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Description

La présente invention concerne une machine perfectionnée permettant de réaliser le traitement de fil en
continu, et notamment une machine permettant de tordre, puis d'effectuer un traitement de texturation, plus
particulierement par fausse torsion, et enfin de renvider le fil ainsi traité sur un support approprié selon le
préambule de la revendication 1. Une telle machine est connue du document EP-A-0 155 240.

Elle a trait plus particulierement & une installation perfectionnée permettant de metire en oeuvre le
procédé décrit dans le brevet frangais no. 1 190 668.

D'une maniére générale, les machines textiles permettant de metire en oeuvre le procédé faisant I'objet
du brevet précité, sont constituées d'une pluralité de positions de travail identiques, disposées de part et
d'autre d'un bati support central. Chaque position de travail comporte, de bas en haut:

- une broche simple ou double torsion supportant un enroulement de fil ;

- des moyens d'appel du fil ;

- un four de traitement thermique disposé dans le prolongement de I'axe de la broche double torsion et
en aval duquel est disposée une broche de fausse forsion ;

- des moyens d'appel du fil en sortie de la broche double torsion ;

- et enfin, des moyens de renvidage dudit fil traité.

Une telle installation donne techniquement satisfaction, son seul inconvénient résidant dans le fait que,
ainsi que cela est bien connu, lorsque I'on souhaite augmenter les vitesses de fraitement, cela implique
d'augmenter la longueur du four de traitement thermique et I'espace de refroidissement entre ledit four et la
broche de fausse torsion. Cela eniraine donc obligatoirement d'avoir un encombrement en hauteur rés
important, du fait de la disposition sensiblement alignée des différents organes de traitement.

Par ailleurs, il est bien connu, ainsi que cela ressort du brevet frangais no. 2 565 261 (correspondant
US 4 592 195), que lorsque I'on réalise le renvidage d'un fil au moyen d'un dispositif de bobinage 2 vitesse
constante avec un guide-fil mobile répartiteur des spires sur la longueur de la bobine, qu'il est préférable
d'avoir une trés grande distance entre d'une part, le dernier point de guidage du fil, substantiellement situé
dans le plan fransversal passant par le milieu de la course du guide-fil mobile, et d'autre part, sur le point
de guidage lui-méme.

Par suite, toutes les propositions faites & ce jour pour permetire de réaliser des installations permettant
de résoudre ces problemes d'augmentation de vitesse tout en ayant une machine irés compacte,
conduisent & réaliser des ensembles, tel que cela ressort notamment du brevet européen 155 240, qui ont
des trajets de fil trés complexes et qui surtout, ne pemettent pas de conserver I'alignement des différents
organes de la zone de fausse torsion, alignement qui est une des conditions opératives pour obtenir un fil
de bonne qualité.

Or on a trouvé, et c'est ce qui fait I'objet de la présente invention, une machine perfectionnée qui
permet de conserver les avantages des machines ayant une structure similaire 3 celle faisant 'objet du
brevet frangais 1 190 668 et qui, par ailleurs, permet non seulement d'augmenter les vitesses de traitement
et d'avoir une grande distance enire le dernier point de guidage du fil & la sortie de I'ensemble de
traitement et le systtme de renvidage et qui, en outre, permet, sans iransformation ni adaptation
particuliere, d'utiliser I'organe de traitement thermique (four) nécessaire a I'opération de fausse torsion pour
effectuer un traitement thermique additionnel, par exemple un traitement préliminaire de fixation du fil tordu
par la broche double torsion, et ce avant que I'on réalise le traitement de fausse torsion proprement dit.

D'une maniére générale, la machine conforme 2 l'invention est du type comportant un bati central
supportant une pluralité de positions de travail disposées de part et d'auire de l'axe central dudit bati,
chaque position comprenant :

- une broche double torsion supportant un enroulement de fil destiné & &ire traiié ;

- des moyens permettant de faire subir au fil tordu sortant de la broche double torsion, un traitement de
texturation, par fausse torsion notamment, et qui comportent, disposés de maniére & ce que le trajet
du fil soit maintenu sensiblement rectiligne, dans cette zone de fausse torsion, des moyens d'appel
du fil fordu, un organe de fraitement thermique suivi d'une zone de refroidissement et de la broche de
fausse torsion proprement dite, un systéme d'appel du fil & la sortie de la zone de traitement de
texturation ;

- des moyens de renvidage du fil traité.

La machine conforme 2 l'invention se caractérise en ce que :

- l'ensemble des moyens de fraitement de texturation par fausse torsion est disposé dans la partie
centrale du bati de la machine et les moyens d'appel du fil sont constitués par des délivreurs de type
positif;
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- la broche double torsion et I'ensemble de renvidage sont disposés I'un au-dessus de l'autre et
décalés par rapport & cettezone centrale et

- le guidage du fil 2 la sortie de la broche double torsion pour I'amener dans la zone de traitement de
texturation et & la sortie de ladite zone de texturation pour I'amener aux organes de renvidage, est
obtenu par l'intermédiaire d'un ensemble comportant, pour chaque position de travail, une paire de
guide-fils, supporiés 2 un méme niveau sur le bati de la machine, sensiblement 3 mi-hauteur de cette
derniére, I'un disposé dans le prolongement de la broche double torsion, l'autre étant décalé vers
I'extérieur et disposé sensiblement au niveau de la surface externe du volume engendré par le ballon
du fil de la broche double torsion.

Avantageusement et en pratique, selon une forme de réalisation préférentielle d'une machine conforme

a l'invention, les éléments de guidage du fil sont montés sur un support réglable en hauteur par rapport au
bati de la machine ; de tels moyens de guidage peuvent par ailleurs étre congus pour servir de détecteurs
de casse. Par ailleurs, un élément de renvoi additionnel du fil est avantageusement prévu au niveau de la
partie supérieure de 'organe (four) de traitement thermique de la zone de fausse torsion, permettant ainsi
de faire subir au fil tordu sortant de la broche double torsion un traitement thermique préliminaire avant qu'il
ne soit soumis au traitement de fausse torsion proprement dit.

L'invention et les avantages qu'elle apporte seront cependant mieux compris grice a l'exemple de
réalisation donné ci-aprés et qui est illusiré par les schémas annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de cbté d'une machine selon l'invention montrant la structure de deux
positions de travail d'une telle machine disposées sur chaque face du métier, le trajet du fil sur
chacune des positions étant représenté en réalisant un traitement classique de torsion suivi d'une
opération de fausse torsion ;

- la figure 2 est une vue de détail agrandie montrant la maniére dont est dévié le fil, conformément a
I'invention, & la sortie de la broche double torsion et aprés fausse torsion lors d'une opération de
traitement conventionnelle ;

- la figure 3 illustre, également en vue agrandie, une variante de mise en oeuvre que permet une
machine conforme & l'invention, et dans laquelle le fil tordu provenant de la broche double torsion
subit un traitement thermique avant de rentrer dans la zone de fausse torsion proprement dite.

Ainsi qu'on peut le voir sur ces figures, et plus particulierement sur la figure 1, la machine selon
I'invention comporte des position de travail identiques, disposées de part et d'autre d'un bati support
comprenant esentiellement une base (1) et un bati central vertical (2). Chaque position de travail comporte
une broche double torsion désignée par la référence générale (3) et qui supporte une bobine (4) du fil (5) &
traiter. La broche double torsion (3) permet de communiquer au fil (5) deux tours de torsion par rotation de
ladite broche. De maniére connue, un barbin guide-fil fixe (12) est disposé au-dessus de la broche double
tforsion (3) dans le prolongement de son axe.

En aval de I'ensemble double torsion (3), est disposée une zone de texturation par fausse torsion,
désignée par la référence générale (6), et qui comprend, si I'on suit le trajet du fil, un délivreur (7), un four
de traitement thermique (8), une broche fausse torsion (9) et un délivreur de sortie (10). Des oeillets de
guidage (18,20) sont disposés 2 I'entrée et & | asortie du four (8).

En aval du délivreur de sortie (10), est disposé I'ensemble de renvidage (11) du fil traité.

Les délivreurs (7) et (10) disposés a l'entrée et 2 la sortie de la zone de texturation par fausse torsion
(6), sont des délivreurs conventionnels de type positif, permettant un mouflage et donc une trés grande
précision dans la vitesse d'appel du fil et dans les conditions de traitement & l'intérieur de la zone de
fausse torsion.

Conformément 2 l'invention, et ainsi que cela ressort de la figure 1 annexée, I'ensemble des organes
de traitement sont disposés, de telle sorte que la zone de texiuration de fausse torsion (6) soit située dans
la partie centrale de la machine alors que la broche double torsion (3) et les moyens de renvidage (11)
sont, quant & eux, décalés latéralement par rapport & cette zone centrale.

Dans une telle machine, le guidage du fil (5) entre la sortie de la broche double torsion (3) et la zone de
texturation (6), est obtenu par I'intermédiaire d'un ensemble de renvoi désigné par la référence générale
(13). Un tel ensemble de renvoi (13) se compose essentiellement d'un support (14) monté de préférence
réglable en hauteur sur la partie centrale du bati de la machine. A I'extrémité du support (14), sont disposés
deux éléments de guidage et renvoi du fil (15,16) constitués de préférence par des roulettes en céramique.
L'un des guides (15) est disposé dans I'axe de défilement du fil & la sortie de la broche double torsion (3),
alors que le second (16) est, quant & lui , disposé au méme niveau mais décalé vers |'extérieur
sensiblement 2 I'aplomb du volume engendré par le ballon du fil (5) dans la broche double torsion.

Par rapport aux structures de machines proposées A ce jour permettant d'effectuer en continu un
traitement de torsion suivi d'un traitement de texturation par fausse torsion, une telle conception permet,
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non seulement de concilier les impératifs contradictoires, 2 savoir possibilité d'une grande vitesse de
production tout en ayant un ensemble compact, un trajet aligné du fil dans la zone de texturation par fausse
torsion et une grande distance entre la sortie de la bande de texturation et le systtme de renvidage. En
outre, comme cela ressort des vues de détail illustrées par les figures 2 et 3, il permet non seulement de
réaliser un traitement classique forsion suivi de fausse torsion tel que représenté 2 la figure 2, mais
également, d'utiliser la méme machine pour réaliser des traitements spéciaux, par exemple, comme cela
ressort de la figure 3, pour effectuer un traitement thermique préliminaire du fil tordu sortant de la broche
double torsion (3) et ce, avant qu'il ne soit soumis & l'opération de la texturation par fausse torsion
proprement dit. En effet, pour réaliser un tel traitement, il suffit de prévoir au niveau de la partie supérieure
du four (6) un élément de renvoi additionnel (17) pour le fil (5) et un oeillet de guidage additionnel (19) entre
le four (8) et le délivreur d'enirée (7).

Enfin, il est possible d'utiliser un tel type de machine, sans adaptation ni transformation colteuse pour,
soit effectuer un traitement conventionnel de fausse torsion, auquel cas il suffit de remplacer les broches
double torsion (3) par une source fixe d'alimentation en fil ne communiquant pas de torsion, soit
éventuellement de réaliser une opération de simple fixation de la torsion en mettant hors action les broches
fausse torsion (9). Il convient de noter qu'un tel type d'installation permet par ailleurs de disposer des
organes de détection et de contrble du fil lors de son traitement dans une zone unique, au niveau de
I'ensemble de renvoi (13), ce qui permet de contrbler aisément la présence ou l'absence de fil fant en
amont qu'en aval de la zone de fausse torsion. De tels organes de détection et de contrble du fil peuvent
étre constitués par les éléments de renvoi eux-mémes.

Une telle conception de la machine présente de nombreux avantages par rapport aux solutions
antérieures, notamment en ce qui concerne sa souplesse d'emploi qui autorise la production d'une trés
grande variété de fils différents, et ce en jouant simplement sur le réglage de la tension que l'on
communique aux fils dans les différentes zones de traitement, et ce comme le démontrent les exemples
concrets donnés ci-aprés 2 titre indicatif mais non limitaiif.

Exemple 1:

Réalisation d'un fil de type "crépe texturé" a partir d'un fil polyester ayant un titre de 78 dtex et
comportant 70 filaments

Un tel fil est réalisé sur la machine conforme 2 I'invention en utilisant les réglages suivants :

- vitesse de la broche double torsion (3) : 10 800 t/mn

- torsion communiquée par la broche (3) : 1234 t/Z au metre
- vitesse du premier systéme d'appel (7) : 17,50 m/mn

- vitesse de la broche de texturation (9) : 49 000 t/mn

- torsion de texturation : 2800t/Z

- vitesse du deuxiéme appel (10) : 17,08 m/mn

- tension a la sortie de la broche (3) : 55/56 grammes

- tension a l'entrée de la broche de fausse

torsion (9) : 11/13 grammes
- tension au sorti de la broche de fausse

torsion : 25/26 grammes
- vitesse de réception des moyens de

renvidage (11) : 16,62 m/mn
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- tension de réception au niveau des
moyens de renvidage (11) : 5/6 grammes
- température du four (8) : 210°C.

Exemple 2 :

Réalisation d'un fil de type "crépe texturé" a partir d'un fil polyester ayant un titre de 100 dtex et

comportant 36 filaments

La machine conforme & l'invention est réglée de la maniére suivante :

- vitesse de la broche double torsion (3) : 10 800 t/mn

- torsion communiquée par la broche (3): 1128 t/Z au metre
- vitesse du premier systéme d'appel (7) : 19,14 m/mn

- vitesse de la broche de texturation (9) : 45 150 t/mn

- torsion de texturation : | 2358t/Z

- vitesse du deuxiéme appel (10) : 18,68 m/mn

- tension a la sortie de la broche (3) : 73/75 grammes

- tension a l'entrée de la broche de fausse

torsion (9) : 15/16 grammes
- tension au sorti de la broche de fausse

torsion : 30 grammes

- vitesse de réception des moyens de

renvidage (11) : 17,89 m/mn
- tension de réception au niveau des

moyens de renvidage (11) : 5 grammes
- température du four (8) : 205°C.

Exemple 3:

Réalisation d‘un fil fantaisie présentant des effets flammés

Pour réaliser un tel type de fil, on utilise un fil polyester de 167 dix/48 filaments, la machine conforme a
I'invention étant réglée comme suit :
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- vitesse de la broche double torsion (3) : 9600 t/mn

- torsion communiquée par la broche (3) : 630 t/Z au metre
- vitesse du premier systeme d'appel (7) : 30,5 m/mn

- vitesse de la broche de texturation (9) : 53 321 t/mn

- torsion de texturation : 1748t/Z

- vitesse du deuxiéme appel (10) : 25,77 m/mn

- tension a la sortie de la broche (3) : 85 grammes

- tension a l'entrée de la broche de fausse
torsion (9) : 5,5 grammes
- tension au sorti de la broche de fausse
torsion : 11,12 grammes

- vitesse de réception des moyens de

renvidage (11) : 25,56 m/mn
- tension de réception au niveau des

moyens de renvidage (11) : 7 grammes
- température du four (8) : 240° C.

Les exemples qui précédent montrent la grande souplesse d'emploi de la machine conforme 2
I'invention qui permet, par simple modification des réglages (tension, vitesse de broche), d'obtenir des fils
différents.

Revendications

1. Machine permettant d'effectuer en continu le retordage et un traitement complémentaire de texturation,
notamment de fausse torsion, sur un fil chimique, du type comportant un bati ceniral (1,2) supportant
une pluralité de positions de fravail disposées de part et d'autre de l'axe central dudit bati, chaque
position comprenant :

- une broche double torsion (3) supportant un enroulement (4) de fil (5) destiné & éire traité ;

- des moyens permettant de faire subir au fil tordu sortant de la broche double torsion (3) un
traitement de texturation par fausse torsion, et qui comportent, disposés de maniére & ce que le
trajet du fil (5) soit maintenu sensiblement rectiligne, dans cette zone de fausse torsion (6) des
moyens d'appel (7) du fil tordu, un organe de fraitement thermique (8) suivi d'une zone de
refroidissement et de la broche de fausse torsion (9) et un systéme d'appel (10) du fil (5) & la
sortie de la zone de traitement de texturation ;

- des moyens de renvidage (11) du fil traité, caractérisée en ce que :

- l'ensemble des moyens (6) de traitement de texturation par fausse torsion est disposé dans la
partie centrale (2) du bati de la machine et les moyens d'appel (7,10) du fil son constitués de
délivreurs de type positif ;

- la broche double torsion (3) et I'ensemble de renvidage (11) sont disposés I'un au-dessus de
l'autre et décalés par rapport 3 cette zone centrale (2) et

- le guidage du fil (5) 4 la sortie de la broche double torsion (3) pour 'amener dans la zone de
traitement de texturation (6) et 4 la sortie de ladite zone de texturation pour I'amener aux organes
de renvidage (11), est obtenu par l'intermédiaire d'un ensemble (13) comportant, pour chaque
position de travail, une paire de guide-fils (15,16), supportés & un méme niveau sur le bati de la
machine, sensiblement & mi-hauteur de cette derniére, I'un (15) disposé dans le prolongement de
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la broche double torsion (3) , l'auire (16) étant décalé vers I'extérieur et disposé sensiblement au
niveau de la surface externe du volume engendré par le ballon du fil de la broche double torsion

@).

Machine selon la revendication 1, caractérisée en ce que les éléments de guidage (15,16) du fil (5) sont
montés sur un support (14) réglable en hauteur par rapport au bati de la machine.

Machine selon I'une des revendications 1 et 2, caractérisée en ce qu'un élément de renvoi additionnel
(17) du fil (5) est prévu au niveau de la partie supérieure du four (8) de la zone de fausse torsion (6)
permettant ainsi de faire subir au fil (5) tordu sortant de la broche double torsion (3) un traitement
thermique préliminaire avant qu'il ne soit soumis au traitement de fausse torsion proprement dit.

Machine selon 'une des revendications 1 & 3, caractérisée en ce que les éléments de guidage du fil
(15,16) remplissent également la fonction de détecteurs de casse.

Claims

Machine making it possible to carry out twisting and an additional texturing treatment, especially false
twist, continuously on a man-made yarn, of the type comprising a central stand (1, 2) supporting a
plurality of work stations arranged on either side of the central axis of said stand, each station
comprising:

- a double-twist spindle (3) supporting a package (4) of yarn (5) intended to be treated;

- means which make it possible to subject the twisted yarn leaving the double-twist spindle (3) fo a
false-twist texturing treatment and which comprise, arranged in such a way that the path of the
yarn () is kept substantially rectilinear, in this false-twist zone (6), means (7) for feeding the
twisted yarn, a thermal treatment member (8) followed by a cooling zone and by the false-twist
spindle (9), and a system (10) for feeding the yarn (5) at the exit of the texturing treatment zone;

- means (11) for winding the treated yarn, characterized in that:

- the false-twist texturing treatment means (6) as a whole are arranged in the central part (2) of the
stand of the machine, and the means (7, 10) for feeding the yarn consist of delivery devices of
the positive type;

- the double-twist spindle (3) and the winding assembly (11)are arranged one above the other and
are offset relative to this central zone (2) and

- the guidance of the yarn (b) at the exit of the double-twist spindle (3), in order fo convey it info
the texturing treatment zone (6), and at the exit of said texturing zone, in order o convey it to the
winding members (11), is obtained by means of an assembly (13) comprising, for each work
station, a pair of yarn guides (15, 16) supported at the same level on the stand of the machine
substantially at mid-height of the latter, one (15) arranged in the extension of the double-twist
spindle (3) and the other (16) being offset outwards and arranged substantially level with the outer
surface of the volume generated by the balloon of yarn of the double-twist spindle (3).

Machine according to Claim 1, characterized in that the guide elements (15, 16) for the yarn (5) are
mounted on a support (14) which is vertically adjustable in relation to the stand of the machine.

Machine according to one of Claims 1 and 2, characterized in that an additional return element (17) for
the yarn (5) is provided in the region of the upper part of the oven (8) of the false-twist zone (6), thus
making it possible to subject the twisted yarn (5) leaving the double-twist spindle (3) to a preliminary
thermal treatment, before it undergoes the actual false-twist treatment.

Machine according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the yarn guide elements (15, 16) also
perform the function of break detectors.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung, mit der fortlaufend an einem chemischen Faden ein Zwirnen und eine zusitzliche
Texturierbehandlung, insbesondere eine Falschdrahtbehandlung durchgefiihrt werden kann, die einen
mittigen Rahmen (1, 2) und eine Vielzahl an Arbeitsstellen aufweist, die beidseits der Mittelachse des
Rahmens angeordnet sind, wobei jede Stelle folgendes enthilt:
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eine Doppeldrehspindel (3), die eine Aufwicklung (4) eines zur Behandlung bestimmten Fadens
(5) tragt;

Mittel, um dem gezwirnten, von der Doppeldrehspindel (3) abgehenden Faden eine Falschdraht-
texturierbehandlung zu verleihen, wobei diese, im Falschdrahtabschnitt (6), Mittel (7) zum Zufiih-
ren des gezwirnten Fadens, ein Element zur thermischen Behandlung (8), gefolgt von einem
Abkiihlbereich und der Falschdrahtspindel (9) sowie ein Fihrungssystem (10) flir den Faden (5)
am Ausgang des Texturierbehandlungsabschnittes aufweisen, wobei diese derart angeordnet
sind, daB der Lauf des Fadens (5) ungeféhr geradlinig bleibt; und

Aufwickelmittel (11) flir den behandelten Faden,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Zusammenbau der Mittel (6) flir die Falschdrahttexturierbehandlung im mittigen Teil (2) des
Rahmens der Vorrichtung angeordnet ist, und die Zufiihrmittel (7, 10) flir den Faden durch
positive Ubergeber gebildet werden;

die Doppeldrehspindel (3) und der Zusammenbau der Aufwickelmittel (11) Ubereinander angeord-
net und gegenliber dem mittigen Bereich (2) versetzt angeordnet sind, und

die Fadenflihrung (5) am Ausgang der Doppeldrehspindel (3), um diesen in den Texturierbehand-
lungsabschnitt (6) zu bringen, und am Ausgang des Texturierabschnittes, um diesen zu den
Aufwickelmitteln zu bringen, durch einen zwischenliegenden Zusammenbau (13) erhalten wird,
der flir jede Arbeitsstelle ein Paar an Fadenfihrungen (15, 16) aufweist, die auf gleicher HShe
vom Rahmen der Vorrichtung getragen sind, wobei diese HShe ungefdhr der halben HShe der
letzteren entspricht, wobei eine Flhrung (15) in der Verldngerung der Doppeldrehspindel (3)
angeordnet ist und die andere Fihrung (16) nach auBen versetzt und etwa auf der H&he der
duBeren Oberfliche des Volumens angeordnet ist, das vom Fadenballon der Doppeldrehspindel
(3) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Flhrungselemente (15, 16) flir den
Faden (5) auf einem Trdger (14) angebracht sind, dessen H6he relativ zum Rahmen der Vorrichtung
einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein zusitzliches Fihrungselement
(17) fUr den Faden (5) in H8he des oberen Teils eines Ofens (8) des Falschdrahtabschnittes (6)
vorgesehen ist, um den gezwirnten, von der Doppeldrehspindel (3) abgehenden Faden (5), vor der
eigentlichen Falschdrahtbehandlung, einer thermischen Vorbehandlung zu unterwerfen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Flihrungselemente
(15, 16) flr den Faden zugleich die Funktion eines Bruchdetektors ausliben.
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