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€9 Procédé et dispositif de relaxation de piéces de tricot.

€) Le procédé de relaxation de pigces de tricot (6) met
en osuvre 'humidité, la chaleur et I'agitation du tricot.
L'agitation du tricot est réalisée par la projection du tricot
(6), défilant & grande vitesse, contre le support rigide (13)
et est suivie d'une accumulation sans tension du tricot
sur le support rigide (13).

On réalise la projection du tricot en entrainant, par
friction, et sans glissement, le tricot & l'aide d'un élément
mobile de projection (9) dans la zone de sortie duquel le

W™ iricot {6) est projeté contre une zone de réception du
support (13), située a proximité de la zone de sortie de
'élément de projection (9) et sensiblement transversale

~ & la direction de projection.

L'élément mobile de projection {9) est constitué d'un

Q' tapls transporteur (12), entourant deux cylindres (11, 10)

dont au moins un cylindre d’entrainement (10), dont la
vitesse d’entrainement peut atteindre 600 m/mn.
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Procédé et dispositif de relaxation de piéces de tricot.

L'invention concerne un procédé& de relaxation
des piéces de tricot et un dispositif pour la mise en
ocoeuvre de ce procé&dé. On entend par pi&ces de tricot
les piéces tombant des métiers de bonneterie, elles
peuvent donc se présenter sous une forme tubulaire dans
le cas des métiers 3§ tricoter circulaire ou sous une
forme plate dans le cas d'autres métiers notamment rec-
tiligne ou Rachel. )

' Une pi2ce de tricot, tombée du métier ou proVe-
nant d'un traitement ultérieur de blanchiment, de teintu-
re ou d'apprét, se trouve &loignée de son &tat d'équi-
libre, en ce qui concerne les dimensions, en raison des
tensions qu'elle a subies au cours du tricotage ou au
cours des traitements ultérieurs. Lorsqu'on soumet une
telle piéce de tricot ou des articles réalisés avec celle~
ci & un lavage, on constate des retraits importants, qui
présentent un réel désagrément pourll'utiiisateur.

Un traitement de relaxation a pour objet d'ame-
ner le tricot dans l'état qui correspond au minimum de
contraintes ;‘dans_cet état d'équilibre, propre a la
maille, le tricot relaxé sera th&oriquement stable
dimensionnellement. En fait tous les traitements de re-
laxation tendent vers ce résultat théorique, de maniére
gque les variations dimensionnelles du tricot soient les
plus faibles possible .

Il existe un bon nombre de matériels qui sont
destinés a4 relaxer les pi&ces de tricot. Dans son
brevet américain n° 2.325.545 du 28 aolit 1941, REDMAN
avait déjad fait ressortir les trois facteurs qui con-
courent a4 la relaxation des tricots ; l'humidité, la
chaleur et l'agitation du tricot. Tous les matériels

_ existants mettent en oeuvre ces facteurs en utilisant

des moyens variés.
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L'humidité peut provenir des traitements anté-
rieurs, la piéce de tricot &tant introduite dans le maté-
riel de relaxation 38 1'état humide par exemple aprés un
simple essorage. L'humidité péut aussi &tre introduite
directement dans le processus de relaxation sous forme de

- vapeur saturée ou de pulvérisation.

C'est le plus souvent un courant dfair chaud

qui apporte la chaleur nécessaire 3 la relaxation.

L'agitation du tricot est provoquée notamment

_soit par des organes mécaniques qui viennent en contact
avec le tricot, soit par des moyens faisant vibrer le

tapis transporteur du tricot 3 une fréquence &levée,soit
par des buses qui envoient de 1l'air sur le tricot d'une
maniére intermittente. Dans ce dernier cas, l'agitation
et l'apport de chaleur peuvent &tre réalisés simultané~-
ment par des jets d‘'air chaud, frappant le tricot.

La plupart des matériels proposés actuellement
traitent les pi&ces de tricot de fagon continue; ce sont
en fait des séchoirs pour lesquels la fonction de relaxa-
tion est additionnelle et non prioritaire. De ce fait,
dans ces matériels, le traitement de relaxation est in-
suffisant pour conférer au tricot une trés bonne stabilité
dimensionnelle, et surtout il est insuffisant pour relaxer
des piéces spécialement difficiles & relaxer telles que
les tricots molletons et les tricots bouclettes.

On connait égalemént par le brevet des Etats-
Unis d'Amérique n° 4.286.395 un appareil pour le traite-
ment superficiel des produits textiles, dans lequel le
traitement s'effectue par flottement ondulant du textile
au sein d'un courant d'air passant & co-¢ourant dans un
guide tubulaire de traitement, sur les parois duquel

-

la surface du tricot est amenée & frotter. Il s'agit

. donc d‘un traitement de surface, et non d'un traitement

de relaxation, faute d'une véritable agitation agissant
violemment dans toute 1l'épaisseur du tricot. Du reste,
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les essais pratiqués sur ce type de matériel montrent
son impuissance & améliorer de fagon sensible la stabi-
lité dimensionnelle du tricot. ' _

La présente invention se propose de remédier
aux inconvénients de l'art antérieur. Elle a pour objet
un procédé de relaxation de piéces de tricot mettant
en oceuvre a la fois l'humidité&, la chaleur et l'agitation
du tricot, selon lequel l'agitation est réalisée par
projection du tricot défilant 3 grande vitesse contre
un support rigide et ol l'agitation est suivie d'une
accumulation du tricot sur ledit support.

La vitesse nécessaire 3 l'obtention d'une véri-
table agitation conforme & l'invention dépend descaracté-
ristiques de l;installation et notamment de la disiance
séparant l'endroit d'oli le tricot est projeté, de l'en-
droit contre lequel le tricot est projeté. Le seuil in-
férieur des vitesses acceptables, fonction d'ailleurs de
la qualité recherchée pour le résultat, se dé&termine
facilement de fagon expérimentale ; comme 1'indiqueront
les exemples donnés plus loin, de bons résultats ont été
obtenus avec une vitesse d'entrainement de l'ordre de
120 m/mn. |

A L'é&nergie transmise, lors de la projection du
tricot sur le support rigide, s'oppose aux contraintes
internes du tricot, et permet aux fils constitutifs des
mailles, et aux mailles elles-mémes de se déplacer les
unes par rapport aux autres.

Aprés la projection contre le support rigide,
la piéce de tricot est laissée sans tension, elle s'accu-
mule sur le support : de la sorte, le déplacement des fils
et des mailles s'effectue progressivement et le tricot
tend vers son état d'équilibre. Pour atteindre cet é&tat
relaxé, un seul traitement, selon le procé&dé de 1l'inven-
tion, n'est pas suffisant ; et une fois que les fils et
mailles auront pu librement se déplacer grice 3 l'énergie

transmise lors de la projection de la pid&ce sur le support
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rigide, la méme pi&ce sera soumise & un autre traitement
identique, de projection du tricot entrainé & grande
vitesse sur un support rigide puis d'accumulation sans
tension sur ledit support, et cela autant de fois qu'il
sera nécessaire pour obtenir le résultat recherché&, le
plus proche de 1'&tat relaxé.

Avantageusement, on ré&alise la projection du
tricot en entrainant ce dernier par friction & l'aide d'un
&lément mobile de projection, qui, au niveau de sa zone
de sortie, lance violemment le tricot contre la zone de
réception du support rigide laquelle est située 3 pro-
ximité (de préférence entre 400 et 1000 mm) de la zone
de sortie de 1'&lément de projection, et senéiblement
transversalement & la direction de projection.

La présente invention a aussi pour objet un
dispositif spécialement congu pour la mise en oeuvre de
ce procédé et qui c,oinprend un élément mobile de projection
animé d'une grande vitesse sur lequel la piéce de tricot
se déplace, et un élément rigide contre lequel elle est
projetée et sur lequel elle s’*accumule, avant d'é&tre
reprise sur un autre dispositif selon l'invention.

Avantageusement, 1'8lément mobile est constitué
d'un tapis'transporteur. La pidce de tricot est prélevée
de la surface de l1'&lément rigide ol elle &tait accumulée,
elle est véhiculée 3 grande vitesse par le tapis trans-
porteur et projet&e sur 1'élément rigide situé 3 proximité
dudit tapis. »

Avantageusement, la zone de prélévement du sup-
port rigide est située 3 proximité (de préférence entre
400 et 1000 mm) de la zone d'entréde de 1'é&lément mobile
de projection. .

Avantageﬁsement, 1'8lément rigide est fixe et
conformé de telle sorte que'la piéce de tricot, une fois
projetée, s'accumule en plis successifs et glisse sur la
surface dudit é&lément fixe, avant d'@tre entrainée par
un autre élément mobile selon l'invention.
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Avantageusement, la piéce de tricot se pré&sente
sous la forme d'une boucle fermée. Grdce a cette présen-
tation, les traitements successifs nécessaires pour que la
piéce tende vers l'état relaxé peuvent &tre réalisé&s sur
un seul dispositif selon l'invention. Ainsi la piéce en
forme de boucle est traitée de facgon continue : si l'on se
refére 3 une portion de la piéce de tricot, elle est pré-
levée de 1'élément rigide ol elle était accumulée, elle
est véhiculée 3 grande vitesse sur le tapis transporteur,
elle est projetée contre la partie de 1l'&lé&ment rigide
situe 3 l'extrémité du tapis transporteur et en regard
de celle-ci, elle s'accumule sans tension en plis succes-
sifs et glisse sur l'élément rigide, puis elle est de
nouveau pré&levée puis véhiculée sur le tapis_fransporteur.
Chaque portion de la pi&ce de tricot est ainsi traitée de
maniére continue ; il suffit pour cela que le dispositif
soit congu de telle sorte que le transfert par glissement
de la piéce sur 1l'élément rigide soit coordonné avec le
prélévement de ladite pi&ce par le tapis transporteur.

Il est bon de rappeler que l'agitation du tri-
cot réalisée selon l'invention doit &tre associ&e aux deux
autres facteurs indispensables pour assurer dans un temps
raisonnable, une bonne relaxation du tricot, & savoir 1l'hu-
midité et la chaleur.

Lorsque les piéces de tricot proviennent d'un
traitement en phase humide, elles ont &té préalablement

~essorées et contiennent d&ja 1'humidité nécessaire 3 la

relaxation : dans ce cas, il n'est généralement pas utile
d'ajouter de l'eau additionnelle. Par contre, lorsque

les piéces de tricot sont 3 l'&tat sec, 1l'humidité requise
pour la relaxation devra &tre introduite, notamment par
action de la vapeur saturante. ,

La chaleur indispensable & la relaxation est
apportée par tout moyen, permettant de communiquer & la
piéce de tricot une &nergie calorifique suffisante et uni-
forme. Gé&néralement et de mani@re connue, on réalise
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l'apport de chaleur par l'action d'un courant d'air chaud
qui circule autour et & travers la piéce de tricot.
Avantageusement, l'action de l'air chaud se-
poursuit jusqu'd ce que le tricot atteigne un taux d'humi-
dité résiduelle de l'ordre du taux de reprise de la ma-
tiére dont il est constitué. La piéce ainsi Eraitée, non
seulement se trouve dans un état relaxé&, mais est séchée.
Elle peut étre utilisée sans sé&chage ultérieur pour les
autres traitements qu'elle aura & subir.
, Le procédé selon l'invention confére au tricot
une stabilit@ dimensionnelle amélioré&e par rapport aux
traitements connus, et permet de traiter avec succés
certains types de tricot sur lesquels les traitements
connus sont peu efficaces. Cette stabilité dimensionnelle
a une trés grande importance dans la suite des opérations

- que subira la pi&ce de tricot, elle conditionne trés

souvent la satisfaction ou l'insatisfaction de 1'utilisa-
teur de l'article confectionné avec ladite pidce. Si la
stabilité dimensionnelle de la pié&ce n'est pas bonhe,

un tee-shirt confectionné avec ladite pi&ce rétrécira
aprés le premier ou plusieurs lavages : dans certains cas,
le taux de retrait peut &tre considérable, deil'ordre de
20 %, ce qui, on le congoit fort bien, est tout & fai£
désagréable pour l'utilisateur du tee-shirt. .

Tous les tricots traités selon le procédé de
l'invention ont prééenté une stabilité dimensionnelle
compatible avec les exigencés de qualité recherchées par
les consommateurs. '

Un autre avantage apport@ par le procédé selon
1'invention consiste dans l1l'accroissement du gonflant du
tricot. Pour certains articles, et en particulier pour
la bouclette, l'aspect gonflant du produit est déterminant

sur le plan commercial, le volume é&tant synonyme de confort;

par ailleurs, un meilleur gonflant peut faciliter les
traitements ultérieurs que doit subir la piéce de tricot,
tel gque le grattage. Cet accroissement du gonflant est
bien sfir beaucoup plus apparent et donc intéressant sur
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les tricots d'une certaine épaisseur, comme le molleton et
la bouclette. La plupart des tricots de ce type traités
selon ce procédé ont présenté un accroissement du gon-
flant, qui peut aller jusqu'd 50 % par rapport au tricot
non traité&, dans le cas de la bouclette non rasée.

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'in-
vention ressortiront plus clairement de la description
qui va suivre d'exemples de réalisation non limitatifs du
procédé et d'un dispositif selon l'invention ainsi que
des dessins annexés dans lesquels :

- les figures 1A et 1B représentent les mailles
d'un tricot tombé& du métier, respectivement de face et en
coupe latéréle ;

- les figures 2A et 2B représentent les mailles
du méme tricot, aprés qu'il a subi.un traitement de
relaxation, respectivement de face et en coupe latérale ;

- la figure 3 est une coupe longitudinale du
dispositif spécialement congu pour la mise en oeuvre du
procé&dé selon l'invention ; ‘

- la figure 4 est une section longitudinale
partielle de 1l'é&lé&ment rigide au droit d'une perforation.

- la figure 5 est une coupe longitudinale d'un second.
mode de réalisation d'un dispositif de 1'invention.

Tombé de métier, un tricot présente des mailles 1 qui
ont subi un certain nombre de contraintes du fait du tricotage,
elles sont déformées par rapport aux mailles 2 du méme tricot qui
a subi un traitement de relaxation. Comme on peut le constater
en comparant les deux figures 1 et 2, le traitement de relaxation
entraine un raccourcissement des ailes 3 des mailles du tricot,
compensé par une extension des tétes 4 et des pieds 5 des mailles.

De plus, dans le tricot ;elaxé, les tétes 4 des mailles ne restent
pas plaquées contre les pieds 5 des mailles’suivantes mais les
mailles se recouvrent davantage les unes les autres, un peu comme
& la maniére des tuiles sur un toit. Les vues en coupe des mailles
illustrées aux figures 1 et 2 montrent bien la différence d'épais-

seur;
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entre un tricot tombé de métier et un tricot relaxé ;
c'est cette différence qui explique l'accroissement de
gonflant conféré par le traitement de relaxation.

Le procédé et 1e,dispositif selon l'invention
sont destinés & obtenir un tricot relaxé présentant'des
mailles telles gqu'illustrées paf la figure 2 3 partir d'un
tricot dont les mailles présentent des déformations du -
type de celles illustrées & la figure 1. Pour obtenir ce
résultat, le procédé et le dispositif selon 1l'invention
utilisent les facteurs connus, indispensables & la re-
laxation, que sont l'humidité, la chaleur et l'agitation

du tricot, dans des conditions telles que les fils et

les mailles du tricot se déplacent les uns par rapport
~ aux autres pour atteindre 1'&tat d'équilibre oli le tricot

présente le.minimum de contraintes internes.-

Selon un mode préféré de l'invention, la pisce
de tricot 6 se présente sous la forme d'une boucle fermée.
Pour réaliser cétte présentation, il suffit, aprés intro-
duction de la pi&ce dans l'appareil 7 de traitement et
aprés lui avoir fait suivre le trajet des différentes

" étapes du. traitement, de rattacher au moyen d'une couture
8 les deux extrémités de Yadite piéce.

L'appareil 7 de traitement comprend l'élémént
mobile de projection 9, l'é&lément rigide 13 et des moyens
14 et 15 respectivement pour la circulation de l'air
chaud et de la vapeur saturante. .

L'élément mobile de projection 9 est constitué
d'un cylindre d'entrainement 10 capable de tourner 3 des
vitesses importantes, jusqu'da 600 métres par minute de
vitesse périphérique, d'un cylindre de dé&tour 11, monté

- fou sur son axe de rotation, et d'un tapis transporteur

12 entourant le cylindre d'entrainement 10 et le cylindre
de détour 11.
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Le tapis transporteur comporte une surface
présentant un coefficient de rugosité suffisante pour
que la piece de tricot soit entrainée sans glissement. .

L'élément rigide 13 est constitué par une plaque
en t8le dont la surface est lisse et incurvée. Cette
plague est placée sous le tapis transporteur ; l'une de
ses extrémités 16 est située & la hauteur du cylindre
d'entrainement 10 et lui fait face, l'autre extrémité 17
est située au-deld du cylindre de détour 1l1. De la sorte
la pi&ce de tricot provenant du tapis transporteur est
projetée contre la plaque au niveau de l'extrémité 16,
s'accumule sur ladite plaque 13 en plis successifs 18,
qui glissent progressivement vers l'extrémité 17 ol la -
piéce est entrainée vers le tapis transporteur 12 au
droit du cylindre de détour 11l.

L'élément mobile 9 et l'é&lément rigide 13
sont positionnés l'un par rapport & l'autre de maniére &
optimiser le traitement de relaxation. D'une part,
l'extrémité supérieure 16 de la plaque 13 est située &
une distance du cylindre d'entrainement - 10 telle que la
projection du tricot contre la plaque soit suffisante
- ce que l'expérience détermine facilement - et que l;
piéce puisse se déposer en plis sur la plaque. La lon-
gueur de piéce comprise entre la sortie du cylindre d'en-
trainement et le contact avec la plaque est,dans une
application pratique, de l'ordre de 600 millimétres.

D'autre part, l'extrémité inférieure 17 de la
plague 13 est situd&e § une distance du cylindre de dé-
tour 11 telle que la tension cré&ée par l'appel de la
pi&ce de tricot par le tapis transporteur soit la plus
faible possible. La longueur de piéce entre l'accumula-
tion sur la plaque 13 et le contact avec le tapis trans-
porteur est,dans une application pratique, de l'ordre de
800 millimétres.
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La plaque en tdle 13 est perforée pour permet-
tre la circulation de 1'air chaud ou de la vapeur saturante,
au travers du tricot. . Les-perforétigns sont réalisées
en sorte gque le tricot n'accrodhe'pas.sur‘la-plaque,"
elles sont donc du genre repoussé ou a l'emporte-piéce
comme cela est repésenté & la figure 4.

L'appareil 7 de traitement comporte des moyens

connus de>§roduction et de circulation d'air chaud ; cet

air est réchauffé dans 1l'échangeur 19 et propulsé par la
turbine 20 pour é&tre envoyé& dans la chambre de traitement
proprement dite & sa partie inférieure. L'air chaud re-
monte & travers les perforations de la plagque et/ou sur 7
les cdtés de ladite plaque, et vient au contact de la
piéce de tricot pendant que celle-ci se déplace sur le
tapis transporteur et sur la plaque. Aprés quoi, l'air
qui s'est légérement refroidi et qui a pris de 1'humidité
si la piece &tait humide est dirigé vers 1l'échangeur 19.
L'air est donc recyclékpendant tout le traitement.

' L'appareil 7 de traitemént comporte des moyens
connus de production et de circulation de vapeur saturante.
Il peut s'agir notamment de rampes 21 de vaporisage,
alimentées par la vapeur fournie par un générateur de ~

vapeur non représenté.

Dans les exemples suivants, 1l'installation
utilis&e présente les caractéristiques suivéntes :
- Diamétre du cylindre d'entrainement : 560
millimétres o
) - Diamétre du cylindre de détour : 90 milli-
métres . ' .
- Distancesde la ligne de projection du tricot sur
la plaque : _ : '
' . 500 millim&tres du plan vertical passant
par l'axe du cylindre d'entrainement ;
-+ 540 millimétres du plan horizontal pas-
sant par l'axe du cylindre d'entrainement
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-~ distance de la plaque a 1'axe du cylindre de

. détour, mesuré&e dans le plan vertical passant par cet

axe : 840 millimétres

~ Vitesse périphérique du cylindre d'entraine-
ment : 120 métres par minute

~ Tapis transporteur constitué par un complexe
comprenant une toile coton et un tricot Jacquard en poly-
ester, tous deux sont assemblés grice 3 une mousse de
polyur&thane selon la technique dite de "foamage" .
' - La température de l'air chaud & l'entrée dans
la chambre de traitement est de 75°C.

Exemple 1 v

Sur 1'installation décrite précédemment, on
traite un tricot au molleton, pesant 327 grammes au métre
carx&, ce tricot a &té réalisé& & partir des trois consti-
tuants suivants : '

- Un fil de fond en polyamide texturé&é 81,9 x 2
décitex, chacun de ces deux brins comprenant 17 filaments.
La 1ongu¢ur du f£il absorbé pour cent mailles est de 44,6
centimétres

- Un filtd'attache en polyamide texturé
81,3 x 1 décitex, comprenant 17 filaments. La longueur de
fil absorb& par cent mailles est de 43,2 centimétres

- Un £il de molleton en coton 48,4 x 1 tex.

L.a longueur de fil absorbé& par cent mailles est de 17,4
centimdtres | '

Préalablement au traitement de relaxation, la
pléce de tricot a &té& blanchie, adoucie en barque, puis
essorée par un essorage centrifuge. Elle est introduite
dans l'installation 38 l'é&tat humide, contenant environ
40 % d'humidité résiduelle par rapport & son poids sec.

Ce tricot molleton est traité selon le procédé
de l'invention pendant 45 minutes. Une piéce de ce tri-
cot est traitée, le molleton é&tant & l'intérieur de la .
pié&ce, qui ayant &t& tricotée sur métier circulaire se
présente sous la forme d'un boyau tubulaire ; les pour-
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centages de retraits potentiels obtenus sont de 4,4%
dans le sens colonnes et de - 0,7% dans le sens rangées.
Une autre pié&ce du méme tricot est traitée, le molleton
étant 3 l'extérieur de la piéce ; les pourcentages de
retraits potentiels sont de 2,9 % dans le sens colonnes
et de - 1,9 % dans le sens rangées.

Cette différence s'explique trés bien du fait
que dans le second cas, les fils de molleton viennent
directement en contact de la plaque rigide lors de la
projection de la piéce sur ladite plague : 1l'é@nergie
procurée vient s'opposer aux forces de frottement des-
dits fils de molleton, qui peuvent ainsi plus facilement
glisser les uns sur les autres.

Les retraits ou allongements potentiels sont
mesurés sur une machine & relaxer de laboratoire, dans
des conditions opératoires telles que les dimensions
obtenues représentent 1l'optimum de relaxation.

Sur la piéce de tricot molleton, on a mesuré
. 1'&paisseur moyenne avant et aprés le traitement de re—r‘
laxation, pour déterminer l'accroissement du gonflant.
Ces mesures d'épaisseur sont réalisées sur un appareil
automatique sous des charges différentes. Sous un gramme
par centim@tre carré de pression, l'épaisseur du molleton
est de 2,27 avant traitement et de 2,38 apré&s traitement ;
sous 10 grammes par centimétre céfré de pression, l'épais-
seur est de 1,92 avant et de 2,02 aprés traitement de
relaxation. Le gain de gonflant est de l'ordre de 5 %.

Exemple 2
Le méme tricot molleton a subi un pré-traitement

de grattage avant d'é&tre introduit & 1'état sec dans
l'installation de rélaxation ol il est traité d'abord en
présence de vapeur saturante pendant 10 minutes puis par
1'air chaud & 75°C pendant 10 minutes.
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Les pourcentages de retraits potentiels obte-
nus sont de 5 $ dans le sens colonnes et de 0,5 % dans
le sens rangées.

Exemple 3

Sur-l'installation, on traite un tricot bou-
clette pesant 288 grammes au métre carré, le tricot
a été réalisé i partir de 2 constituants suivants :

' - Un fil de fond en polyamide texturé
82,5 x 1 décitex comprenant 17 filaments. La longueur
du fil absorbé par cent mailles est de 35,7 centimétres.

- Un fil de bouclette en coton 16,4 x 1 tex.
La longueur du fil absorbé par cent mailles est de
75 centimétres.

Sortie de métier la piéce a &té& blanchie,
adoucie en barque, puis essorée par un essorage centri-
fuge. Elle est introduite dans l'installation a 1'é&tat
humide, contenant environ 40 % d'humidité résiduelle
par rapport 3 son poids sec. '

Ce tricot bouclette est traité .selon le procédé

" de l'invention pendant 45 minutes. Une pig&ce de ce tri~

cot est traitée, la bouclette &tant 3 l'intérieur de.la
pidce qui a la forme d'un boyau tubulaire. Les pourcen=-
tages de retraits potentiels sont de 4,8% dans le sens
colonnes et de - 3,1 % dans le sens rangées. Une autre
pigce du méme tricot est traitée, la bouclette &tant a
1'extérieur de la piéce ; les pourcentages de retraits
potentiels sont de 4,5 % dans le sens colonnes et de

- 1,8 % dans le sens rangées.

La présentation des bouclettes a 1l'extérieur
donne, comme dans le cas du molleton, des résultats
meilleurs.

Les mesures de l'épaisseur, sous un gramme par
centimétre carr&, sont de 1,63 pour le tricot bouclette
avant traitement et de 2,47 aprés traitement. Sous dix
grammes par centimétre carré, elles sont de 1,36 avant
et de 2,13 aprés traitement. Le gain de gonflant est
supérieur & 50 %.
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Exemple 4

Le méme tricot bouclette que celui référencé a
l'exemple 3 a subi un pré-traitement de rasage, avant
- d'étre introduit 3 l'état sec dans l'installation de
relaxation ol il est traité d'abord en présence de vapeur
saturante pendant 10 minutes puis par l'air chaud & 75°C-
pendant 10 minutes. Les pourcentagés de retraits poten-
tiels obténus sont de 5,4 % dans le sens colpnnes et
- 2,7 % dans le sens rangées. '

Exemple 5

On a enfin réalisé des essais comparatifs entre:

- différents matériels de relaxation existants, a partir
d'un méme tricot cdte 1 et 1 standard, ayant subi un trai-
tement humide puis un essorage, dans les mé&mes conditions.
Les résultats de retraits potentiels obtenus aprés trai-
tement de relaxation ont confirmé l'efficacité du procédé
de l'invention par rapport aux techniques connues, pour

ce qui est de la stabilité dimensionnelle.

La figure 5 représente udrsecond mode de
réalisation du dispositif de l'invention. Le tricot 6
est entrainé par le tapis transporteui 12 tournant sur
.les rouleaux 10 et 11. Un second tapis 22 passant autour
-des rouleaux 23,24 peut étfe superposé au premier tapis
12'pour assurer un meilleur entrainement du tficot,
exempt de glissements et déformations. Alterpativement,
on peut prévoir un rouleau présseur coopérant avec le
tapis 12.

Dans ce mode de réalisation, 1'élément rigide
13" est constitué de plusieurs sous-ensembles : l'extré-
mité supériéure est constituée par un fronton de récep-
tion 16' contre lequel le tricot se projette.

En dessous du fronton 16°', un élément dé tran-
sition 25 forme avec un guide 26 en vis-d-vis une che-
minée dans laguelle le tricot qui tombe du Ffronton sous

l'effet de son propre poids, peut venir s'entasser en
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4plué ou moins grande quantité de telle sorte gqu'il pous-

se vers le bas le tricot stocké sur le plan incliné for-
mant la partie centrale de l1l'élément rigide 13°'.

Au bout du plan incliné, se trouve un point
bas suivi d'une tdle plane ou galbée au choix 17', laguel-
le se termine par un élément quasi vertical 27 empé&chant
le tricot de glisser en dehors du systéme.

En agissant sur la plaque 17°', en la remontant
ou en l'abaissant, on peut freiner le tricot arrivant
au bas du plan incliné de maniére & équilibrer l'action
de la cheminée 25-26, du plan incliné, et de la plague
17°'.

Pour réglex la plaque 17', on peuﬁ jouer sur
sa flexibilité ou préférablement prévoir en 28 une ar-
ticulation & cet effet. '



10

15

20

25

30

0078747

16

REVENDICATIONS

1. ' Procédé de relaxation de piéces de tricot (6)
mettant en oceuvre l'humidité&, la chaleur et l'agitation

. du tricot, cette derniére étant suivie d'une accumulation

sans tension du tricot sur un support rigide (13),
caractérisé& enceque l'agitation du tricot
est réalisée_par la projection du tricot (6), défilant

3 grande vitesée, contre le support rigide (13).

S 2, Procédé selon la revendication 1, car ac -

t € r is & en ce que la piéce de tricot (6) a la forme
d'une boucle fermée. _
3. , Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caracté&rcrisé&encequ'on réalise
la projection du tricot en entrainant,par friction et sans

glissement, le tricot & l'aide d'un &lé&ment mdbile_delprojection (9)

dans la zone de sortie duquel le tricot (6) est projeté
contre une zone de réception du support (13), située &
proximité de la zone de sortie de 1l'&lément de projection
(9) et sensiblement transversale 3 la direction de
projection. ' : »

4, Dispositif de relaxation de piéces de tricot,
comportant des moyens(19, 20, 21) pouf apporter au con&act
du tricot de la chaleur et, le cas échéant, de l'humidité,

 caract&risé en ce qu'il comprend un élément mobile de

projection (9) sur lequel le tricot (6) se déplace &

.grande vitesse et dans la gone.de sortie duquel le
‘tricot (6) est projeté&, et un &lément rigide (13)
‘contre lequel le tricot (6) est projeté et s'accumule

sans tension apr&s avoir &té projeté.

5. Dispositif selon la revendication- 4, caractéri-
sé en ce que l'élément mobile de projection (9) est cons-
titué d'un tapis transporteur (12), entourant deux cy-
lindres (11,10) dont au moins un cylindre d'entrainement -
(10).
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6. Dispositif selon l'une quelconque des reven-
dications 4 ou 5, caractérisé& en ce que la vitesse d'en-
trainement du tricot peut atteindre 600 métres par minute.
7. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendi-
cations 4 & 6, caractérisé en ce gque l'élément rigide
(13) est une plaque fixe dont la surface est incurvée et
gui est située en dessous de 1l'E&lément mobile de projec-
tion (9). ‘ A '
8. Dispositif selon la revendicatidn 7, caracté-
risé en ce que la plaque fixe est en tdle perforée, les-
dites perforations autorisant le passage de l'air chaud
ou de la vapeur a travers le tricot (6). '

9. Dispositif selon la revendication 5 et 1'une

‘quelconque des revendications 7 ou8, caractéri-

s &€ en ce que l'extrémité supérieure (16) de la plaque
fixe (13) est située 3 proximité de l'extrémité (10) du

~tapis transporteur (12) d'ol est projeté le tricot (6).

10. Dispositif selon la revendication 5 et l'une
quelconque des revendications 7 8 9, caractérisé
en ce que l'extrémité inférieure (17) de la plaque fixe
(13) est située & proximité de 1l'extrémité (11l) du tapis
transporteur (12) vers oli est prélevé le tricot (6). '
11. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 4 3 10, caracté&r is é&ence qu'il comprend
un échangeur (19) pour réchauffer l'air et une turbine (20)
pour propulser l'air chaud vers le tricot. :

12. Dispositif selon 1l'une des revendications 4 i
l1l, caracté&risé&ence qu'il comprend des rampes

‘de vaporisage (21) pour apporter de la vapeur saturante

au contact du tricot. -

13. Dispositif selon l'une guelcongque des reven-
dications 4 & 12, caractérisé en ce que l'extrémité infé&-
rieure(17') de 1'élément rigide (13') est d'inclination
réglable.
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