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(54)  machine  perfectionnée  permettant  d'effectuer,  en  continu,  le  retordage  et  un  traitement 
complémentaire  de  texturation  sur  un  fil  chimique. 

(57)  Machine  permettant  d'effectuer  en  continu  le 
retordage  et  un  traitement  complémentaire  de  f )   2 
texturation  sur  un  fil  chimique.  -̂4—̂ .  r f F .  

Dans  une  telle  machine  :  / ^ L ^ ^ C o i   ~  , cT?<\T  
—  l'ensemble  des  moyens  (6)  de  traitement  /  ^ \ > j   ">~T^7" 

de  texturation  par  fausse  torsion  est  disposé  J  I  Co?^7" 
dans  la  partie  centrale  (2)  du  bâti  de  la  machine  \^   v ^ ^ H   T " v ^  
et  les  moyens  d'appel  (7,10)  du  fil  sont  consti-  flf^J  t~  □  ' 
tués  de  délivreurs  de  type  positif  ;  J\  F~  NbM  ~\  T\ 

—  la  broche  double  torsion  (3)  et  l'ensemble  ^ 7 ^ = ^ ^ ^ ^ " ^ ^ ^  
de  renvidage  (5)  sont  disposés  l'un  au-dessus  f  l^UçjÊf  1 
de  l'autre  et  décalés  par  rapport  à  cette  zone  IO-7  TT  i \  
centrale  (2)  et  ;  j  /  -,+~(r  \  

—  le  guidage  du  fil  (5)  à  la  sortie  de  la  broche  L r \ . _ J /   \  
double  torsion  (3)  pour  l'amener  dans  la  zone  f  /  \  
de  traitement  de  texturation  (6)  et  à  la  sortie  de  f  /  \ 
ladite  zone  de  texturation  pour  l'amener  aux  \  \  
organes  de  renvidage  (11),  est  obtenu  par  l'in-  /  méf^  \ 
termédiaire  d'un  ensemble  (13)  comportant,  /  6-»  8k>l§  \  
pour  chaque  position  de  travail,  une  paire  de  \  j  Puq\  \  
guide-fils  (15,16),  supportés  à  un  même  niveau  16^1  /  %  ïk^M  \  \ 
sur  le  bâti  de  la  machine,  sensiblement  à  mi-  ^er  &  "  —  tv̂ ^Ml  »  t  hauteur  de  cette  dernière,  l'un  (15)  disposé  40  'X  ô~  rk^fi  7 
dans  le  prolongement  de  la  broche  double  tor-  15-/  \  "'fDGN  / sion  (3)  ,  l'autre  (16)  étant  décalé  vers  l'extérieur  12  \   V  SR^Ii  /  y  et  disposé  sensiblement  au  niveau  de  la  surface  IS  A  externe  du  volume  engendré  par  le  ballon  du  fil  fk  ^\U=st=l1  /{  —  7fT\ 
de  la  broche  double  torsion  (3).  5^ .   / A   7 ^ f W 0 } ^   /  FV\ 

FIG.1 
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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 
particulièrement  par  fausse  torsion,  et  enfin  de  renvider  le  fil  ainsi  traité  sur  un  support  approprié. 

Elle  a  trait  plus  particulièrement  à  une  installation  perfectionnée  permettant  de  mettre  en  oeuvre  le  procédé 
5  décrit  dans  le  brevet  français  no.  1  1  90  668. 

D'une  manière  générale,  les  machines  textiles  permettant  de  mettre  en  oeuvre  le  procédé  faisant  l'objet 
du  brevet  précité,  sont  constituées  d'une  pluralité  de  positions  de  travail  identiques,  disposées  de  part  et  d'au- 
tre  d'un  bâti  support  central.  Chaque  position  de  travail  comporte,  de  bas  en  haut: 

-  une  broche  simple  ou  double  torsion  supportant  un  enroulement  de  fil  ; 
10  -  des  moyens  d'appel  du  fil  ; 

-  un  four  de  traitement  thermique  disposé  dans  le  prolongement  de  l'axe  de  la  broche  double  torsion  et 
en  aval  duquel  est  disposée  une  broche  de  fausse  torsion  ; 
-  des  moyens  d'appel  du  fil  en  sortie  de  la  broche  double  torsion  ; 
-  et  enfin,  des  moyens  de  renvidage  dudit  fil  traité. 

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

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

25  lui-même. 
Par  suite,  toutes  les  propositions  faites  à  ce  jour  pour  permettre  de  réaliser  des  installations  permettant 

de  résoudre  ces  problèmes  d'augmentation  de  vitesse  tout  en  ayant  une  machine  très  compacte,  conduisent 
à  réaliser  des  ensembles,  tel  que  cela  ressort  notamment  du  brevet  européen  155  240,  qui  ont  des  trajets  de 
fil  très  complexes  et  qui  surtout,  ne  pemettent  pas  de  conserver  l'alignement  des  différents  organes  de  la  zone 

30  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  l'objet  de  la  présente  invention,  une  machine  perfectionnée  qui  permet 

de  conserver  les  avantages  des  machines  ayant  une  structure  similaire  à  celle  faisant  l'objet  du  brevet  français 
1  1  90  668  et  qui,  par  ailleurs,  permet  non  seulement  d'augmenter  les  vitesses  de  traitement  et  d'avoir  une  gran- 
de  distance  entre  le  dernier  point  de  guidage  du  fil  à  la  sortie  de  l'ensemble  de  traitement  et  le  système  de 

35  renvidage  et  qui,  en  outre,  permet,  sans  transformation  ni  adaptation  particulière,  d'utiliser  l'organe  de  traite- 
ment  thermique  (four)  nécessaire  à  l'opération  de  fausse  torsion  pour  effectuer  un  traitement  thermique  ad- 
ditionnel,  par  exemple  un  traitement  préliminaire  de  fixation  du  fil  tordu  parla  broche  double  torsion,  et  ce  avant 
que  l'on  réalise  le  traitement  de  fausse  torsion  proprement  dit. 

D'une  manière  générale,  la  machine  conforme  à  l'invention  est  du  type  comportant  un  bâti  central  sup- 
40  portant  une  pluralité  de  positions  de  travail  disposées  de  part  et  d'autre  de  l'axe  central  dudit  bâti,  chaque  po- 

sition  comprenant  : 
-  une  broche  double  torsion  supportant  un  enroulement  de  fil  destiné  à  être  traité  ; 
-  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  manière  à  ce  que  le  trajet  du 

45  fil  soit  maintenu  sensiblement  rectiligne,  dans  cette  zone  de  fausse  torsion,  des  moyens  d'appel  du  fil  tordu, 
un  organe  de  traitement  thermique  suivi  d'une  zone  de  refroidissement  et  de  la  broche  de  fausse  torsion 
proprement  dite,  un  système  d'appel  du  fil  à  la  sortie  de  la  zone  de  traitement  de  texturation  ; 
-  des  moyens  de  renvidage  du  fil  traité. 
La  machine  conforme  à  l'invention  se  caractérise  en  ce  que  : 

50  -  l'ensemble  des  moyens  de  traitement  de  texturation  par  fausse  torsion  sont  disposés  dans  la  partie  cen- 
trale  du  bâti  de  la  machine  et  les  moyens  d'appel  du  fil  que  comporte  cette  zone  de  traitement  sont  cons- 
titués  par  des  délivreurs  de  type  positif; 
-  la  broche  double  torsion  et  l'ensemble  de  renvidage  sont  disposés  l'un  au-dessus  de  l'autre  et  décalés 
par  rapport  à  cettezone  centrale  et  ; 

55  -  le  guidage  du  fil  à  la  sortie  de  la  broche  double  torsion  pour  l'amener  dans  la  zone  de  traitement  de  tex- 
turation  et  à  la  sortie  de  ladite  zone  de  texturation  pour  l'amener  aux  organes  de  renvidage,  est  obtenu 
par  l'intermédiaire  d'un  ensemble  comportant,  pourchaque  position  de  travail,  une  paire  de  guide-fils,  sup- 
portés  à  un  même  niveau  sur  le  bâti  de  la  machine,  sensiblement  à  mi-hauteur  de  cette  dernière,  l'un  dis- 
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posé  dans  l'axe  de  défilement  de  la  broche  double  torsion,  l'autre  étant  décalé  vers  l'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 

5  à  l'invention,  les  éléments  de  guidage  du  fil  sont  montés  sur  un  support  réglable  en  hauteur  par  rapport  au 
bâti  de  la  machine  ;  de  tels  moyens  de  guidage  peuvent  par  ailleurs  être  conçus  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  l'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 

10  soumis  au  traitement  de  fausse  torsion  proprement  dit. 
L'invention  et  les  avantages  qu'elle  apporte  seront  cependant  mieux  compris  grâce  à  l'exemple  de  réali- 

sation  donné  ci-après  et  qui  est  illustré  par  les  schémas  annexés  dans  lesquels  : 
-  la  figure  1  est  une  vue  de  côté  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 

15  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  manière  dont  est  dévié  le  fil,  conformément  à  l'in- 
vention,  à  la  sortie  de  la  broche  double  torsion  et  après  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 

20  conforme  à  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  particulièrement  sur  la  figure  1,  la  machine  selon  l'invention 

comporte  des  position  de  travail  identiques,  disposées  de  part  et  d'autre  d'un  bâti  support  comprenant  esen- 
tiellement  une  base  (1)  et  un  bâti  central  vertical  (2).  Chaque  position  de  travail  comporte  une  broche  double 

25  torsion  désignée  parla  référence  générale  (3)  et  qui  supporte  une  bobine  (4)  du  fil  (5)  à  traiter.  La  broche  double 
torsion  (3)  permet  de  communiquer  au  fil  (5)  deux  tours  de  torsion  par  rotation  de  ladite  broche.  De  manière 
connue,  un  barbin  guide-fil  fixe  (12)  est  disposé  au-dessus  de  la  broche  double  torsion  (3)  dans  le  prolonge- 
ment  de  son  axe. 

En  aval  de  l'ensemble  double  torsion  (3),  est  disposée  une  zone  de  texturation  par  fausse  torsion,  désignée 
30  par  la  référence  générale  (6),  et  qui  comprend,  si  l'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  à  l'entrée  et  à  1  asortie  du  four  (8). 

En  aval  du  délivreur  de  sortie  (10),  est  disposé  l'ensemble  de  renvidage  (11)  du  fil  traité. 
Les  délivreurs  (7)  et  (10)  disposés  à  l'entrée  et  à  la  sortie  de  la  zone  de  texturation  par  fausse  torsion  (6), 

35  sont  des  délivreurs  conventionnels  de  type  positif,  permettant  un  mouflage  et  donc  une  très  grande  précision 
dans  la  vitesse  d'appel  du  fil  et  dans  les  conditions  de  traitement  à  l'intérieur  de  la  zone  de  fausse  torsion. 

Conformément  à  l'invention,  et  ainsi  que  cela  ressort  de  la  figure  1  annexée,  l'ensemble  des  organes  de 
traitement  sont  disposés,  de  telle  sorte  que  la  zone  de  texturation  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  à 

40  eux,  décalés  latéralement  par  rapport  à  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  l'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  bâti  de  la  machine.  A  l'extrémité  du  support  (14),  sont  disposés  deux  élé- 

45  ments  de  guidage  et  renvoi  du  fil  (15,16)  constitués  de  préférence  par  des  roulettes  en  céramique.  L'un  des 
guides  (15)  est  disposé  dans  l'axe  de  défilement  du  fil  à  la  sortie  de  la  broche  double  torsion  (3),  alors  que  le 
second  (16)  est,  quant  à  lui  ,  disposé  au  même  niveau  mais  décalé  vers  l'extérieur  sensiblement  à  l'aplomb 
du  volume  engendré  par  le  ballon  du  fil  (5)  dans  la  broche  double  torsion. 

Par  rapport  aux  structures  de  machines  proposées  à  ce  jour  permettant  d'effectuer  en  continu  un  traite- 
50  ment  de  torsion  suivi  d'un  traitement  de  texturation  par  fausse  torsion,  une  telle  conception  permet,  non  seu- 

lement  de  concilier  les  impératifs  contradictoires,  à  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  système  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 

55  classique  torsion  suivi  de  fausse  torsion  tel  que  représenté  à  la  figure  2,  mais  également,  d'utiliser  la  même 
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  à  l'opération  de  la  texturation  par  fausse  torsion  proprement  dit.  En  effet,  pour  réaliser  un  tel  trai- 
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tement,  il  suffit  de  prévoir  au  niveau  de  la  partie  supérieure  du  four  (6)  un  élément  de  renvoi  additionnel  (1  7) 
pour  le  fil  (5)  et  un  oeillet  de  guidage  additionnel  (19)  entre  le  four  (8)  et  le  délivreur  d'entrée  (7). 

Enfin,  il  est  possible  d'utiliser  un  tel  type  de  machine,  sans  adaptation  ni  transformation  coûteuse  pour, 
soit  effectuer  un  traitement  conventionnel  de  fausse  torsion,  auquel  cas  il  suffit  de  remplacer  les  broches  dou- 
ble  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 
contrôle  du  fil  lors  de  son  traitement  dans  une  zone  unique,  au  niveau  de  l'ensemble  de  renvoi  (13),  ce  qui 
permet  de  contrôler  aisément  la  présence  ou  l'absence  de  fil  tant  en  amont  qu'en  aval  de  la  zone  de  fausse 
torsion.  De  tels  organes  de  détection  et  de  contrôle  du  fil  peuvent  être  constitués  par  les  éléments  de  renvoi 
eux-mêmes. 

Une  telle  conception  de  la  machine  présente  de  nombreux  avantages  par  rapport  aux  solutions  antérieu- 
res,  notamment  en  ce  qui  concerne  sa  souplesse  d'emploi  qui  autorise  la  production  d'une  très  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-après  à  titre 
indicatif  mais  non  limitatif. 

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

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

Exemple  1  : 

-  vitesse  de  la  broche  double  torsion  (3)  : 

-  torsion  commun iquée   par  la  broche  (3)  : 

10  800  t / m n  

1  234  t /Z  au  m è t r e  

-  vitesse  du  premier   système  d 'appel   (7)  : 

-  vitesse  de  la  broche  de  texturation  (9)  : 

17,50  m / m n  

49  000  t / m n  

-  torsion  de  texturation  : 2  800  t / Z  

-  vitesse  du  deuxième  appel  (10)  : 

-  tension  à  la  sortie  de  la  broche  (3)  : 

17,08  m / m n  

55/56  g r a m m e s  

-  tension  à  l'entrée  de  la  broche  de  f ausse  

torsion  (9)  : 11/13  g r a m m e s  

tension  au  sorti  de  la  broche  de  f ausse  

torsion  : 25/26  g r a m m e s  

-  vitesse  de  réception  des  moyens  d e  

renvidage   (11)  : 16,62  m / m n  

-  tension  de  réception  au  niveau  des  

moyens  de  renvidage  (11)  : 

-  température   du  four  (8)  : 

5/6  g r a m m e s  

210°  C  
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Exemple  2  : 

Réalisation  d'un  fil  de  type  "crêpe  texture"  à  partir  d'un  fil  polyester  ayant  un  titre  de  100  dtex  et 
comportant  36  filaments 

La  machine  conforme  à  l'invention  est  réglée  de  la  manière  suivante  : 

-  vitesse  de  la  broche  double  torsion  (3)  : 

-  torsion  c o m m u n i q u é e   par  la  broche  (3)  : 

-  vitesse  du  premier   système  d 'appel   (7)  : 

-  vitesse  de  la  broche  de  texturat ion  (9)  : 

-  torsion  de  texturat ion  : 

-  vitesse  du  deuxième  appel  (10)  : 

-  tension  à  la  sortie  de  la  broche  (3)  : 

-  tension  à  l 'entrée  de  la  broche  de  f aus se  

torsion  (9)  : 

-  tension  au  sorti  de  la  broche  de  f ausse  

torsion  : 

-  vitesse  de  réception  des  moyens  d e  

renvidage   (11)  : 

-  tension  de  réception  au  niveau  d e s  

moyens   de  renvidage  (11)  : 

-  t empéra tu re   du  four  (8)  : 

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  dtx/48  filaments,  la  machine  conforme  à 
l'invention  étant  réglée  comme  suit: 

10  800  t / m n  

1  128  t /Z   au  m è t r e  

19,14  m / m n  

45  150  t / m n  

2  358  t / Z  

18,68  m / m n  

73/75  g r a m m e s  

15/16  g r a m m e s  

30  g r a m m e s  

17,89  m / m n  

5  g r a m m e s  

205°  C. 
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■  vitesse  de  la  broche  double  torsion  (3)  : 

■  torsion  c o m m u n i q u é e   par  la  broche  (3) 

■  vitesse  du  premier   système  d 'appel   (7)  : 

■  vitesse  de  la  broche  de  texturat ion  (9)  : 

torsion  de  texturation  : 

vitesse  du  deuxième  appel  (10)  : 

tension  à  la  sortie  de  la  broche  (3)  : 

tension  à  l 'entrée  de  la  broche  de  f ausse  

torsion  (9)  : 

tension  au  sorti  de  la  broche  de  f ausse  

torsion  : 

vitesse  de  réception  des  moyens  d e  

renvidage   (11)  : 

tension  de  réception  au  niveau  de s  

moyens  de  renvidage  (11)  : 

t empéra tu re   du  four  (8)  : 

9  600  t / m n  

630  t /Z   au  m è t r e  

30,5  m / m n  

53  321  t / m n  

1  748  t / Z  

25,77  m / m n  

85  g r a m m e s  

5,5  g r a m m e s  

11,12  g r a m m e s  

25,56  m / m n  

7  g r a m m e s  

240°  C. 

Les  exemples  qui  précèdent  montrent  la  grande  souplesse  d'emploi  de  la  machine  conforme  à  l'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  bâti  central  (1  ,2)  supportant  une  plu- 
ralité  de  positions  de  travail  disposées  de  part  et  d'autre  de  l'axe  central  dudit  bâti,  chaque  position  compre- 
nant  : 

-  une  broche  double  torsion  (3)  supportant  un  enroulement  (4)  de  fil  (5)  destiné  à  être  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  manière  à  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  traitement  thermique  (8)  suivi  d'une  zone  de  refroidissement  et  de  la  broche  de  fausse  torsion 
(9)  et  un  système  d'appel  (10)  du  fil  (5)  à  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  cen- 
trale  (2)  du  bâti  de  la  machine  et  les  moyens  d'appel  (7,1  0)  du  fil  son  constitués  de  délivreurs  de  type  positif; 
-  la  broche  double  torsion  (3)  et  l'ensemble  de  renvidage  (5)  sont  disposés  l'un  au-dessus  de  l'autre  et  dé- 
calés  par  rapport  à  cette  zone  centrale  (2)  et  ; 
-  le  guidage  du  fil  (5)  à  la  sortie  de  la  broche  double  torsion  (3)  pour  l'amener  dans  la  zone  de  traitement 
de  texturation  (6)  et  à  la  sortie  de  ladite  zone  de  texturation  pour  l'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  à  un  même  niveau  sur  le  bâti  de  la  machine,  sensiblement  à  mi-hauteur 
de  cette  dernière,  l'un  (1  5)  disposé  dans  le  prolongement  de  la  broche  double  torsion  (3)  ,  l'autre  (1  6)  étant 
décalé  vers  l'extérieur  et  disposé  sensiblement  au  niveau  de  la  surface  externe  du  volume  engendré  par 
le  ballon  du  fil  de  la  broche  double  torsion  (2). 

6 
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21  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  bâti  de  la  machine. 

3/  Machine  selon  l'une  des  revendications  1  et  2,  caractérisée  en  ce  qu'un  élément  de  renvoi  additionnel 
(1  7)  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. 

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