torsion alternée sur chacun des brins, ce qui a pour effet

d'éviter le glissement des fibres sur le filament.

On peut utiliser également ce phénoméne, de fagon avantageuse,
afin de détecter la présence ou l'absence de fils couverture
sur l'ame par la variation du point de convergence. En effet,
si pour une raison guelconque la couverture de la gaine de
fibre vient & manquer, par exemple lors d'une casse de la
méche de fibres, le point de convergence 15 remontera trés
haut, par exemple, il remontera jusqu'au point 15a, dont

bien entendu la position varie selon les réglages de la
tension.
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Si 1l'on place entre le point 15 et le point 15a un contac-
teur 26, sur l'axe joignant les points de convergence 13,
14, 15, 15a, lorsque la fibre de la méche de fibre vient a
mangquer, la remontée du point de convergence 15 vers le
point 15a fait basculer le contacteur 26. Ce contacteur
peut alors actionner différentes commandes par exemple des
commandes d'amenée de filament de fibres, ou encore des
commandes du relevage de la bobine réceptrice de £il 11, ou
méme l'arrét de l'organe tordeur 7, etc.

Par ailleurs, on détecte la présence ou l'absence d'un brin
formé soit d'une méche de fibre seule, soit d'une méche de
fibre et d'un filament continu, par la variation de la posi-

tion du £il 18 formé en amont de l'organe tordeur 7 (voir
figure 3).

En effet, on place deux contacteurs 27, 28 situés de part
et d'autre du fil 18, en amont de l'organe tordeur 7. Lors-
gu'un brin, par exemple le brin 5a, 6a vient a &tre absent,
le brin 5b, 6b prend une position 5'b, 6'b entre le cylindre
étireur 4b et l'organe tordeur 7. Cette position qui est
déplacée vers l'extérieur par rapport a8 la ligne formée par
les points 13, 14, 15, 15a a alors tendance a venir déplacer
le contacteur 28, gqui agit comme le contacteur 15a. Symétri-
quement, lorsque le brin 5b 6b, vient a manquer,*le brin 5a
6a se déplace vers l'extérieur par rapport a la ligne des
points de convergence 13, 14, 15, 15a et agit alors sur le
contacteur 27 qui lui-méme agit sur les moyens de commande

permettant d'arréter l'amenée des filaments, des fibres,
etc.

Ainsi, selon l'invention, on obtient un fil 3 ame gqui ne
présente pas de discontinuité,telle que noeuds, épissures
ou arréts et qui permet la réalisation de bobines de fil
d'wm poids important, par exemple ayant un poids d'au moins
1 kg pour des fils fins, par exemple d'environ 10 tex et
des bobines de fil d'au moins 10 kg pour les fils gros,

par exemple pour les fils d'environ 1000 tex.
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Par ailleurs, la figure 2 représente un exemple de tordeur 7
qgue l'on peut utiliser a titre non limitatif, ou comme cela
est indiqué dans le brevet frangais n° 1 147 515 (brevet
américain n® 2 943 433), l'on envisage de faire passer le fil

a tordre entre deux courroies (16, 17) sans fin, mobiles, ces
courroies étant disposées obliquement 1l'une par rapport & 1'au-
tre de telle sorte que 1'on confére au fil 18 une impulsion
dans la direction de son déplacement pendant son passage

entre les courroies.

Entre les manchons d'é&tirage (3a, 3b) et les cylindres stireurs
(4a, 4b) on dispose un condenseur 20 connu en lui-méme qui
sert @ condenser les fibres sur le filament continu. Habituel-
lement, on introduit le filament au centre de la mé&che de
fibres puis en aval de la ligne d'étirage 22, le brin recgoit

la torsion qui assure l1'accrochage des fibres sur le fila-
ment. Dans le cas de trés grande vitesse, il peut arriver

gque la torsion ne soit pas suffisante pour assurer 1l'accro-
chage des fibres extérieures de la nappe. Il en résulte une

perte importante de fibres.

Pour remé&dier a cet inconvénient, on a trouvé qu'en intro-
duisant le filament 6 sur l'extérieur du condenseur 20,

donc parallélement & la génératrice 25 du cylindre de révolu-
tion formé par la méche 5 et le long de cette géﬁératrice,

les fibres d'accrochent parfaitement (voir figure 4). La géné-
ratrice 25 est située du cdté opposé au point de convergence

-

12 par rapport 3 la ou les méches (5a, 5b).

Une variante de l'invention est telle que 1'on peut travail-
ler sur un nombre plus important de systémes d'étirage que

celui décrit par la figure 1.

Une autre variante, importante, est telle que l'on peut tra-
vailler sur l'un des brins, avec un ensemble composé& par
un filament continu et une gaine de fibres tandis gu'un

autre brin n'est composé& que d'un filament continu. On sup-



10

15

20

0070210

prime donc une gaine de fibres 5b. Par exemple, on a obtenu
de bons résultats, a8 la vitesse de 200 métres par minute,
avec un fil de 71,5 tex résultant, composé d'une ame de 72
décitex et d'une gaine de fibres sur 1l'un des brins et d'un
filament continu de 72 décitex sur 1'autre brin.

Une troisiéme variante est que 1'on peut travailler sur 1l'un
des brins, avec un ensemble composé& par un filament continu
et une gaine de fibres tandis qu'un autre brin n'est composé
que d'une gaine de fibres, pour autant que 1l'on ait suffisam—
ment de fibres en section. On supprime donc un filament con-
tinu par exemple le filément 6b.

Une quatriéme variante est gue l'on peut travailler sur

1'un des brins composé d'un filament continu, tandis que
1'autre brin n'est composé que d'une gaine de fibres, pour au-
tant que 1l'on ait suffisamment de fibres en section. On a
alors un seul filament continu, par exemple le filament 6a

et une seule gaine de fibres, par exemple la gaine de
fibres 5a.
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Revendications de brevet.

1. Procédé de filage d'un fil & &me du type comportant au
moins une gaine de fibres entourant au moins un filament
continu, selon lequel on &tire au moins une méche de fibres
entre un point d'amenée de cette méche et une paire de cylin-
dres étireurs, en amont desquels on introduit éventuelle-

ment un filament continu, caractérisé en ce que :

- on tord le brin formé par la méche de fibres et éventuelle-
ment le filament continu avec au moins un brin formé par un
filament continu et &ventuellement une méche de fibres, par
un organe de torsion & friction (7) en les introduisant en
un méme point de convergence (12) en amont de 1l'organe de
torsion ;

- on régle la tension des brins

- puis on effectue le bobinage des brins et

- on retord le £il ainsi formé& sur un métier & retordre,

aprés bobinage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
1'on régle la tension des brins avant le bobinage en les .
faisant passer, aprés l'organe tordeur (7), au travers d‘'une
paire de cylindresdélivreurs (10).

3. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1 et

2, caractérisé& en ce que l'on introduit le ou les filaments
d'ame (6a,6b) dans les méches (5a,5b) de fibres avant de

communiquer la torsion.

4. Procédé selon l'une guelconque des revendications 1

a 3, caractérisé en ce que l'on introduit chagque filament
d'ame (6a, 6b) le long de la génératrice (25) située du
cbté opposé au point de convergence (12) par rapport a la

méche dans lagquelle on introduit le filament.

5. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1

-

3 4, caractérisé en ce que l'on introduit chaque filament
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continu en amont des cylindres &tireurs sous tension

‘"constante.

6. Procédé selon l'une quelcongue des revendications 1 3
5, caractérisé en ce que 1'on régle la tension des brins
avant le bobinage en réglant la différence de vitesse

entre les gylindres délivreurs (10) et les cylindres &ti-
reurs (4)

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 &
6, caractérisé& en ce que l'on détecte la présence ou l'ab-
sence de fils de couverture sur l'ame par la variation de

la position du point de conGergence.

8. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1 a

7 caractérisé& en ce que l'on détecte la présence ou 1'absen-
ce d'un brin pour la variation de la position du fil formé
en amont de l'organe tordeur (7).

9. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une
guelconque des revendications 1 a8 8 pour le filage des

fils &8 ames comportant au moins un fil d4'ame, notamment

un filament continu et au moins une gaine de fibres

entourant le fil d'ame, ledit dispositif comprenant :

" - des moyens de réalisation d'au moins deux brins- dont

1'un est constitué d'au moins une méche de fibres (5a)

et éventuellement d'au moins un filament continu (6a) et
le second est constitué d'au moins un filament continu
(6b) et é&ventuellement au moins une méche de fibres (5b),
- des moyens de fausse torsion (7) par friction des brins,

- des moyens de réglage (10) de la tension des brins situés

en aval des moyens de torsion (7),
-~ des moyens de bobinage (11) et

- des moyens de retordage du fil form& par les brins.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce

gue les moyens de réalisation d'un brin comportent une paire
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de manchons d'étirage (3) de la méche, une paire de cylin-
dres étireur (4) de la méche, un dispositif 3 cylindres et
laniéres

condenseur (20) situé entre le manchon d'étirage (3) et 1les

cylindres étireurs (4) ;

des
les
des

par

brins comportent des
moyens de réglage de
cylindres délivreurs

-

rapport a la vitesse

moyens de retordage sont

11. Dispositif selon 1'une quelcongue des revendications 9
et 10,

de réalisation de bLrins.

12. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 9

all,
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les moyens de torsion par friction

courroies mobiles (16, 17) sans fin

(19) réglant la tension du filament continu, un

la tension des brins comportent

(10) dont la vitesse est réglée

des cylindres étireurs (4)

constitués par un métier & retordre.

’

les

caractérisé en ce qu'il comporte au moins deux moyens

caractéris€ en ce ¢u:'il comporte un contacteur (26)

placé entre le point de convergence le plus haut (15) en

présence de fibres et le point de convergence (15a) en

absence de filirtes.

13. Dispositif «elon 1'une quelcongue des revendications 9

-

3 12, —aractéiyi & pn ce agu'il comporte deux contacteurs

(2/, ?8) situis de patt et d'autre du £fil (18), en amont

de 1'orqgane tordeur (7).

14. Fil & ame fabriqué par le procédé
des revendications 1 3 8,
pas de discontinuités telles que noeuds, épissures ou arréts

et permettant 1a réalisation de bobines de fils d'un poids

caractérisé en ce gqu'il ne présente

selon 1l'une guelcongque

important, par exemple d'au moins 1 kg pour les fils fins

par exerple d'enviren 10 tex et d'au moins 10 kg pour les

fils uros, par exemple denviron 1000 téx.

15.

Fil & anme selon la rcverdication 14, caractérisé en ce

qu' il e crnstitae d'un tromier brin formé d'un filament

continu et d'une gaine de fibres et d'un second brin formé

’
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d'un filament continu et d'une gaine de fibres.

16. Fil 3 a&me selon la revendication 14 caractérisé en ce
gu'il est constitué d'un premier brin formé& d'un filament

continu et d'une gaine de fibres et d'un second brin formé
d'un filament.

17. Fil 38 ame selon la revendication 14, caractérisé en

ce gqu'il est constitué d'un premier brin formé d'une gaine

de fibres et d'un second brin formé& d'un filament continu
et d'une gaine de fibres.

18. Fil 3 &me selon la revendication 14, caractérisé en

ce qu'il est constitué d'un premier brin form& d'une gaine

de fibres et d'un second brin formé d'un filament continu.
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