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L'invention concerne un procédé de fabrica-
tion d'un nouveau tissu simple jersey ; elle s'éggyd au nou-
veau tissu tricoté ainsi fabriqué et & un métier/ fonture
unique, modifié pour la mise en oeuvre du procédé.

On sait qu'un tissu simple jersey est un tis-
su tricoté sur un métier & fonture unique. Les techniques de
tricotage offrent un avantage économique considérable par
rapport aux techniques de tissage, provenant de la producti-
vité trés nettement plus élevée des métiers & tricoter (3 a
4 fois plus rapides) qui permet d'abaisser le prix de revient
des tissus tricotés ; de plus, les tissus tissés ne bénéfi-
cient que de trés peu de souplesse naturelle de par leur
texture et, si 1l'on veut améliorer le confort de ces tissus,
il est nécessaire de travailler avec des fils spéciaux ayant
une élasticité propre, qui obérent encore le prix de revient
de ces tissuse.

Toutefois, si les techniques de tricotage
sont trés avantageuses sur le plan économique, elle présen-
tent d'une fagon générale le grave inconvénient-de conférer
au tissu une élasticité transversale trop importante qui
conduit, pour des vétements du type pantalons ou vestes, a
la formation de "poches" dans les zones olu les tissus sont
le plus souvent sollicités (genoux, coudes...) ; de plus,
ces tissus ont une élasticité longitudinale presque nulle
qui réduit le confort de l'article fini.

Plusieurs solutions ont été expér i mentées
pour éliminer ces inconvénients. L'une a consisté a imaginer
des armures spéciales qui, réalisées sur métier & double
fonture, aboutissent & une réduction de 1'élasticité trans-
versale des tissus ; toutefois, 1'élasticité longitud%galﬁus
de ces tissus a armures spéciales reste trés faible : !
métiers a double fonture représentent un investissement.
beaucoup plus important que celui correspondant au métier a
simple fonture et le nombre de chutes de ces métiers est
moins élevé, de sorte que le prix de revient des tissus dou-
ble fonture est nettement plus élevé.

Une autre solution a consisté & fabriquer un
tissu simple jersey et a 1'étirer aprés foulage par passage
sur rame, de fagon a opérer une traction sur les fibres de
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laine engendrant un blocage transversal du tissu. Mais cette
traction sur les fibres détruit les caractéristiques d'élas-
ticité des fils et on perd alors en grande partie les quali-
tés de confort des tissus jerseys ; de plus, la résistance
mécanique des tissus ainsi obtenus est sérieusement affectée
par le traitement de traction sur les fibres.

Une autre solution a consisté & tricoter des
mélanges de fils de natures aptes & engendrer un blocage
transversal au moins parfiel du tissu tricoté mais, dans ce
cas, le tissu perd les qualités d'aspect qui caractérisent
les tissus de laine, en particulier leur douceur au toucher,
leur gonflant, et leur apparence attrayante.

La présente invention se propose d'indiquer
une solution affranchie des inconvénients sus-évoqués, pour
fabriquer un tissu simple jersey sur un métier & tricoter a
fonture unique, en profitant pleinement de la productivité
élevée de ce type de métiere.

Un objectif de l'invention est en particulier
d'indiquer un procédé de fabrication fournissant un tissu
simple jersey qui combine des caractéristiques d'extensibi-
lité carrée (extensibilité similaire dans le sens transver-
sal et dans le sens longitudinal) et des qualités d'aspect
identiques a celles d'un tissu laine classique.

Un autre objectif de 1l'invention est de four-
nir un tissu simple jersey bénéficiant, d'une part, d'une
extensibilité carrée comprise entre 10 et 20 % qui corres-
pond & un confort optimal, d'autre part, d'une excellente
tenue mécanique et d'une excellente stabilité dimensionnelle
le mettant & 1'abri des risques de déformation, "pochage",

- ou autres défauts de ce type.

Un autre objectif est de permettre la réa-
lisation de laizesde tissu de largeur correspondant aux
normes couramment admises en draperie (largeur de 1l'ordre
de 1,50 métre qui permet en pratique de réduire le pourcen-—
tage des chutes de tissu.

A cet effet, le procédé conforme a l'inven-
tion permettant de fabriquer un tissu simple jersey sur un
métier & tricoter 3 fonture unique consiste & alimenter le
métier au moyen d'au moins deux fils de nature différente,
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au moins un fil synthétique et au moins un fil de laine de
titrage supérieur a celui du fil synthétique, 3 tricoter sur
les aiguilles du métier le ou les fils synthétiques pour for-
mer des rangées de mailles avec ce ou ces fils, et a tramer'
le ou les fils de laine par des points de charge sur les ai-
guilles de fagon a accrocher ce ou ces fils de laine dans

les mailles des fils synthétiques.

Le tissu simple jersey ainsi obtenu se carac-
térise donc en ce qu'il comprend au moins un fil synthétique,
en particulier fil texturé, qui forme un support maillé et
au moins un fil de laine de titrage supérieur qui est tramé
dans les mailles du ou des fils synthétiques, c'est-a-dire
simplement accroché ou déposé dans ces mailles sans former
lui-méme de maillese.

Aprés sa sortie du métier, le tissu est sou-
mis & une opération de foulage (classique en elle-méme) qui
s'effectue sans traction sur’les fils, en laissant la ré-
traction s'opérer naturellement.

Cette opération réalise un feutrage des fils
de laine tramés, qui contribue & donner au tissu ses quali-
tés d'aspect ; aprés le foulage, le support synthétique tri%
coté est occulté par les fils de laine de sorte que le tissu
présente rigoureusement 1l'aspect et le toucher d'un tissu de’
laine. Bien entendu, d'autres traitements d'apprét peuvent
dtre réalisés sur les fils de laine tramés,en particulier
tondage, décatissagé, etc. 3 on peut ainsi obtenir & la de-
mande, des tissus ayant l'aspect de flanelles tissées, tau-

" pés rasés ou autrese.
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A sa sortie du métier, on constate que le
tissu conforme 3 l'invention-qui se présente sous forme de
gaine tubulaire lorsque le métier & tricoter est un métier
circulaire (qui sera avanfageusement choisi en pratique
en raison de sa productivité plus importante que celle des
métiers rectilignes)- posséde une largeur considérablement
plus importante que dans le cas d'un jersey ordinaire réa-
lisé sur le méme métier. Ce phénoméne peut s'expliquer du
fait que les mailles en fil synthétique sont naturellement
écartées lors du tricotage par les fils de laine de fort
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titrage qﬂi péssent dans celles-cie. .

Ainsi, lors du foulage, la rétraction natu-
relle des fils qui s'accompagne d'une stabilisation dimen-
sionnelle du tissu, permet de ramener la largeur du tissu
a une largeur correspondant a celle des normes en draperie,
et ce, sans qu'il soit besoin de réaliser une traction sur
les fibres, susceptible d'affecter la résistance mécanique
du tissu. Cn obtient de la sorte un tissu d'excellente te-
nue, sans tendance au pochage et possédant une extensibilité
carrée comprise entre 10 % et 20 % qui en conditionne un
confort maximume. _

En conclusion,rlé combinaison du support
maillé en fils synthétiques et de la trame en fils de laine
permet au tissu, une fois apprété, de bénéficier a la
fois d'une exfensibilité carrée conditionnant un port confor-
table des articles finis, d'une excellente résistance et
tenue mécanique évitant les déformations en cours d'usage et
d'un aspect extérieur ayant la qualité d'un tissu de laine.

De préférence, le ou les fils de laine uti-
lisés sont choisis & un titrage de l'ordre de 3 a 5 fois su~
périeur & celui du ou des fils synthétiques maillés, de _
sorte que la composition pondérale en laine du tissu soit au
moins égale & 60 %. , ' '

' En particulier, le ou les fils synthétiques
auront un titrage approximativement égal 3 celui recommandé
pour le métier a tricoter utilisé compte tenu de la jauge
de celui-ci, le ou les fils de laine ayant donc un titrage
trés supérieur & celui-cie.

Dans ces conditions, le métier a tricoter

peut fonctionner & sa ca dence nominale : la réalisation des -

points de charge sur les fils de laine, méme de titrage
important, ne constitue pas un facteur de réduction de cette
cadence en raison de la nature de ces points qui consistent
simplement & "déposer™, sans maillage, le ou les fils de
laine dans les mailles du ou des fils synthétiques.

Pour guider de fagen satisfaisante le tissu
a4 sa sortie du métier, celui-ci sera équipé d'un enrouloir
surdimensionné en largeur par rapport au cylindre porteur
d'aiguilles. Par exemple, pour un métier ciréulaire ayant un
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cylindre d'un diamétre d'environ 760 mm, on prévoit un én-
rouloir de largeur comprise entre 1250 mm et 1500 mm (qui
correspond, dans la technique classique, a 1l'enrouloir dtun
métier de 81C mm de diamétre de cylindre).

La présente invention s'étend & un tel métier
circulaire modifié, comprenant un enrouloir surdimensionné.
en largeur par rapport au cylindre porteur d'aiguilles. '

Dtautres caractéristiques, buts et avanta-
ges de l'invention se dégageront de la description qui suit,
en référence au dessin annexé, lesquels portent sur des exem-
ples de réalisation de celle-ci ; sur ce dessin :

- la figure 1 présente le schéma d'une armure
de tissu simple jersey conforme & l'invention, symbolisée se-
lon les habitudes en cours dans la bonﬁeterie, )

- la figure 2 présente le schéma d'une autre
armure de tissu,

- la figure 3 est une vue schématique repré-
sentant symboliquement un métier circulaire a fonture unique
permettant 1l'obtention des tissus schématisés aux figures 1
et 2.

L'armure de tissu symbolisde & la figure 1
comprend trois chutes C;, €,, Cj ol sont travaillés trois fils
1, 2 et 3 ; selon l'habitude, on a schématisé les aiguilles
de la fonture du métier par des traits verticaﬁx.

Le fil 1 est un fil synthétique texturé, no-
tamment un fil en polyester. Son titrage correspond au ti-
trage recommandé compte-~tehu de la jauge du métier circulaire
utilisé.

Par exemple, ce métier peut avoir une jauge
égale & 18 (nombre d'aiguilles au pouce, c'est-a-dire sur
une longueur de 25,4 mm) et un diamétre de cylindre porteur
d'aiguilles égal & 760 mm (30 pouces) j; le titrage du fil
synthétique 1 est alors de l'ordre de NM 1/60 (60 kilométres
au kilogramme) qui est le titrage recommandé pour ce type de
métier.

Le fil synthétique 1 peut &tre un fil simple
ou un fil retorse.

Ce fil est tricoté sur chaque aiguille de la
fonture comme le montre la figure 1.
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Les fils 2 et 3 travaillés aux chutes C, et
C, sont des fils de laine identiques, qui sont tramés sans
maillage par des points de charge de fagon a les accrocher
ou les déposer dans les mailles du fil synthétique 1. Chaque
fil de laine 2 ou 3 est tramé en sélectionnant une aiguille
sur 2, avec un décalage relatif d'une aiguille pour le tra-
mage d'un fil de laine par rapport a l'autre, comme le mon-
tre la figure l. B

Les fils de laine sont chacun des fils sim-
ples, réalisés par le procédé de filature dit OPEN-END. Leur
titrage est environ 4 fois supérieur a celui du fil synthé-
tique 1 ; dans 1'exemp1ersus—évoqué, ce titrage est d'envi-
ron NM 1/16. .
' La composition d'un t%%lg}ssu est de l'ordre
de 60 3 85 % de laine et 15 3 40 % d¢ synthétiques, en fonc—
tion des réglages du métier qui influent sur le poids du
tissu obtenu et sur sa compositione.

Dans le cas d'un métier circulaire ayant un
cylindre de diamétre égal & 760 mm, le tissu sort sous forme
1500 mm beaucoup plus importante que celle d'un tissu jer-
sey classique fabriqué sur le méme métier (750 & 900 mm) .

Comme le schématise la figure 3, conformément
3 1'invention, le métier est équipé d'un enrpuloir surdimen-
sionné 4, dont la largeur est de l'ordre de 1250 & 1500 mm.

A titre d'illustration, on a symbolisé a
cette figure en 5 le cylindre porteur d'aiguilles et en 4a
et 4b les rouleaux attracteurs et la barre de l'enrouloir 4.
(En traits discontinus a été représenté l'enrouloir classi-
que dont est équipé traditionnellement le métier pour ef-
fectuer un tricotage jersey classique)e. 7

Notons que quelques aiguilles de la fonture
du métier (en nombre de l'ordre de 4 ou 5) sont supprimées -
pour réaliser sur la gaine un génératrice repérable, faci-
litant la découpe.

Une fois découpée, la bande de tissu brut
issue du métier présente une largeur de l'ordre de 2,50 m
a 3,0C m et est sodmise 3 une opération de foulage classi-

que, sans traction sur les fils ; la rétraction naturelle
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raméne la bande & une largeur de 1,50 m a 1,60 m environ qui
correspond aux normes des laizes vendues en drapefie.

L'opération de foulage réalise un feutrage
des fils de laine 2 et 3 sur les deux faces du tissu, de
sorte que le fil synthétique 1 de faible titrage disparaitr
entiérement ; de plus, cette opération assure une stabilisa-
tion dimensionnelle du tissu sans en affecter les caracté-
ristiques mécaniquese. ' .

Le tissu obtenu peut, le cas échéant, subir

_d'autres traitements selon la qualité désirée ; par exem-—

ple, un thermofixage peut &tre réalisé pour en améliarer
encore la stabilité dimensionnelle. '

Les observations ont montré qu'un tel tissu
possédait une extensibilité carrée comprise entre 10 et 20 %
selon les types de qualités ; cette extensibilité carrée
provient de la texture particuliére du tissu, comprenant un

fil maillé synthétique et des fils de laine plus gros pas-

~ sant dans les mailles du fil synthétique. .

Les fils de laine peuvent &tre tramés en
sélectionnant un nombre n d'aiguilles qui peut &tre diffé-
rent de 2 ; en pratique, ce nombre sera compris entre 2 et
6.

On a représenté & la figure 2 une armure
différente, dans laquelle, aux chutes C' et C'3 les fils
de laine de méme nature que précédemment sont tramés en 7
sélectionnant une aiguille sur 4, avec un décalage relatif
de 2 aiguilles pour le tramage d'un fil de laine par rap-
port & ltautre. _

D'autres types d' grmures peuvent évidem-
ment é&tre réalisés conformément a l'invention ; elles per-
mettent, & des degrés variables, de conserver les caracté-
ristiques essentielles sus-évoquées, qui sont résumées ci-
aprés : ‘

7 - extensibilité carrée de l'ordre de 10 %
a 20 %, 5 _ -
résistance mécanique élevée,

- aspect identique ‘& un tissu de laine,

obtention de laizes aux normes, en 1'ab-

sence de toute.opération risquant de détruire les caracké-
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ristiques des fils. -

Notons que l'expérience a montré que les fils
~de laine simplement tramés ne subissent pas de cisaillement
de la part des fils synthétiques texturés, de sorte que le
tissu n'a aucune tendance au boulochage, contrairement &
certains tissus comportant des maillages de fils de laine
et maillages de fils synthétiques ou comportant des fils dits
"mélange intime" ol les fibres_synthétiques sont filées avec
les fibres de laine. ' ' .

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée
aux termes de la description précédente, mais en comprend
toutes les variantes. -
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REVENDICATIONS

1/ - Procédé de fabrication d'un tissu tri-
coté simple jersey sur un métier 3 tricoter a3 fonture unique,
caractérisé en ce qu'il consiste 3 alimenter le métier au
moyen d'au moins deux fils de nature différente, au moins
un fil synthétique et au moins un fil de laine de titrage
supérieur au fil synthétique, 3 tricoter sur les aiguilles
du métier le ou les fils synthétiques pour former des rangées
de mailles avec ce ou ces fils, et & tramer le ou les fils
de laine par des points de charge sur les aiguilles de fa-
con a accrocher ce ou ces fils de laine dans les mailles du
ou des fils synthétiques.

2/ - Procédé de fabrication selon la reven—
dication 1, caractérisé en ce que le tissu est soumis a une
opération ultérieure de foulage, réalisant un feutrage des
fils de laine tramés et une rétraction de ces fils s'accom-
pagnant d'une stabilisation dimensionnelle du tissu.

3/ - Procédé de fabrication selon la revendi-
cation 2, caractérisé en ce que l'opération de foﬁlage est
réalisée sans traction sur les fils, en laissant la rétraction
s'opérer naturellement, de fagon 4 ramener la largeur de la
bande de tissu & une valeur comprise entre 1,50 m et 1,60 m.

4/ - Procédé de fabrication selon 1l'une
des revendications 1, 2 ou 3, caractérisé en ce qu'un fil
synthétique unique est tricoté sur chaque aiguille du mé-
tier, et en ce qu'au moins un fil de laine est tramé en sé-
lectionnant une aiguille sur n de la fonture, n étant com-
pris entre 2 et 6.

5/ - Procédé de fabrication selon la re-
vendication 4, caractérisé en ce qu'au moins deux fils de
laine sont tramés, avec un décalage des aiguilles sélec-
tionndes tramant les différents fils de laine.

6/ = Procédé de fabrication selon la re-
vendication 5, caractérisé en ce que deux fils de laine
sont tramés en sélectionnant une aiguille sur 2, avec un
décalage relatif d'une aiguille pour le tramage dtun fil
par rapport a l'autre.

7/ - Procédé de fabrication selon la re-
vendication 5, caractérisé en ce que deux fils de laine
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sont tramés en sélectionnant une aiguille sur 4, avec un dé-

calage relatif de 2 aiguilles pour le tramage d'un fil par

" rapport a l'fautre.

8/ - Procédé de fabrication selon l'une des
revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, caractérisé en ce que
1'on utilise un ou des fils de laine ayant un titrage de 3
a 5 fois supérieur a celui du ou des fils synthétiques mail-
lés, de sorte que la composition en laine du tissu soit au
moins égale a 60 %.

9/ - Procédé de fabrication selon 1'une des
revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, sur un métier de

jauge déterminée, caractérisé en ce que l'on utilise un ou

des fils synthétiques de titrage approximativement égal 3

celui recommandé pour la jauge du métier, le ou les fils de
laine utilisés ayant un titrage supérieur 3 ce titrage re-
commandé.

10/ - Procédé de fabrication selon la reven-
dication 9 sur un métier de jauge de l'ordre de 18, carac-
térisé en ce que l'on utilise un ou des fils synthétiques
de titrage de l'ordre de NM 1/60 (60 kilométres au kilogram-
me) et un ou des fils de laine de titrage de l'ordre de
NM 1/16 (16 kilométres au kilogramme).

11/ - Procédé de fabrication selon l'une
des revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10, caracté-
risé en ce que 1l'on utilise un ou des fils de laine réalisés
par le procédé de filature dit OPEN-END.

12/ -~ Procédé de fabrication selon l'une des
revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 ou 11, céracté—
risé en ce qu'il est mis en oeuvre sur un métier circulaire
a fonture unique ayant un enrouloir surdimensionné en lar-
geur par rapport au cylindre porteur d'aiguilles.

13/ - Procédé de fabrication selon la reven-
dication 12, caractérisé en ce qu'il est mis en oeuvre sur
un métier circulaire & fonture unique ayant un cylindre por-
teur d'aigquilles d'un diamétre d'environ 760 mm et un enrou-
loir de largeur comprise entre 1 250 mm et 1 500 mm.

- 14/ - Tissu simple jersey, fabriqué par mise

en oeuvre du procédé conforme & l'une des revendications
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précédentes et caractérisé en ce qu'il comprend au moins un
fil synthétique formant un support maillé et au moins un fil
de laine de titrage plus important, tramé dans les mailles du
ou des fils synthétiques.

15/ - Tissu simple jersey selon la revendica-
tion 14, caractérisé en ce que le ou les fils de laine ont »
subi un foulage, donnant au tissu un aspect feutré et une sta-
bilité dimensionnelle élevée. -

16/ - Tissu simple jersey selon l'une des
revendications 14 ou 15, caractérisé en ce qu'il comprend un
fil synthétique maillé et deux fils de laine tramés, les deux
fils de laine étant tramés dans une maille sur n du fil syn-
thétique avec un décalage des deux fils de laine 1l'un par
rapport & l'autre, n étant compris entre 2 et 6.

17/ - Tissu simple jersey selon 1l'une des
revendications 14, 15 ou 16, caractérisé en ce que son ou ses
fils de laine ont un titrage de l'ordre de 3 3 5 fois supé-
rieur 3 celui du ou des fils synthétiques.

18/ - Métier circulaire a fonture unique
pour la mise en oeuvre du procédé conforme a la revendication
12, caractérisé en ce qu'il comprend un enrouloir surdimen-~
sionné en largeur par rapport au cylindre porteur d'aiguilles.

19/ - Métier circulaire selon la revendica-
tion 18, dont le cylindre porteur d'aiguilles présente un
diamétre d'environ 760 mm, caractérisé en ce que son enrou-—
loir présente une largeur combrise entre 1 250 mm et 1 500 mm,
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