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La présente invention porte sur un dispositif d'in-
troduction et de sortie réglées d'un fil dans et d'un aﬁﬁa-
reil de traitement comportant des systémes d‘appei'plaéés
avant et aprés l'appareil de ftraitement, gul compremment
des rouleaux coniques serréé les ums centre 1es\autres le
long de gémératrices et pourvus dun gﬁide-fil qui peut
aller et venir le long de 19intérstice de passage du fil
formé entre les rouleaux conigues.

Les digpositifs de ce type servent & faire passer le

£il dans un état de- tension réglé ou différemcié dams 1liap-

pareil de traitement, par exemple la zone de chauffage d'un
bloc de traitement thermigue ou de th@KMinxa&iqmp R PE=
ticulier lorsque le traitoment produit des éhamgememts de
longueur ou de temsien du Fil om lorsqulil faut modifier
ia l@nguéur-au la tenzien dm'filrpendant ce @rait@m&nte
Ainsi, par exemple, damns le brevet GB 689 175 sst déerit
un dispositif de thermefixation se prdsontant sous la Tor-
me dune zone de chauffage allomgée traversde par le Fil

3 llemtrée et 2 1a sortie de laguelle somnt placds des sys-
t2mes dfappel & réglage automatique permettant de faire
passer le fil dams la zome de chauffage dans un état do
tension déterminé dépemdant de la vitesse de délivrance
des systémes dlappel. Les deux systémes d'appel de ce dis-
positif connu, qui comportent essentiellement des rouleaux
eylindriques, nécsssitent des groupes moteurs 6u.&es orgas=
nes de transmission sdédparés et des dispositifs.de commande
ou de régulation fomctieonnant séparément. '

Dans le brevet GB 1 164 852, est déerit um systime
dfappel placé avant un appareil de traitement de f£il gui
comprend un rouleau eeniquermgteur'entraimé de 1lVextérieur
et un rouleau conigue de pression serré comntre ce reuleau
moteur par l'actien d'un Tessort. 4 ces rouleaux conigues
east adjoint un guide=fil gui peut aller et venir le leng
de 1'interstice entre eux. Quand ce guide_fil se déplaée
vers les plus grands diamétres des rouleaux, il entraine
le fil qui passe dams l'interstice, de sorte gue ce fil

passe dans la zcne des plus grandesrﬁitesses périphériques,
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.~ si bien que sa vitesse de défilement augmente. Inverse-

ment, quand le guide~fil se déplace vers les plus petits
diamétres des rouleaux, la vitesse de défilement du fil
diminue. Le guide;fil est commandé par ﬁn organe de comman-
de ou de régulation qui détecte la tensicm du fil qui

passe dans l'appareil de traitement.

Le brevet DE 2 459 239 traite d'un systéme d'appel de
construction et de fonctionmement comparables gqui est as-
socié 14 & un dispositif de thermofixation se présentant
sous la forme d'un tube de chauffage dans lequel le fil EY
traiter doit passer sans iension appréclable.

Li'invention a pour but de fournir un dispositif d'in-
troduction et de sortie réglées d'un fil dans et d’un
appareil de traitement de construction simple, dans léquel
le fil est destiné é_pasaer dans un état de temsion réglé,
iles deux sysitdmes d'appel placés avant et aprés ltappareil -
de itraitement devant nécessiter un seul reulean moteur powr
le réglage et le maintien diun état de tension différencié
déterminé dens l'appareil de traitement, par exemple un '
dispositif de thermofization.

Le dispositif de l1l'invention est pour cela caractéri-
sé par le fait qu'id un rouleau conique moteur entrainé de
ltextérieur, sont adjoints deux rouleaux coniques de pres-
sion pour la formatiom du systéﬁe d'éppel dlarrivée et du

- systdme d'appel de dépari,; et deux guide?fil sont montés

avant ou aprés les interstices enire le rouleau moteur et
ies rouleaux de pression. .

Si le fil entrant et le fil sortant sont exactemenf
1'un en face de l'autre dans les interstices entre les
rouleaux coniques, dans l'appareil de traitement, par exem-
ple de chauffage, la vitesse d'arrivée du fil est égale a
sa vitesse de départ, de sorte que le fil eéﬁ soumis au
traitement sans étirage. '

Si par contre le fil doit &tre étiré dans 1tappareil
de traitement, les deux guide-fil sont déplacés de fagon
que le fil entrant dans l'appareil de traitement se déplace

vers un plus petit diamdtre des rouleaux coniques et gue le
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fil sortant se déplace vers un plus grand dia@étre de ces
rouleaux, afin que la vitesse d'entrée du filrdevienpe
plus petite que'sa vitesse de sortie. Le fil subit ainsi
un étirage dans l'appareil de traitement, par exemple de
chauffage. Inversement, on peut augmenter la vitesse dlen-

trée du fil par rapport a sa vitesse de sortie en faisant

pivoter les deux guide-fil dans le sens opposé.

De préférence, les axes du rouleaun conique moteur et
des deux rouleaux coniques de pression sont dans le méme
plan et les guide-~fil sont placés chacﬁn,d‘un cété de ce
plan. :
‘ Pour qu'il suffise d'un seunl dispositif de commande ou
de régulation,; l'invention prévoit que les deux guide—f11
soient fixesré un support tournant commun.

Pour aséurer une entrée centrée du fil dans ltinters-
tice dans toute position des guide~fil, ceux=ci—sont de
préférence en forme de fourche.fr '

De préférence, le support tournant est place et les
guide-fil sont agencés de fagon que lorsqu'un guide~-fil se
déplace vers un plus grand diameétre du'rouieau moteur,
ltautre se déplace vers un plus petif diamétre de ce méme
rouleau,

Au dispositif de 1'invention est de preference adjalnp ’
te une poulie de renvoi gui forme entre les deux intersti-
ces une boucle de fil qu’on'fait passer entiérement ou
dont on fait passer seulement une'des deux branghes'dans,'
la ione d@ traitement, par exemple de chauffage.

Le fil, amehé 4 une zone de traiteﬁenﬁ1 par exemple
de chauffage, et évacué de cette zomne au mdyen du dispesi-
tif d'appel de i'invention, peut venir d'un”magasin,quel~>‘
conque ou d'un autre poste de traitement situé en ament.

Le f£il qui sort de l'appareil de traitement est gémnérale-
ment conduit & un dispositif de bobinage: En raison des
différences de vitesse et/ou du glissement inévitable dans
ce dispositif et de l'envidage sur des:supports, par oxem= -
ple coniques, il s'établit un déséquilibre entre le £il
arr vant et le fil & envider. Cette irrégularité peut se
traduire par des differences de temsion du f11 entre la
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sortie du dispositif d'appel de 1l!'invention et le disposi-
tif de bobinage. Pour supprimer ces variations de tension
du £il et également perﬁéﬁtre de fagon générale uné’adap-r
‘tation & toute variation lente de la vitesse de traitement,
l'invention préveit que le support commun des deux guide-
fil soit mobile dans la direction axiale du rouleau conigue
moteur. Cela permet, en cas pér exeﬁpla d'augmentation de
la tension du fil entre la sortie du dispositif d’appel de
l'invention et le dispesitif de bobinage, de dépiacer le
support tournant et avec 1lni les deux guidé-tii vers les
plus grands diamdtres des rouleaux coniques, gracé a quoi
la vitesse de défilement du fil augmente globalement sans
changement de la différence relative de vitesae dans 1t'ap-
pareil de traitement et ainsi contrecarre l'augmentation
de tension avant le dispositif de bobinage.

Ltinvention est-décrite en détail ci-aprés & l'aide

des dessins annexés, sur lesguels :

La fig. 1 est une vue schématique de face du diaposi-
tif dtappel de l'inventiomn associé & un appareil de traie-
tement. ' ’ 7

"La fig. 2 est une vue-cgoupe schématigque partielle de o
c8té, a4 plus grande échélle, du dispositif d'appél de
1'invention, et R -

La fig. 3 est une vue de dessus du dispositif de 1’in-
vention. ’

Le dispositif d'appel 1 repréaenté sur 1es dessins est
adjoint & un appareil de traitement 2,,par exemple larzgne
de chauffage d'un dispositif’de thermeofixation. 7

Le dispositif d'appal 1 de 1iinvention,comportérun'
rouleau conique moteuf:k, entrainé parruhe'courroie 3, et
deux youleaux coniques de pression 5 et 6 qui ?euvent bag=~
culer et sont serrés contfe le rouleau coniéue central 4
par des ressorts 7 et 8, Dgs'guide—filr9 ef 10 en forme de
fourche (voir em particulier la fig. 3) assurent le gui-
dage du fil le long des interstides entre; d'une pért, le
rouleau moteur 4 et le rouleau de pression 5 (systdme

d'appel d'arrivée), d'autre part, le rouleau moteur 4 et
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le rouleau de pression 6 (systéme .d'appel de départ). Ces
deux guide-fil 9 et 10 sont fixés sur un support tournant

commun 11 auquel un organe de commande ou de régulation,

-non représenté, peut faire faire une rotation limitée de

fagon gue les guide-fil 9 ‘et 10 puissent piveter de la ma-
nisdre représentée sur la fig. 3 des positions représen~
tées en trait continu ou interrompu aux pesitions représen-
tées en trait mixte et inversement.

Le fil 12, arrivant dans le sens de la fléche entre
les rouleaux conigues 4 et 5, passe, dans la zone de l'in-
terstice, dens le guide-fiiren formé de fourche 9 etgrde
14, va & une poulie de remvoi 13 placée an sommet de 1'ap-
pareil de traitement 2 qui 1e renvoae vers le bas dans cet
appareil, aprés guel il passe dans 1%interstice entre les
rouleaux 4 et 6 du systdme dl'appel de départ puis dans le
guide=fil 10, Aprés ce guide=-fil 10, d'autres poulies de
renvei 14 et 15 comduisent le fil & un dispcéitif de bobi-
nage non représenté. -

Le support tourmant 11 est placo et 1@5 guide«fil 9y
10 sont agencés de fagon que, 1orsqu9un guidawfil se déplage
vers un plus grand diamétre du reulean m@teur L 1'autre 80
déplace vers um plus petit diamdéire de ‘ce méme rouleau.

' La poulie de renvodl 13 placée surlle dessus de 1'appa-
reil de traitement 2, dont le diamdtre correspond & peu
prés au diaméire moyen du rouleaun moteur 4 et dont 1'axe
est dans le méme plan que 1l'axe de ce rouleau 4, est dimen=
sionnée et montée de fagon que les tangentés,,opﬁasées dans
la zone du,diémétre moyen du rouleau m@teurrhret'pgsgant
dans les interéticeé, se trouvent dans deux plans tangents
4 la poulie de renvoi opposés, de fagon que le Til 12, de
1'interstice, monte en 1igne droite et, aprés avoir formé
une boucle, redescende en,lighg droite dans l'appareil de
traitement 2. Les rouleaux coniQues 4,:5 et 6 sont dans
le m8me plan horizomtal. S

8i le il entrant et le fil sortant sent exactement
en face 1'un de l'autre dans les interstices entre les

rouleaux . 4, 5, 6, le £il arrive & i'apparéil_de traitement
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2 et en part & la méme vitesse. Il est alors soumis & un
traitement, par exemple thermique,'dans lt'apparell 2 sans
subir d'étirage. Cependant, en régle gémnérale, le fil doit
gtre soumis dans l*appareii de traitement &4 des conditioms
de tension détermindes, destindes a lui donner un certain
allongement ou un retrait résiduel approprié, On peut mo-
difisr 1'état de tension du fil qui'passe dans lt'appareil
de traitement 2 en déplagant les deux guide~fil 9, 10 1le
long des interstices entre les roulsaux en tournant le ]
support 11l. Par exemple, pour augmenter la tension du fil
dansrl’appareil de traitement 2, on fait piveter les
guide~fil 9, 1B de fagon que le fil entrant entre le rou~
leau moteur 4 et le rouleau ds presaion 5 (systéme dtappel
d'arrivée) se déplace vers un plus petit diamétre de ces
rouleaux, et le fil sortsant de lf'interastice emtre le rou-
leau moteur 4 et 1e rouléaurde pression 6 ss déplacera
alors vers un plus grand diamdtre de égs rouleaux., Lla Vvi=
tesse dientréde du fil deviendra alors plus petiterque sa
vitesse de déparit, de soffe que le fil subira dans l'appa-
reil de traitement 2 un étirage en m&me temps quium trai-
tement par exemple thermique. '

Les guide-fil 9 et 10 peuvent 8tre placés avant ou
apres les interstices de passage. .

On a décrit Jusqulici un premier échelon de réglage
du dispositif d'appel de fil de l'invention qui permet
d'obtenir un état de tensiomn différencié du fil qui passe
dans l'apparéil de traitement. Cet état de tension diffé-
rencié peut &tre réglé une fois poﬁr toutes avant la mise
en marche du dispositif de l'invention. On peut aussi en
plus le régler en permanencée en faisant agir de fagon
continue sur le suppertrll_des deux guide-fil 9, 10 un
organe de régulation ou de commande gui détecte de fagon
connue 1l'état de tension du fil avant ou dans l'appareil
de traitement 2. _

le£il entrant dans l'appareil de traitement 2 et em

-ressortant au moyen du dispositif d'appel de 1'invention

peut venir d'un magasin quelconque ou d'un autre poste de
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traitement situé en amont. Le fil traité dans 1'appareil
2 et sortant du dispositifrd'appel5eatVconduiti& unrdisf,
positif de bobinage qui, scit, fait'pabtie'd'un'bloc4ma-
chine dans lequel est aussi monté 1'appéreil de traitement
2, soit, constitué un dispositif separé indépendant d'une
machine. )

En raison du glissement inévitable dens le dispositif
de bobinage et de l'envidage suxr des supports par exemple
coniques, il s'établit un.déséquilibre_éﬁtfe'le fil qui
arrive au dispositif d'appel 1 de lﬁinventi§h et celni,
que le dispositif de bobinégg doit envider. Cetfeiirrégu—

larité se traduit par des temsions du fil vafiableé, mais

que peuti compenser la poulie de renvbi'i#-guiiéuit le guil=-
de~fil 10, La tension du fil qui s'établit entre le dispo-
sitif d'appel de l'inventien et un dispositif de bobinage

monté en aval peut Btre utiliaée direct@ment comme impule

sion de régulati@n par i'intermédiaire de cette poulie 1%,

Pour cela, en cas d'augmeatation de 1a tension du f£il1, l1s
support 16 qui porie la poulie 1k agit directement, con-
tre 1l'action d'un ressort 17, sur le guide—fil 10 ou le .
support 11 de fagom & déplacer ce dernier avec les deux
guide~fil 9 st 10 dans la—dirscti@n'axialeW&ﬁ rouleau mo=
teur 4, En cas d'augmentation de 1a”$ensieh,du fil; le
support 11 et les guide-fil 9 ét 10 se déplacent'véfsrles
grands diamdétres des rduleaux‘coniques;'ce qui produit.
une augmentation de la vitesse de defilement du fil sans
modification du rapport relatif des vitesses du il dans
l'appareil de traitement 2, qui depend de la position an-
gulaire des deux guide-fil 9 et 10.,

Le support 11 est fixé & une tige polygonale 18 qui
peut coulisser dans un bloec de guidage 19. -

Pour que ce dispositif de régu;ation soit indépendanf
des variatione momgntanées accidenteileﬂrde la tension du
fil, au support de poulie 16 est adjeint comme temporisa-
teur un amortisseur pneumatiqﬁerzc dont ie piston 21 est
1ié au support de poulie 16 par la tige 22. '
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correspond A4 peu prés au diamétre moyen du rouleau conique
moteur (4) et domnt 1'axe'est dans le m&me plan que l'axe
de ce rouleau (h), de fagon que les tangentes, opposées
dans la zone de ce diamétre moyen et passant dans les ine-
terstices, soient dans deux plans tangents a la poulie de
renvoi (13) opposés. ,

8 - Dispositif selon 1l'umne des revemndications 1 a7,
caractérisé par le fait que le support commun (11) des
deux guide-fil (9, 10) est mobile dans la direction axiale
du rouleau conique moteur (4).

9 ~ Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
par le fait qu'au support (11) est adjoini, pour son dé-
placement, une poulis de renveoi du fil (14) qui, dans le
sens de défilement du fil, est placée aprés l'interstice
de passage du fil entre le rouleau moteur (h) et le rou-
leau de pression (G)uni forment le systéme d'appel de
départ et apréds le guide-fil (10) adjoint & ce systéme
d'appel. '

10 - Dispositif selon la revendication 9, caractérisé
par le fait que la poulie de renvoi (lh) est montée sur
un suppert (16) qui est rappelé pér un ressortrdans la di=-
rection axiale du rouleau moteur (4) et sur lequel agit
comme temporisateur un amortisseur pneumatique (20).

11 - Dispositif selon l'une des revendications 7 & 10,
caractérisé par le fait que le support commun (11) est
monté sur une tige coulissante polygomnale (18).

12 - Dispositif selon l'umne des revendications 1 & 11,
caractérisé par le fait que l'appareil de traitement (2)
auquel il est adjoint est un dispositif de thermofixation.
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- REVENDICATIONS

1 - Dispositif d'introduction et de sortie réglées

d'un fil dans et d'un appareil de.traitement; compdrtant'
des systémes d'appel, placés avant et aprés l'appareil de
traitement, qui comprenhent des rouleaux cbniqﬁesrserrés
les uns contre les autres le long de génératrices et pour-
vus d'un guide-fil qui peut aller et venir le long de 1'in-
terstice de passage du fil formé entie,les'rouleaux‘coni—r
ques, caractérisé par le fait.qu'é un rouleau cohiqﬁe mo=
teur (4) entratné de 1'extérieur sont adjoints deux rou=.
leaux coniques de pression (5, 6) pour la formation du
systéme d'appel d'arrivée et du swystéme dtappel de départ,-
et que deux guide-~fil sont montés avant ou aprés les in-
terstices entre le rouleau motgpr et les rouleaux de pres=
sion. - _ .

2 ~ Dispositif selon la revendication i, caractérisé
par le fait que les axes du rouleau comique moteur (4) et
des deux rouleaux coniques de_preséion (5, 6) sont dans le
méme plan et que les guidenfil'(9,710) sont placés chacum
diun c8té de ce plan.

) 3 - Dispbsitif selon 1'une des revendications 1 ou
2, caractérisé par le fait que les deux guldemfil (9, 10)
sont fixés & un support tournant commun (11) ‘

4 - Dispositif selon 1'une des revendicatlohs 1a 3,7
caractérisé par le fait que les guide~fil (9, 10) sont en
forme de fourche.

5 - Dispositif selon 1'une des revendications 1 & 4,
caractérisé par le fait qu'au support tournmant (11) est
adjoint un organe de régulation ou de réglage.

6 - Dispositif selom 1l'une des.revendications 1as5,
caractérisé par le fait que le support tourmant (11) est
placé et les guide-fil (9, 10) sont agencés deEfagoh que,
lorsqu'un guide-fil se déplace'vers un plus grand diamé=-
tre du rouleau moteur, l'autre se déplace vers un plus
petit diamétre de ce méme rouleau. ' ! .

7 - Dispositif selon l'une des revendlcatlons 146,

caractérise par une poulle de renvoi (13) dont le dlametre
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