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(54) Procédé et dispositif de texturation de fils pour tapis ou moquette, en amont d’une unité de

traitement thermique

(57) La présente invention a pour objet un procédé
et un dispositif de texturation de fils pour tapis ou mo-
quette, en amont d’'une unité de traitement thermique.
Procédé caractérisé en ce qu'il consiste essentiel-
lement a réaliser, en aval d’un ratelier (1), sur au moins
un fil (2), au moins une opération de microtexturation au

moyen d’'une machine a microtexturer (3), puis a déposer
le fil obtenu (2’) en sortie de la machine a microtexturer
(3), en vrac ou en boucles, a I'état libre, sur un dispositif
intermédiaire (4) d’accumulation et de transport achemi-
nant le fil (2’) obtenu vers une unité de traitement ther-
mique en aval (5).
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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
l'industrie textile, en particulier du traitement de fils pour
tapis ou moquette en amont d’'une unité de traitement
thermique et a pour objet un procédé de texturation de
fils pour tapis ou moquette, en amont d’'une unité de trai-
tement thermique.

[0002] L'’invention a également pour objet un dispositif
pour la mise en oeuvre de ce procédé.

[0003] La texturation des fils préalablement a un trai-
tement thermique est une opération couramment réali-
sée et consiste généralement a modifier un fil provenant
du filage en vue de lui conférer des propriétés différentes
de celles d’origine, a savoir une augmentation de son
volume, une modification de son apparence ou encore
de ses caractéristiques tactiles.

[0004] A ceteffet, onconnait, par FR-A-2 359912, une
buse de texturation d’'un ou de plusieurs fils constitués
par des filaments synthétiques, permettant I'obtention,
en sortie de la buse, d’'un fil présentant un touché soyeux
comparable a celui d'un fil de laine, ce fil étant repris a
la sortie de la buse, sous tension, en vue d’un traitement
thermique de fixage par passage en continu dans une
machine de thermofixation ou analogue. La texturation
ainsi obtenue permet donc la réalisation de fils pour
I'ameublement ou le textile ayant une apparence proche
de celle de la laine.

[0005] Il estégalementconnude procéder a un frisage
des fils, qui consiste a diriger les fils entre deux rouleaux
d’entrainement qui forcent lesdits fils dans un canal de
compactage. Ce canal de compactage, appelé boite a
friser est généralement muni a son extrémité opposée
auxrouleaux d’'un clapet de retenue permettantd’assurer
le compactage des fils a I'intérieur de ladite boite a friser.
Ilenrésulte, par une augmentation de lafriction des fibres
ou des fils sur les parois de la boite de compactage, que
le matériau a friser va perdre, a sa sortie des rouleaux
d’entrainement, sa présentation sous forme longitudina-
le pour prendre une présentation ondulée générée par
le frottement aval des fils sur les parois de la boite a
friser. Cette ondulation, est rendue définitive par un trai-
tement thermique ultérieur de fixage, aprés dépot des
fils frisés, en boucle sur un tapis transporteur en défile-
ment dans des machines de fixation par vaporisage ou
autre. Les fils sortant alors de la machine de traitement
présentent une importante modification d’aspect, due es-
sentiellement a la frisure permanente qui leur a été con-
férée. De tels fils frisés sont plus spécialement adaptés
a la réalisation de tapis tuftés ou de moquettes.

[0006] La présente invention a pour objet un procédé
de texturation de fils pour tapis ou moquette, en amont
d’une unité de traitement thermique, permettant de mo-
difier les caractéristiques des fils mis en oeuvre dans ce
domaine et de réaliser un gain de productivité substan-
tiel.

[0007] A cet effet, le procédé conforme a l'invention
est caractérisé en ce qu’il consiste essentiellement aréa-
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liser, en aval d’un ratelier, sur au moins un fil, au moins
une opération de microtexturation au moyen d’'une ma-
chine a microtexturer, puis a déposer le fil obtenu en
sortie de la machine a microtexturer, en vrac ou en bou-
cles, a I'état libre, sur un dispositif intermédiaire d’accu-
mulation et de transport acheminant le fil obtenu vers
une unité de traitement thermique en aval.

[0008] L’invention a également pour objet un dispositif
pour la mise en oeuvre de ce procédé, caractérisé en ce
qu’il est constitué par au moins une machine a microtex-
turer, montée en aval d'un ratelier et dont la sortie délivre
le fil obtenu, a I'état libre, sur un dispositif intermédiaire
d’accumulation et de transport de fil vers une unité de
traitement thermique en aval.

[0009] L’invention sera mieux comprise, grace a la
description ci-aprés, qui se rapporte a des modes de réa-
lisation préférés, donnés a titre d’exemples non limitatifs,
et expliqués avec référence au dessin schématique an-
nexe, dans lequel :

la figure 1 est une vue schématique d’un dispositif
pour la mise en oeuvre du procédé conforme a I'in-
vention, et

la figure 2 est une vue analogue a celle de la figure
1 d’'une variante de réalisation de I'invention.

[0010] Comme le montre, a titre d’exemple, la figure 1
des dessins annexés le procédé de texturation de fils
pour tapis ou moquette, en amont d’une unité de traite-
ment thermique, conforme a 'invention, consiste essen-
tiellement a réaliser, en aval d’'un ratelier 1, sur au moins
un fil 2, au moins une opération de microtexturation au
moyen d’une machine a microtexturer 3, puis a déposer
le fil obtenu 2’ en sortie de la machine a microtexturer 3,
en vrac ou en boucles, a I'état libre, sur un dispositif in-
termédiaire 4 d’accumulation et de transport acheminant
le fil obtenu vers une unité de traitement thermique en
aval 5.

[0011] A cet effet, le dispositif pour la mise en oeuvre
de ce procédé est constitué par au moins une machine
a microtexturer 3, montée en aval d’un ratelier 1 et dont
la sortie délivre le fil obtenu 2’, a I'état libre, sur un dis-
positif intermédiaire 4 d’accumulation et de transport de
fil vers une unité de traitement thermique en aval 5.
[0012] La mise en oeuvre du procédé conforme a l'in-
vention permet ainsi une modification de la texturation
du ou des fils 2 entrant dans la machine a microtexturer
3, ce qui entraine, d’'une part, une disposition modifiée
des fibres constitutives dans le sens d’un gonflement du
fil et, d’autre part, une modification de I'aspect tactile du
ou des fils obtenus 2. Du fait que ces fils sont déposés
sur le dispositif intermédiaire 4 d’accumulation et de
transport, a I'état libre, c’est-a-dire sans tension, le gon-
flant obtenu lors du traitement par microtexturation dans
la machine 3 est entierement conservé et une augmen-
tation importante du volume peut étre constatée. Le trai-
tementthermique effectué dans'unité de traitementther-
mique en aval 5 permet ensuite de figer le résultat obtenu,
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a savoir de délivrer, en sortie, un ou des fils 2’ de section
nettement plus importante et d’'un aspect tactile différent
de celui des fils entrants 2.

[0013] Alinverse, dans les traitements de microtextu-
ration connus, une tension est exercée sur le fil pendant
la totalité du traitement, de sorte qu’une rétraction par-
tielle du fil dans le sens de sa section initiale est immé-
diatement induite, et que seul I'aspect tactile reste per-
ceptible apres le traitement thermique.

[0014] |l est également possible, suivant une variante
de réalisation de l'invention, représentée a la figure 2 des
dessins annexés, d’effectuer sur le ou les fils 2’, en sortie
de la machine de microtexturation 3 et avant leur dépose,
a I'état libre, sur le dispositif intermédiaire 4 d’accumu-
lation et de transport, une opération de frisage desdits
fils 2’ dans une machine a friser ou boite a friser 6. A cet
effet, le dispositif conforme a I'invention est complété par
une machine ou une boite a friser 6, interposée en aval
de la machine a microtexturer 3 et en amont du dispositif
intermédiaire 4 d’'accumulation et de transport du ou des
fils frisés 2" vers une unité de traitement thermique en
aval 5.

[0015] Une telle machine a friser ou boite a friser 6
permet I'obtention d’'une frisure réguliére a sa sortie et
est d'un type connu en soi. Ainsi, une telle machine ou
boite peut notamment étre du type connu par EP 1 323
853 B1 et se présenter essentiellement sous forme d'une
boite a friser pourvue d’'une enceinte de compactage
comportant des rouleaux d’entrainement coopérant avec
des racles. Cependant, d’autres formes de machines ou
de boites a friser sont également envisageables.
[0016] Ainsi, les fils, qui passent dans la machine ou
la boite a friser 6 sont affectés d’une frisure initiale qu’ils
conservent a leur sortie de ladite machine ou boite a
friser 6, pour étre déposeés sur le dispositif intermédiaire
4 d’accumulation et de transport.

[0017] Le dépbt des fils 2’ ou 2" obtenus, soit directe-
ment en sortie de la machine a microtexturer 3, soit sous
forme de fils frisés en sortie de la machine ou boite a
friser 6 sont déposés en vrac ou en spires sur le dispositif
intermédiaire 4 d’accumulation et de transport.

[0018] A cet effet, le dispositif 4 d’accumulation et de
transport peut se présenter sous forme d’'un guindre, d’un
tapis transporteur, ou autre, ce dispositif entrainant les
fils 2’ ou 2" sans aucune influence sur leur tension, a
savoir a I'état libre. Il en résulte que lesdits fils 2’ ou 2"
ne subissent aucune influence tendant a modifier leur
structure ou leur apparence, avant d’étre transportés
dans la machine 5 de traitement thermique. L'effet de la
microtexturation seule ou 'effet combiné de la microtex-
turation et du frisage peuvent donc étre exploités de ma-
niére optimale, c’est-a-dire pour obtenir des fils 2’ ou
2" présentant un gonflement maximal et une frisure maxi-
male.

[0019] Dans des modes de réalisation particuliers, et
selon une caractéristique additionnelle possible, 'opéra-
tion de microtexturation consiste a déformer les filaments
constitutifs du fil 2 de sorte qu'’ils ne s’étendent plus dans
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la direction dudit fil 2 et provoquent ainsi une augmenta-
tion du diamétre dudit fil 2. En effet, le fil 2 est générale-
ment constitué de filaments ou de fibres, qui s’étendent
essentiellement, a leur échelle, dans la méme direction
que le fil 2, malgré une éventuelle forme d’hélicoide qui
peut étre donnée a ces filaments, par exemple. L'étape
de microtexturation consiste alors déformer ces fila-
ments de sorte qu’ils ne reproduisent plus la forme du fil
2 qu'ils constituent, mais présentent une forme moins
linéaire, avec des boucles ou des vrilles. Chaque filament
occupe alors plus de volume aprés la microtexturation
qgu’avant. Le fil 2, constitué de ces filaments disposés les
uns contre les autres, augmente donc nécessairement
de volume, puisque les filaments qui le constituent oc-
cupent, aprés la microtexturation, un volume plus grand,
de part les déformations qui leur sont apportées. La mi-
crotexturation a donc pour effet de friser les filaments
constituant le fil, a leur échelle, sans pour autant générer
de déformation substantielle du fil 2.

[0020] Dans ces modes de réalisation, la machine a
microtexturer 3 est donc un moyen apte a déformer les
filaments constitutifs du fil 2 de sorte qu’ils ne s’étendent
plus dans la direction dudit fil 2 et provoquent ainsi une
augmentation du diamétre dudit fil 2. Avantageusement,
la machine a microtexturer 3 consiste essentiellement
en une buse de texturation a air, apte a former des bou-
cles ou vrilles dans les filaments constitutifs du fil 2.
[0021] La déformation des filaments constitutifs du fil
2, générée par la microtexturation, a donc pour effet
d’augmenter le diameétre du fil 2, mais aussi de modifier
le toucher du fil 2, puisque sa surface extérieure est dé-
finie par des filaments qui, a leur échelle, ne s’étendent
pas linéairement et en reproduisant essentiellement la
forme du fil 2, mais qui présentent déformations, telles
que des boucles, ondulations, ou frisures.

[0022] Ainsi, la mise en oeuvre de fils obtenus par le
procédé conforme a l'invention permet de réaliser des
économies substantielles de fils dans le domaine de la
fabrication de moquettes ou tapis tuftés, 'augmentation
sensible de la section des fils, suite a la microtexturation,
entrainant une densité bien plus faible de fils par unité
de surface. Le traitement complémentaire de frisage per-
met, en outre, d’influer sur I'aspect final des moquettes
ou tapis obtenus.

[0023] Gréace a l'invention, il est possible de réaliser
un nouveau type de fils synthétiques, destinés a la réa-
lisation de moquettes ou de tapis tuftés et dont le volume
apparent est considérablement augmenté par rapport au
volume initial du fil. En outre, I'aspect tactile et I'aspect
visuel sont également considérablement modifiés par
rapport au fil initial.

[0024] Bien entendu, I'invention n’est pas limitée aux
modes de réalisation décrits et représentés au dessin
annexé. Des modifications restent possibles, notamment
du point de vue de la constitution des divers éléments
ou par substitution d’équivalents techniques, sans sortir
pour autant du domaine de protection de l'invention.
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Revendications

Procédé de texturation de fils pour tapis ou moquet-
te, en amont d’une unité de traitement thermique,
caractérisé en ce qu’il consiste essentiellement a
réaliser, en aval d’un ratelier (1), sur au moins un fil
(2), au moins une opération de microtexturation au
moyen d’'une machine a microtexturer (3), puis a dé-
poser le fil obtenu (2’) en sortie de la machine a mi-
crotexturer (3), en vrac ou en boucles, a I'état libre,
sur un dispositif intermédiaire (4) d’accumulation et
de transport acheminant le fil (2’) obtenu vers une
unité de traitement thermique en aval (5).

Procédé, suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il consiste a effectuer sur le ou les fils (2°), en
sortie de la machine de microtexturation (3) et avant
leur dépose, a I'état libre, sur le dispositif intermé-
diaire (4) d’accumulation et de transport, une opé-
ration de frisage desdits fils (2') dans une machine
a friser ou boite a friser (6).

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que l'opération de
microtexturation consiste a déformer les filaments
constitutifs du fil (2) de sorte qu’ils ne s’étendent plus
dans la direction dudit fil (2) et provoquent ainsi une
augmentation du diamétre dudit fil (2).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé suivant
la revendication 1, caractérisé en ce qu’il est cons-
titué par au moins une machine a microtexturer (3),
montée en aval d’un ratelier (1) et dont la sortie dé-
livre le fil obtenu (2’), a I'état libre, sur un dispositif
intermédiaire (4) d’accumulation et de transport de
fil vers une unité de traitement thermique en aval (5).

Dispositif, suivant la revendication 4, caractérisé en
ce qu’il est complété par une machine ou une boite
a friser (6), interposée en aval de la machine a mi-
crotexturer (3) eten amont du dispositifintermédiaire
(4) d’accumulation et de transport du ou desfils frisés
(2") vers une unité de traitement thermique en aval

(5).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
4 ou 5, caractérisé en ce que le dispositif (4) d’ac-
cumulation et de transport se présente sous forme
d’un guindre, d’'un tapis transporteur, ou autre, ce
dispositif entrainant les fils (2° ou 2") sans aucune
influence sur leur tension, a savoir a I'état libre.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
4 a 6, caractérisé en ce que la machine a micro-
texturer (3) est un moyen apte a déformer les fila-
ments constitutifs du fil (2) de sorte qu'’ils ne s’éten-
dent plus dans la direction dudit fil (2) et provoquent
ainsi une augmentation du diamétre dudit fil (2).
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8.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la machine a microtexturer (3) consiste es-
sentiellement en une buse de texturation a air, apte
a former des boucles ou vrilles dans les filaments
constitutifs du fil (2).
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