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@ Procédé pour sectionner, par laser, un filament ou une fibre textile en matériau thermoplastique.

@ Le procédé consiste & former des extrémités effilées sur
des fibres textiles (9) constituées d'un matériau thermoplas-
tique en les chauffant suffisamment, au moyen d'un faisceau
laser (12'), pour que le matériau des fibres soit amené dans
un état viscoélastique, et en soumettant ces fibres simultané-
ment & un effort de traction tel que la rupture desdites fibres
soit précédée d'une striction importante. Ce procédé permet
de fabriquer notamment du velours et de la fourrure
synthétique.
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PROCEDE POUR SECTIONNER, PAR LASER, UN_FILAMENT

OU UNE FIBRE TEXTILE EN MATERIAU THERMOPLASTIQUE

Ia présente invention a pour objet un procddé pour sectionner,
par laser, un filament ou une fibre textile en matériau thermoplas—
tique.

I1 a déja été proposé, dans les brevets CH 586 769 et CH 609 736
de fabriquer du velours par un procédé selon lequel on sectionne des
brins de f£il, répartis a la surface d'un tissu, a 1'aide d'un fais-
ceau laser focalisé, dont le foyer est mis successivement en présen-
ce d'une portion de chacun des brins, durant une période de temps
suffisante pour provoquer la combustion d'au moins une partie des
fibres formant ces brins.

Par ailleurs, on connait du brevet CH 560 772 un procédé de con-
vertissage de filaments textiles selon lequel on met sous tension
un ruban de filaments textiles & convertir tout en le soumettant a
& 1'action d'une source d'énergie rayonnante.

Selon les procddés décrits, les fibres textiles sont coupées
soit par la combustion d'une fibre naturelle, soit par la fusion d'un
matériau thermoplastique. Dans ce dernier cas, il se forme aux ex—
trémités ainsi coupdes une surface pseudosphérique dont le diamétre
est supérieur & celui des fibres. Cette surface résulte de la ten
sion de surface de la matiére thermoplastique consécutivement a sa
fusion au mcoment de la coupe des fibres.

ILa forme des extrémités de ces fibres constitue, a 1'évidence,
un désavantage de ce procédé de coupe thermique vis-a-vis de la cou-
pe mécanique classique. En effet, dans le cas de la coupe de velours
synthétique en une matidre thermoplastique telle que 1'acrylicque,
la formation de telles gouttelettes donne un velours moins velouté
et donc une sensation moins agréable au toucher.

L'utilisation d'un rayormement laser pour le perfectionnement
de fils thermoplastiques, en particulier pour créer des ondulations,
est, par ailleurs, connue par le brevet CH 471.915.

Le but de la présente invention consiste non seulement & remé-
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dier aux défauts des procédés de coupe thermique connus, mais il per-
met, & plus, de former des extrémités effilées sur les éléments cou-
pPés et, partant, de rendre ces extrémités plus agréables au toucher.

' A cet effet, la présente invention a pour objet un procédé pour
sectionner, par laser, un filament ou une fibre textile en matériau
thermoplastique, dans lequel on soumet ce filament ou fibre au ra-
yonnement d'un laser focalis€ sur la zone du filament ou fibre &é&-.
sirée pour le sectionnement, caractérisé par le fait que l'on appli-
que une sollicitation de traction & o= filament ou fibre et que, par
le laser, on apporte, & ladite zone du filament ou fibre, de 1l'éner—
gie thermique en quantité suffisante pour 1'amener seulement dans
un état viscoélastique, le tout de maniére que, grdce a l'action con—
juguée de la sollicitation de traction et de 1'énergie thermique ap-
portée a ladite zone du filament ou fibre, on produit un étirage de
cette zone, subdivisant le filament ou fibre en deux sections dont
les extrémités en regard regoivent une forme s'effilant graduelle-
ment, par étirage du matériau thermoplastique, pour devenir pointues
au terme de cet effilement et se séparer par le sommet de leur poin-
te respective.

Le remwplacement d'au moins une partie des extrémitds de fibres
comportant des gouttelettes par des pointes effilées permet d'aug-
menter la valeur du produit obtenu: en effet, l'cbtention de poin-
tes effilées, par ailleurs impossible en utilisant un moyen de ocou-
pe mécanique, permet de se rapprocher mieux de l'aspect d'un poil
animal apparalssant notamment 3 la surface d'une fourrure naturel-
le, ce qui se traduit par une sensation weloutée agréahle au toucher.
Ia présente invention pourra donc &tre non seulement avantageusement
appliquée & la fabrication du velours mais, en plus, & la production
de fourrures en matiére synthétique.

Le dessin amexé illustre, schématiquement et & titre d'exem—
ple, comment le procédé selon 1l'invention peut 8tre mis en oceuvre:

Ia figure 1 est wne vue en élévation d'un dispositif expérimen—
tal de mise en oeuvre;

Les figures 2 & 4 sont des diagrammes explicatifs;

Les figures 5 et 6 illustrent 1l'application du procédé selon
1'invention dans la fabrication de welours.

Ia figure 1 montre un moteur a vitesse variable 1 dont 1l'arbre
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d'entrainement 2 est monté rotativement entre deux paliers 3, 4 et
porte un disque 5. Ce disque est équipé de paires de goupilles 6,
7, dont seule l'une est visible au dessin, disposées radialement au~
tour de 1'axe 2. L'une des goupilles de chaque paire regoit 1'extrémi-
té d'un ressort 8 alors que l'autre sert a fixer une extrémité d'un
fil 9, de matidre thermoplastique dont la seconde extrémité est rat-
tachée & 1l'extrémité libre du ressort 8 celui-ci tendant ainsi le
fil entre les deux goupilles. Le dispositif comporte, de plus, une
source laser 10, susceptible de générer un faisceau de lumiére 12
focalisé au moyen d'un systéme optique, représenté schématiquement
par une simple lentille 11, et dirigeant ce faisceau perpendiculai-
rement & la face supérieure du disque 5.

Pour sectionner le fil 9 tout en formant des extrémités de £i-
bres effilées, on exerce sur ce fil une traction &terminée 3 1'ai-
de du ressort 8 et on entraine le disque 5 en rotation par le moteur .
1 de maniére que, en tournant, chaque f£il 9, réparti sur le disque,
ocoupe successivement le faisceau 12 focalisé par la lentille 1l. Ia
vitesse de rotation V_ du disque 5 est choisie telle que le £il 9
coupe le faisceau laser pendant une durée suffisante pour que la ma-—
tiére thermoplastique du fil soit chauffée de maniére 3 prendre une
consistance viscoélastique. De ce fait, et sous l'effet de la trac-
tion qui est appliquée au fil par le ressort 8, ce fil s'étire dans
la zone d‘'impact du laser. C'est le diamétre ¥ de la section droi-
te du faisceau laser a travers laquelle passe le fil qui détermine
la longueur de cette zone. L'aspect des portions effilées des fibres
dépend essentiellement, d'une part, du diamétre du faisceau laser
et, d'autre part, de 1l'effort de traction appliqué au fil 9 par le
ressort 8. Par ailleurs, dans une moindre mesure, cet aspect dépend
également deé la température atteinte par les fibres, donc de 1'éner-
gie thermique transmise a ces fibres.

Dans le diagramme de la figure 2, 1l'ordonnée N représente la
proportion de fibres effilées par rapport au nombre total de fibres
coupées en fonction de la contrainte résultant de la force de trac-
tion appliquée au fil 9 par le ressort 8, pour une puissance cons-—
tante P du faisceau laser et une vitesse constante V_ de d&éplace-
ment du fil par rapport au faisceau laser 12. Ie diagramme 2 montre
qu'il existe une relation entre la contrainte résultant de la for—
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ce de traction appliquée au £il 9 par le ressort 8 et la proportion
d pointes effilées. Ia contrainte G min est la contrainte maxima-—
le pour laquelle on obtient 100% d'extrémités en forme de gouttel-
lettes (N = o). En augmentant la valeur de la contrainte appliquée
aux fibres, les gouttelettes sont peu & peu remplacées par des poin-
tes effilées jusgu'a 1l'obtention de 100% de fibres a pointes effi-
lées (N = 1), lorsque la contrainte atteint la valeur opt. Si l'on
dépasse la contrainte opt, les extrémités effilées sont peu a peu
remplacées par des extrémités arrachées, jusqu'a 1'obtention de 100%
d'extrémités arrachées (N = o), quand la contrainte atteint la va-
leur o max. Ainsi, la oourbe ¥ délimite les zones A (100% de poin-
tes en forme de gouttelettes), B .(100% de pointes effilées), et C
(100% de pointes arrachées). Il est possible de fixer une proportion
minimale N de pointes effilées en choisissant la largeur de 1'in-
tervalle D Gélimité par les contraintes 6o et6’o,. En d'autres ter-
mes, pour toute contrainte appliquée aux fibres, et comprise entre G'ol
et co,, il est possible d'obtenir au moins une proportion N, de fi-
bres dont les extrémités sont effilées. Ia valeur des contraintes
Gmin et ¢Cmax dépend de la nature du fil et de 1'énergie thermique
transmise, comme nous le verrons par la suite.

Le diagramme de la figure 3 montre la variation de la valeur
des contraintes constituant les limites supérieure et inférieure d'un
intervalle D,, correspondant a 1l'intervalle D; du diagramme de la
figure 2, en fonction des variations de la puissance spécifique q;
transmise au fil par le faisceau laser 12 de puissance P, et dfinie
par la relation c.g[i =f%-.n ol S représente la section normale du fil
(s =-g ¢? avec ¢ diamdtre du fil) et n représente 1'efficacité du sys-
téme optique. Les droites d, et 4, ont été obtenues par une "régres-
sion linfaire" faisant intervenir la valeur des coniraintes & ;1 et 6}2
constituant les limites des intervalles D, correspondant & des pro-
portions Ny données de pointes effilées. La position des interval-
les D; dépend de la valeur de la puissance spécifique g; si la vi-
tesse de déplacement Vv, est fixée. Ces droites sont sensiblement paral-
léles entre elles. Une variation de la vitesse vy de déplacement du
fil 9 par rapport au faisceau laser 12 implique urne variation inver-
sément proportionnelle de 1'énergie regue du faisceau 12 par ce fil.
Une diminution de la vitesse de vy a v, a, pour oconséquence, une aug-
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mentation de 1l'énergie transmise au fil, donc une diminution des ocon-
traintes 5'i1 et 6’12, ce qui se traduit, dans le diagramme de la fi-
gure 3, par un rapprochement des droites dl et d, de 1'origine du
systéme d'axes 6-q (droites di et dé) . '

En mettant en oeuvre 1l'invention, il a été procédé 3 la ooupe
de fils d'acryligque de 30 et 107 Tex, soumis & un effort de traction
produisant une contrainte comprise entre 2 et 5 N/Tex, au moyen d'un
laser de puissance variant entre 140 et 450 W. L'efficacité du sys-
téme optique était de 0,88. Les valeurs numériques correspondant a

1l'obtention d'une majorité de pointes effilées ont été résumées dans
le tableau ci-dessous:

fil 107 107 107 30 30 30 Tex

¢ 0,5 0,5 0,5 0,3 0,3 0,3 mm
P 1 1 1 1 1 1 i
v 160 160 80 160 80 80 m/min
T 4 25 3 4,5 2,5 41077 N/Eex
P 350 450 200 280 350 140 .

& 390 500 225 400 500 200 10° W/m

q 3,1 1,5 1,3 1,2 L5 1,2 10° J/m*

Ces 'valeurs numériques ont permis de définir la surface délimi-
tée par les droites L; a L, au diagramme de la figure 4 leguel re-
présente la relation liant 1'énergie spécifique a fournir a des fils
d'acrylique et 1'effort de traction auquel ces fils doivent &tre sou-
mis pour qu'une majorité des fibres coupées ait des pointes effilées.
L'énergie spécifique est &&finie par le rapport entre 1l'énergie totale
fournie & uwn £il textile et la surface S du fil ayant été en contact
avec le faisceau laser (S = §+Ff ol ¢ représente le diamdtre du f£il
et ¥ le diamdtre du faisceau laser). L'énergie spécifique s'exprime,
a partir de la puissance spécifique définie précédemment, par la re-
lation gq =_Z._ q ¥, ob g est la puissance spécifique, V la vites~

\Y
se de déplacement du fil par rapport au faisceau laser et ¥ le dia-
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metre du faisceau laser. L'énergie "spécifique q permet 4'exprimer
les droites dans un diagramme énergie spécifique/contrainte, awvec
1'avantage de ne pas faire intervenir explicitement le paramétre vi-
tesse. L'ensemble des paires de droites d]'_, dé cofrspondant chacu-
ne a2 wme vitesse V, (fig. 3) peut ainsi étre remplacé (fig. 4) par
une seule paire de droites Ly, L, paralléles entre elles, d'équation
a3 = - 2,2.106.¢+ 1,85.105, respectivement g = - 2,2.106.c°+ 2,3.105,
correspondant aux valeurs minimale et maximale de 1'énergie spéci-
fique 3 fournir & des fils d'acrylique en fonction de la contrain-
te qui leur est appliquée, pour obtenir une majorité de f£ibres a poin-
tes effilées. Les droites L, et L, correspondent aux contraintes {min.
respectivement ¥ max. définies précédemment en relation avec le dia-
gramme de la figure 2.

A titre d'exemple d'utilisation industrielle du procddé décrit
ci~dessus, les figures 5 et 6 montrent des vues partielles, 1l'une
en perspective, 1l'autre en coupe, d'un métier a tricoter circulai-
re ol sont représentés schématiquement un guide fil 30, des plati-
nettes d'abattage 21 en prise avec une came 24, une fonture 20 sur
laquelle sont montées coulissantes des aiguilles 25, un segment d'un
fil & fond 28 d'un tricot de fond, non représenté, et un fil de bou-
clette 29. L'organe Ge mise sous tension des bouclettes du £il 29
est constitud par une saillie 23 situle a 1l'extrémité supérieure du
bec de platinette 22 (fig. 6). Cet organe permet d'entrainer la por-
tion du f£il 29, oconstituant une bouclette 31, dans le mouvement de
recul de la platinette 21 consécutif & la formation Ge cette bouclet-
te et, par ce mouvement de recul, de soumettre ce f£fil & wn effort
de traction. Ie faisceau laser, issu de la source 27, est dirigé par
le -systéme optique 26 sur la portion de bouclette en contact avec
1l'organe de mise sous tension 23 dds que, par son mouvement de re-
cul, la platinette a atteint la position dans laquelle la tension
dans le fil devient suffisante pour obtenir des fibres a pointes ef-
filées.

Sur la figure 6, les divers organes du métier & tisser ont été
représentés en ocours d'effilement. Cette opération re peut avoir lieu
que lorsque les deux extrémités de la bouclette destinde & etre ef-
filée sont rendues solidaires du tricot de fond. On considére cet-
te oondition comme satisfaite d&s que l'aiguille 25 atteint le point
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mort bas. I1 faut donc que, & cet instant, le fil de la bouclette
en appui sur 1l'organe 23 ait été mis sous tension par le mouvement
de recul de la platinette 21 destiné habituellement & libérer la bou-
clette une fois celle—ci formée. Un dispositif de commande de la sour-
ce laser, non représenté, permet la synchronisation de 1l'apport d'éner-
gie avec les mouvements de l'aiguille 25 et de la platinette 21.

Le mode & fabrication décrit ci-dessus est susceptible de rem-
placer 1l'opération de rasage, intervenant dans la fabrication du ve-
lours tricoté, grice a une opération de coupe de bouclettes qui est
intégrée au processus de tricotage. Il permet de remédier & la per-
te de matiére intervenant lors du rasage, tout en améliorant la qua-
1lité du produit obtenu par la création @ pointes effilées.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour sectionner, par laser, un filament ou une fi-
bre textile en matériau thermoplastique, dans lequel on soumet ce
filament ou fibre au rayomnerent d'un laser focalisé sur la zone du
filament ou fibre désirée pour le sectionnement, caractérisé par le
fait que 1'on applique une sollicitation de traction 3 ce filament
ou fibre et que, par le laser, on apporte & ladite zone du filament
ou fibre, de 1l'énergie thermique en quantité suffisante pour 1‘'ame-
ner seulement dans un état viscoélastique, le tout de maniére que,
grice a l'action conjuguée de la sollicitation de traction et de 1'é~
nergie thermique apportée & ladite zone du filament ou fibre, on pro- '
duit un étirage de cette zone, subdivisant le filament ou fibre en
deux sections dont les extrémités en regard regoivent une forme s'ef-
filant graduellement, par étirage du matériau thermoplastique, pour
devenir pointues au terme de cet effilement et se séparer par le som-
met de leur pointe respective.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
que ladite sollicitation de traction est & valeur comprise entre
2.1072 N/Tex et 5.10~2 N/Tex, la puissance et la section du rayon
laser étant telles que 1'énergie thermique apportée soit comprise
entre 1,41.10° J/m? et 1,86.105 J/m?2 pour wne valeur de la sollici-
tation de traction de 2.10~2 N/Tex, respectivement O ,75.105 J/m2 et

1,2.105 J/m2, pour une sollicitation de traction de valeur 5.1072



0097618

1/2

/O -~} N




0097618

26
24

)

mERl ]

T

\
(
21

FIG. 6



D)

Office européen
des brevets

RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

Q024818

EP 83 81 0261

OEB Form 1503 03 82

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS
i Citation du document avec indication, en cas de besoin, Revendication CLASSEMENT DE LA
Catégorie des parties pertinentes concernée DEMANDE (int. Cl. 3)
DO1LGC 1/02
A FR~A-1 557 362 (ELDIMA AG) 1 D 06 C 13/06
* Page 1, colonne de droite; page D 04 B 9/12
2, colonne de gauche; figures 1 :
B,2,3 *
A JP-B-50 015 908 {(MITSUBISHI 1
RAYON CO. LTD.)
* Abrégé; figures 1,2 *
A FR-A-2 049 824 (VELCRO S.A.) 1
* Pages 4-6; figures
1,4,7,8,11-13 *
A | FR-A-2 085 142 (SNIA VISCOSA)
''''' DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (int. C1. %)
D 0O1 G
D 0O6 C
D 04 B
Le présent rapport de recherche a été étabh pour toutes les revendications
Lieu de la recherche Date d’achévement de la recherche Examinateur
LA HAYE 31-08-1983 MUNZER E.
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe & la base de !'invention
E : document de brevet antérieur, mals publié¢ ala
X : particuliérement pertinent & lui seul date de dépdt ou aprés cette date
Y : particuliérement pertinent en combinaison avec un D : cité dans la demande
autre document de la méme catégorie L : cité pour d'autres raisons
A : arriere-plan technologique .
O : divulgation non-écrite
P : document intercalaire & : membredelamémetfamille, documentcorrespondant




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

