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La présente invention porte sur un procedé
de productlon d'enroulements de fil de polycaproamlde (poly-
amlde 6) par fllage a grande vitesse, ces enroulements étant’
utlllsables sans autre traitement pour des operatlons de tis-
sage, ainsi que sur un fil et des enroulements obtenus par
ce procédé.

Les fils co&ramment employés en tissége
sont obtenﬁs cla551quement par un procédé con51stant a filer,
c'est-a-dire a extruder, la matiere de fil fondue et a re-
froidir pdis étirer le fil, cette derniere operatlon, dans
le cas des polyamides, étant habituellement faite 3 froid,
soit a la sﬁite de l‘extrﬁsion, soit aﬁ coﬁrs d'une opéra-
tion ultérieure séparée. -

Le filage est fait a une Qitesse par exem-
ple d'environ 600 a 1200 m/mn pour 1'obtention d'un fil non
orienté, l'orientation étant donnée au fil par l'opération
ultérieure d'étirage.

I1 est classique de filer diverses matieres
synthétiqﬂes, y compris les polyamides, a une Qitesse telle
qu'elles acqﬁiérent un certéin degré d'orientation. On ob-
tient ainsi des fils pré-orientés, c'est-a-dire partielle-
ment orientés, dont un emploi typiqﬁe est l'alimentation de
processus de texturation l'étirage étént achevé au cours dﬁ
processus de texturatlon. C'est un fait connu qﬁe l'ofienta-
tlon obtenue au filage est d'autant plus prononcée que la
vitesse de filage est plus élevée.

Par suite, les fabricants essalent depuis
longtemps d'obtenir directement au filage, sans étirage, des
fils convenant 3 l'utilisation en tissage tels qﬁels, sans
autre étirége- qﬁe celui-ci soit effectué dans une opérétion
séparée ou concurremment avec une autre opérétion telle qﬁe
textﬁration. En théorie, on serait condﬁit a penser qu'en
aﬁgmentént sﬁffisémment lé vitesse de filage, on arri;eréit
a une orientétion sﬁffisémment grande pour donner éu fil des
céréctéristiqﬁes semblables 3 celles d'un fil entiérement
étiré et ainsi le rendre propre a une utilisation directe

au tissage. Des possibilités théoriques de ce genre sont si-
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en général,

gnalees dans la lltterature et, il est 1nd1que

des v1tesses de filage de plus de 5000 m/mn. Au- dessous de
cette v1tesse, selon le falre savoir actuel, on obtlent un
degré de préorientétion-qﬁi nécessite un étirége sﬁpplémen-
taire. '

Cependént ces possibilités théoriqﬁes
n'ont Jamals été convertles en réalité 1ndustr1elle, car il
etalt 1mp0531ble d’ obtenlr un enroulement de fil qui con-
vienne a 1°' utlllsatlon directe en tissage.Cette utlllsatlon
lmpllque nécessairement comme on d01t s y attendre, certal-
nes caractéristiques mecanlques du fil qui le rendent capa-
ble de résister sans modification, et spe01alement sans mo-
difications locales Qariant d'un point a un autre, aux ef-
forts mécaniques aﬁxquels le soumet l'opération de tissage,
qﬁi sont particﬁliérement grands avec les métiers modernes.
En outre, il fadt que l'enroulement de fil résultant de l'o-
peratlon de filage a grande v1tesse se prete au dev1dage
pour l'alimentation d'un processus de tlssage, lequel peut
€tre exécuté par différents procédés suivant les types de-
métiers et ltemploi pré&ﬁ du fil, a savoir comme fil de tra-
me, fil de chalne ou fil de trlcotage.

Plus loin sont 1nd1quees les caracterlstl-
ques critiques que doit présenter un enroulement de ce type
pour étre utilisable industriellement; il suffira de men-
tionner ici qde la technique antérieure n'a jémais donné
d'enseignements qui puissent éss&rer ces caréctéristiques.

Par conséqﬁent, un but de l'inQention est
de fournir un procédé de fabrication qu permette l'exécu—
tion par une opération de fllage a grande v1tesse d'enrou-
lements de fil de polycaproamlde (polyamide 6) qui pu1ssent
étre utilisés directement pour des opérations de tissage,
le fil lui-meme éyént les céréctéristiqﬁes mécéniques dési-
rées et 1'enroulement ayént les caractéristiques physiques
et morphologiqﬁes reqﬁises et poﬁ;ant les conserver déns
les condltlons dans lesquelles il est stocké, transporté

et manlpule, Jusqu au moment du tissage,
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L 1nventlon porte spec1n10uement sur le po-
lycaproamlde, car les caractéristiques des dlvers polymeres
synthethues sont tres dlfferentes de méme qu'est dlfferent
leur comportement vis-a-vis des varlables qui 1nfluent sur
le procédé considéré, de sorte que le comportement de 1l'un
d'eﬁx ne peﬁt pés donner d‘enseigneménts utiles poﬁr le
tréitement d'un éutre, du moins en ce qﬁi concerne les pro-
cedes crlthues et perfectionnés dans lesquels énormément
de varlables crlthues entrent en jeuy comme les procedes de
fllage a grande vitesse pour l'obtentlon d'un fil qu1 soit
utilisable tel quel. Ainsi, un procédé appllcable au poly-
caproamide (polyamide 6) peut ne pas l'etre également au
polyhexaméthylénediamide (polyamide 6-6), et inversemént,
malgré le fait qu ces deux polyméres appartiennent a la
méme cateégorie de polyamides et sont du point de vue molé-
culaire les polyméres synthétiques linéaires les plﬁs étroi-
tement semblables parmi ceux qUi sont Qtilisé dans l1'indus-
trie.

Avant d'exposer a grands traits le procé-
dé de l'invention, il conQient de signaler les céractéris—
tiques qﬁe doit présenter d'une part le fil et d'aﬁtre part
1 enroﬁlement en laissant de cote celles qu1 d01vent nor -
malement €tre réalisées au cours d'un processus convenable-
ment condu1t et sont subordonnées a la qualité convenable
du polymeére de base, a la bonne exécution de l'extrusion,
au bon fonctionnement des bobinoirs, etc...

Ainsi, le fil destiné a étre utilisé direc-
tement en tissage doit présenter une résistance mécanique
suffisante qﬁand il est tendu jﬁsqﬁ'é la fin du domaine é-
lastiqde de sa coﬁrbe de traction (courbe tension-allonge-
ment). Comme on le sait, lé coﬁrbe de traction a Qne partie
initiale qui, 1dea1ement est rectiligne et féit évec l'é-
xe des abscisses un angle dont la tangente deflnlt le mo-
dule d'elast1c1te du fil (ou de tout autre materlau élas-
tique considéré). A la fin de la partie sen51blement rec-
tiligne de la courbe de traction, le comportement élasti-

que proprement dit cesse d'exister et la déformation de-
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Qient pléstique, irré;ersible. On a coﬁtume d'éppeler le
point de transition "limite elasthue" La tension qﬁi cor-
respond a ce p01nt et est sur le dlagramme 1! ordonnee de

ce p01nt sera appelée limite d° elast1c1te (v01r flqure 3).
Au lieu de 1° exprlmer, comme il serait phy51quement plus
correct de le faire, en unités de force par unité d'air de
lé section, il est plus prétiqﬁe déns l‘indﬁstrie textile
de l'indiqﬁer en grammes par denier, le titre en deniers
étant proportionnel 3 la section. Déns ces conditions, le
fil obtenu par filage 3 grande vitesse doit é@oir une limi-
te d°' elastlclte superleure ou égale a O 5 g/den. Pour le
reste, il doit avoir les caracterlsthues suffisantes re-
quises dans l'industrie textile pour les fils en polyamides
et que connait bien l'homme de 1l'art.

Un enroulement de fil répondant aux exi-
gences mentionnées ci-dessus doit, poﬁr convenir & l'utili-
sation directe en tissage, avoir aﬁssi les caractéristi-
ques morphologiqdes et physiques sﬁivaﬁtes.

1) L'enroulement doit avoir une résistan-
ce a la compression en degrés Shore comprise déns Qn cer-
tain intervalle et sen51blement unlforme, 1! unlformlte é-
tant appréciée par evaluatlon statistique de mesures fal-
tes a différents points de l'enroulement comme 1nd1que
plus loin,

2) L'enroulement ne doit pés s'écarter
aﬁ-delé d'une llmlte donnée de sa conflguratlon 1deale,
qui est normalement une conflguratlon cyllndrlque mais peut
parf01s etre conique, en couronne ou autre, les écarts é-
tant evalues de la maniere 1nd1qUee plus loin.

3) I1 ne doit pas présenter d' irrégﬁlari-
tés morphologiques détectables extérieurement, en particﬁ-
lier sur les deux faces plates qﬁi délimitent ses deux ex-
trémités, ces irrégﬁlérités étant principélement la pré-
sence de segments de fil rectlllgnes, c'est-a-dire qﬁi sﬁi-
vent une corde et non le chemln 01rcula1re du fil, et de
boucles ou de saillies comparables de la surface 1deale
gui délimite l'enroulement, en partlculler aux deux extré-

mités, ou cette surface idéale est a peu prés plane.
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4) I1 doit conserver les caracterlstl-
ques 1), 2) et 3) ci- -dessus dans toutes les conditions aux-
quelles il peut étre soumis depu1s le moment ou il est for-
mé jusqu'au moment ou il est utlllse, et qni en générel ne
dependent pas du fabrlcant d'enroulements, ¢ est a-dire
qu'il ne doit pas perdre ces caracterlsthees dans les con-
ditions de températnre et d'humidité euxquelles il pent
etre sonmis pendant un stockege prolongé et pendant son
trénsport et sa menipuletion, par suite de contréintee mé-
caniqnes, le comportement du fil a ce point de ;ue poﬁ&ant
étre évalué par contrdle dans des conditions standard com-
me indiqué plus loin.

5) Il d01t presenter une aptitude au dé-
v1dage sufflsante, qui peut etre evaluee de la maniere in-
diquée plus loin.

La résistance 3 la compression (1) en de-
grés Shore est déterminée au moyen d'un durométre type A

conformément 3 la norme ASTM D 2240, On fait des mesures
le long de quatre generatrlces de la surface latérale de
l'enroulement 51tuees a 90° 1° une de l'autre, a des inter-
valles de 20 mm le long de chacune d'elles ; la premiere
et la derniere mesures d01vent etre faites a an moins 15mm
de l'extrémité de l'enroulement. Des enronlements ayant u-
ne résistance a la compression donnée sont dits "unifor-
mes" si chague mesure faite de la maniere qui vient d'etre

1nd1quee tombe dans un 1ntervalle de + 2,5 degrés Shore au-

tour de valeurs moyennes 1deales de 40 a 50 degrés Shore,

et que les résistances a la compression des deux régions
d'extrémité de l'enroulement, mesurée a une distance des
bords inférieure a 15 mm, ne dépassent pas de plus de 25
degrés Shore la moyenne des valeurs déterminées précédem-
ment.

Pour la caracterlsthue (2), on peut se
reporter a la flgure 1, qui montre une demi-section ax1a-
le d° enroulements possibles, la llgne en tralt contlnu 1

représentant la demi-section axiale cyllndrlque 1deale et

la ligne en trait interrompu 2 quelques configurations pos-
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sibles de demi-sections axiales d'enroﬁlement non idéeles.
Dans le ces des enroﬁlements a la<configuretion cylindri-
qﬁe i@ééﬁx, les écarts doivent tomber dens des limites tel-
les'que le diemétre ¢i en un poinF.i qgelconqﬁe de l'éxe
soit compris dans l'intervalle suivant :
‘ ¢i =0+ 0,020 '

¢ étant le diameétre de l'enroulement cylindrique idéal, et
que chaque mesﬁre de hauteur H# en un p01nt J quelconque
du diameétre tombe dans l'intervalle su;vant :

3 - .Hj = H + 12 mm
H étant la hauteur de l'enroulement cyllndrlque idéal.

Pour la caractéristique (3), on fait un
examen visuel par une méthode couramment utilisée dans
l'indﬁstrie textile. _

Pour la caractéristiqde (4), on soumet
les enroulements de fil & un essai qdi consiste a les main-
tenir pendant une durée déterminée dans des conditions cli-
matiques connues dans un appareil fermé, conditionnement
préparatoire 3 une série d'essais, et a determiner a la
fin de chaque durée de séjodr la résistance a la compres-
sion et la limite d'élasticité. On fait cing essais @@ a
(e) consistant a maintenir le fil dans les conditions sui-
vantes
(a) 120 heures
(b) 120 heures
(c) 120 heures
(d) 120 heures

(e) 120 heures

s

21°C et 65% d'humidité relative
21°C et 35 % h.r.
21°C et 90 % h.r.
45°C et 70 % h.r.
30°C et 40 % h.r.

La résistance a la compression et la li-

[s VI « TR sV 14
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mite d'élasticité trouvées apres les essais (b) a (e) ne
doivent pas presenter d'ecarts de plus de respectlvement
+ 7% et + 10% des valeurs trouvees apres l'essai standard
ou de référence (a) .

Pour la caracterlsthue (5) un fil d'un
enroulement de l'inventlon, apres avoir passé avec succes

l'essal de"caracterlsthues constantes" décrit plu$ haut,

&
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est soumis a Qn essairdé déQidage comme le représente la
figﬁre 2, esséi qﬁi sert a évéluer l‘ﬁnifcrmité de la ten-
sion de dé@idége dans les conditions prévﬁes d'utilisation
en.tissége. '

Comme le montre lé figure 2, ﬁn fil ;énént
d'un enroulement A est passé déns deﬁx oeillets 3 et 3! é-
cartés de 50 cm, le premler etant a 20 cm du bord supérieur
de l'enroulement. Aprés sa sortie du deux1eme oelllet le
fil fait un libre parcours 4 de 40 cm de long puis est pas-
sé 3 travers deux supports 5 d'ou il va horizontalement
une premiere poulie folle 6, d'oG il va a un méndrin 7 de
30 mm de diametre., Le fil falt un demi- tour autour de ce
mandrin et, apres etre passé sur une deux1eme poulle folle
8, atteint le dispositif de tlrage, qu1 comprend un rou-
leau 9 de 160 mm de diametre autour duquel le fil fait qua-
tre tours complets, renvoyé par un rouleau .fou 10 de 20 mm
de diametre, et d'ou il se dégége peﬁt etre éspiré par un
éjecteUr 3 air approprié E de débit suffisant d'un type
normalement employé dans l'industrie textile. La tension en
grémmes est mesﬁrée éu moyen d'ﬁn instrument approprié M,
Tous les doigts de support de fil et poﬂlies et le mandrin
sont en alumine frittée ayént une rﬁgosité de surface

Rq = 2,5 =
L'essal est effectué avec une v1tesse

0,3 mlcron.

d'entrainement du fil par le dispositif de tirage égale

a 950 m/mn. Au debut de l'essai, on régle la position re-
lative des deux supports de fil 5 de fagon que la tension
de référence pour un fil donné de titre fixé soit egale

a 0,45 g/den.

Pendant 1'essai de dévidage, la tension
enregistrée présenteré par répport 3 la valeur de référen-
ce citée 3 la fois des variations instantanées (pointes de
tension) désignées par A p et des variations de longue du-
rée de51gnees par & t. Un enroulement de fil est dit a-
voir une aptltude au dev1dage normale quand pendant tout

1'essai de dévidage a l'exception du dévidage de la der-
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niere couche de fil d'environ 0,2 mm d'épaisseur en contact
direct avec le support de bobinage, les pointes de tension et

la tension moyenne ne s ecartent pas de plus respectlvement

+18% (A p =+ 18%) et + 9% (At = + 9%) de la tension de

base de 0745 g/den.

Par consequent un but de l'invention est de fournlr
un procédé de productlon d'un enroulement de fll multlflla-
ments continu qui ait toutes les caracterlsthues mentlon-
nées ci- dessus.

Un autre objet de 1° 1nvent10n est des fils et des en-
roplements obtenus par ce procédé.

Le procédé de production d'enroulements de fil mﬁlti-
filaments continu de polycapoamide (polyamide 6) de l'in@en-
tion comprend les phases suivantes : extrusion du polymére a
l'état fondu pour la formation de filaments, refroidissement
des filaments par sopfflage, appretage de cepx-ci et bobina-
ge du fil multifilaments sous la forme d'enroulement désirée,
et est caractérisé par le fait qpe : (A) pendant la phase de
refroidissement, on fait absorber au fil constitaant les en-
roulements Qne certaine quantité d‘hpmidité, la phase de soufa-
flage étant effectuée avec un fluide ayant une humidité rela-
t1ve non nulle, a une temperature de 20 a 40°C pendant une
duree de 0,010 a 0, 045 s, (B) en méme temps que 1°' appretage
ou immédiatement avant ou apreés lul, on fait absorber au fil
une quantité supplementalre d'eau a une température de 20 a
40°C,(C) le fil est entrelacé pneumathuement de fagon a a-
voir Qn nombre d'entrelacements de 5 a 30 par meétre, et (D)
apres la phase de refroidissement et jpsqp'ap moment dp bobi-
nage, le fil est malntenu dans une atmosphere ayant une tem-
peratﬁre de 20 a 40°C et une humldlte relative d'au moins
50%, étant entendu que ces condltlons de temperature et d' hu-
midité regnent a proximité immédiate du fil, le reste de
l'atmosphere, méme a treés courte distance du fil, poﬁvant é-
tre entieérement oa partiellement dans des conditions diffé-
rentes de température et d'humidité.

Comme 1nd1que, le fil est refroidi par soufflage d'un

flu1de tel qu'air, azote, etc.. ayant une humidité relative
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de 45 3 95%. L'humidité relative du fluide de refroidisse-
ment est de préférence de 70 a 90%.

L' appretage du fll est effectue, comme lndlque, 501t
avec une emu151on aqueuses tres dlluee, 3 des valeurs 1nha-
bituelles dans le textile, ayant une concentration en agent.
de finition allantde 1 3 12% en peids,de préférence de 3-a 9% en poids,soit
en deux opérations separées;une opération d'application d'agentdez'fini-
tion, tel qeel ou en émulsion plus concentrée ayant ene con-
centratlon en agent de finition de par exemple 40 a 60% en
poids, et une opération d* appllcatlon d'eau a une temperature
de 20 a 40°(C, dans un ordre quelconque. L'operatlon d'appli-
cation d‘eau peut suivre ou précéder immédiatement l'opéra-
tion d'apprétage. La premlere opération est de preference 1'-
opération d'appllcatlon d' eau.

De préférence, une autre caracterlsthue est 1! appll-
cation d'un apprét ayant, outre des propriétés lubrifiantes,
des propriétés encollantes. On détermine les propriétés lu-
brifiantes en mesurant le frottement entre le fil et une sur-
face metalllque sur laquelle il glisse. Mesure du frottement
signifie ici une mesure du coefficient de frottement donné

par la formule

f:i .].l'l—l
T
avec O, = angle d'enroulement du fil = 180°
Tl = tension de sortie en grammes
T2 = tension d'entrée = 5 g.

Ce coefficient de frottement f est mesurée sur un tri-
bométre Rothschild R 1083 équipé d'un intégrateur R 1082.
Le tension.accree Tl du fil .esp_meeurée ée vol tendis.qee le
fil s'enroule sur un demi-tour autour d'une tige en alumine
frittée ayant un diamétre de 5 mm et une regosité R, = 0,40
micron.

Le pouv01r de cohe51on mis en ev1dence par le serra-

ge des filaments constltutlfs du fil, serrage qui est néces-
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10

saire a la fois pendant la formétion de l'enroﬁlement et
pendant les phéses successives de son ﬁtilisétion, doit e-
tre tel que le fil pﬁisse sﬁpporter les contraintes qﬁ'il
subit avec les filaments qui le composent, en éQitént les
partles ot la contraintes pourralt etre transmlse aux fi-
laments individuels constituants, ce qui condu1ra1t a de
maﬁQais dessins mécéniqﬁes et a des tissus defectueux 3
cause de la présence de boﬁcles qﬁi, a l'extréme, peuQent
méme étre des filaments rompus.

Le pouvoir de cohésion est lié aux caracterlsthues
phy51ques et chlmlques de 1! hulle d'appretage, qui doit a-
voir une bonne résistance thermlque quand elle est appliqﬁée
a chaud une bonne imperméabilité a l'eau pour €tre utili-
sée par exemple sﬁr~les métiers a jets d'eéﬁ et Qne Bonne
aptitude au nettoyage, et ne pas géner les opérations de
teinture ultérieures. Elle doit en outre donner un lissé cor-
rect tout en conservant de bonnes capa01tes de cohésion pour
malntenlr ensemble les filaments individuels du fil. En ou-
tre, pour €tre utilisables dans les opérations de filage a la
broche comme celles dont il est question ici, les composi-
tions d'apprétage doivent avoir de bonnes propriétés d'imbhi-
bition et ne pas donner néissance a des formations de gel
dans les réservoirs ou les circuits d'alimentation de la ma-
chine 3 filer elle-méme et/ou sur les applicétedrs d'appret
et/ou les organes successifs aQec lesqdels le fil peﬁt a-
Qoir a Qenir en contact. Des exemples types de compositions
d'appretage utlllsables dans l'invention sont des melanges
en proportions plus ou moins varlables des produits suivants:

hu1les minérales de viscosité moyenne; esters du type

R et Rl etant identiques ou différents et comprenant les
radlcaux alkyle llnealre ou de préférence ramlfles conte-

nant de 18 a 36 atomes de carbone; agents antlstathues

y
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anlonlaues, sulfonates a propriétés 1mb1bantes H ac1des

gras saturés oxyethyles a fonctions emu151f1antes ayant un
p01ds moléculaire de 400 3 1000 ; huiles silicones modi-
fiées a propriétés lubrifiantes ; condensats d'oxyde d' e-
thylene et/ou d'oxyde de propylene ayant un p01ds molecu-
laire de 500 a 2500 ; sels de sodium ou de potassium d'a-
cides a chalne llnealre ou ramifiée, etc.

Le fil est en outre entrelacé pneumathuement Juqqu a
ce qu il presente un nombre d'entrelacements de 5 a 30
par metre suivant les besoins,

Le nombre d'entrelacements ou de noeuds est mesuré
par une méthode bésée sur l'emploi d'ﬁn crochet de forme
appropriée ayant comme poids en grammes le titre en de-
niers des filaments du fil examiné. On passe ce crochet en-
tre les filaments dﬁ fil, celui-ci ayant une longueﬁr de
100 cm et étant attaché a une tige verticale sous une ten-
sion de 0,2 g/denier; quand on libére le crochet, il glis-
se le long du fil jﬁsqu‘é ce qu'il rencontre un noeﬁd oﬁ en-
trelacement qui 1l'arréte.On continue l'opération j&sqﬁ'é
obtenir 50 lectures et rapporte le nombre de noeuds a la
longdeur de 100 cm du fil,

En dehors des particularités du procédé exposées
ci-dessus, on notera que les opérations de filage et de
bobinage doivent étre exécutées selon la pratique recon-
nue de l'art anterleur. En partlculler, l‘ensemble de bo-
binage doit convenir a 1°' emp101 prevu, ne doit pas sou-
mettre le fil 3 des tensions excessives ou présentant des
Qariations excessiQes, en particﬁlier aﬁx points d'inver-
sion du bobinage, et 1l'opération de boblnége doit €tre exé-
cutée a une ten510n appropriée au fil traité et a2 l'en-
semble de boblnage employé. Toutes ces conditions sont
b1en connues de l'homme de l'art et regullerement ob-
servées dans les operatlons de filage et de bobinage selon

les bonnes prathues classiques.

—
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Le polymeére utilisé poﬁr le filége est essentiel-
lement un polymere normal obtenu pér des procédés classi-
qﬁes normaux, méis toutefois caréctérisé pér Qne Qisco-
sité intrinséqﬁe de 2,4 a 3,2. Des viscosités intrinse-
ques inférieﬁres comme celles qﬁi ont éteé qﬁelquefois
proposées poﬁr esséyer au moins d'atténuer les proElémes
que 1' 1nvent10n resout totalement ont 1° 1nconven1ent de
donner un fil n! ayant pas des qualltes entierement sa-
tlsfalsantes, et un avantage de l'invention est naturel-
lement d'ellmlner le besoin de viscosités 1nferleures a
celles qui sont autrement optlmales.

Les polymeéres précités et 1'1nvention permettent
d'obtenir a de grandes Qitesses des enroﬁlements qﬁi éont
directement Qtilisables en tissage et ont les carécté—
ristiqﬁes sQiQéntes E

- limite d'élasticiteé s&périeﬁre a 0,5 g/den,

- résistance a la compression de 40 a 50 degrés
Shore et tres uniforme, c'est-a-dire présentént des
écarts inférieurs a + 2,5 degrés Shore, sauf aux
extrémités de l'enroﬁlement, ou l'écart admissible
est de +25 degrés Shore, '

- configﬁration a peﬁ pres idéale de l'enroulement,
normalement Qne configﬁration cylindriqde, avec des é-
carts de l'ordre de 2% sur le diamétre et 12 mm sur la
ha&teﬁr,

- enroulement a peU prés exempt d'irrégularités
morphologiqﬁes tels qUe filaments cassés, segments
de fil rectilignes, oncles, anses et autres saillies,

- caracterlsthﬁes constantes dans des condltlons
cllmathues chiangeantes pendant le sotckage et le trans-
port :
écart de + 7% de la résistance a la compression et
écart de + 10% de la limite d'élésticité,

- aptltude au devldage :
optimale pour le tissage, c'est-a-dire ecarts instanta-
nés de la tension de references‘Ap = + 18% et

écarts a long terme de la tension de reference[Xt—-+ 9%.

L
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Des réalisations de lfinQention sont décrites ci-apres
3 1'aide des dessins,sur lesqﬁels:

Fig.l est une demi-coupe axiale d'enroﬁlements possi-
bles conformes a l'invention;

Fig.2 montre l'appareil utilisé poﬁr les essais d'uni-
formité de tension de dévidage}

Fig.3 montre la courbe de traction du fil'et

Figs.4 et 5 sont respectivement une vue deloté et une
vue de face schématique du dispositif de filage et de
bobinage de fils multifilaments synthétiques.

Sur les figures & et 5,le repere ll désigne une filiére
qui délivre des filaments individuels indiqués en 12,

Les filaments 12 sont refroidis en 13 par un fluide de
refroidissement envoyé dans le dispositif par des conduits
14,

A la fin de la zone de soufflage 13,la course du fil est
libre dans l'atmosphere de filage,qui est maintenue dans les
conditions spécifiées plus haut. De préférence,le fil est
maintenu jusqu'au moment du bobinage dans une atmosphere
ayant une humidité relative de 60 a 90% et une température
de 20 3 40°C, |

Le repere 15 désigne deux dispositifs d'admission d'a-
gent d'apprétage et/ou d'eau. Ces dispositifs peuvent étre
alimentés tous les deux en liquide d'apprétage en émulsion
aqueuse ou bien l'un en eau et l'autre en agent d'apprétage
tel quel ou en émulsion aqueuse concentrée,comme on l'a déja
mentionné plus haut. Le fil est ensuite canalisé,de préféren-
ce au moyen d'un tube a libre passage 25.

Les éléments précités forment la zone de filage A de
1'appareil.

Les reperes 16 et 17 désignent deux coupelles ou
déflecteurs de fil. Ces éléments 16 et 17 ne sont pas abso-
lument nécesséires,car il est aussi possible de travailler
sans eux en utilisant le procédé de filage direct.

Le repére 18 désigne un dispositif produisant un entre-

lacement du fil pour lui donner un nombre fixé de noeuds.

L
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Les supports de fil 19 et 20 définissent la trajectoire
du falsceau de fllaments qui y passe.

Le support de fll a déplacement transversal 21 consti-
tue normalement une partle de l'ensemble de boblnage,lndlque
globalement par le repere 30,qui comprend en outre la
bobine 22,le rouleau translateur 23 et eventuellement le
rouleau complémentaire 24,

Les coupelles 16 et 17,1le dispositif d'entrelacement
18,1es supports de fil 19 et 20 et 1l'ensemble de bobinage 30
forment une partie de la zone de bobinage B de 1l'appareil
représenté,

Enfin,les figures 4 et 5 montrent les trois hauteurs
Hl’ H2 et H3 qui représentent respecti?ement la distance du
plan de la filiére au premier élément d'admission d'apprét
ou, comme mentionné, d'eau (Hl),la distance entre cet élément
et le point ou le fil entre dans la zone B ,appelée zone de
bobinage (H et la distance entre ce point et l'axe de la
bobine 51tuee dans l'ensemble de bobinage (H ).

Le procédé de l'inventlon peut €tre prathue sur des
appareils dont les dimensions peuvent aller des dimensions
classiques (grande distance filiere-bobine) aux dimensions
dites compactes (courte distance filiere-bobine),les trois
hauteurs Hl, H2 et H3
Hl = 100 a 150 cm, H2= 90 a 580 cm et H3 = 90 a 220 cm,
la somme H, + H_ étant au moins égale a 240 cm. ‘

1 2
Les exemples suivants illustrent l'invention sans en

ayant les valeurs suivantes:

limiter la portée.
EXEMPLE 1

Des granules de polycaproamide (polyamide é) mat,
c'est-a-dire contenant comme délustrant une quantité de
Ti0, égale a 0,35% en poids,préélablement séchés jusqu'a un
taux d'humidité résiduelle de 0,065%, et ayant une viscosité
relative de 2,6,ont été fondus au moyen d'un tube chauffe
électriquement. Le polymére fondu a ensuite été envoyé dans
des dispositifs de pompage volumétrique puis filtré et extru-
dé dans une filiere ayant 18 trous circﬂléires. De la sortie
du tube 3 la filiere,le polymere était maintenu & une tempé-

rature de 258°C au moyen d'un fluide diathermique.

s
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Les filaments fondus sortant de la filiere etalent
refr01dls par soufflage d'air ayant une temperature de 30°C
et une humidité relatlve .de 80%

Les fllaments étaient ensu1te apprétés par passage sur
un support de fll a3 étrier percé auquel etalt dellvree une
émulsion constituée d'eau et d'huile dans le rapport pondé-
ral de 927/3. La distance H; du plan de la filiere au
premier dispositif d'appr.€étage était de 150 cm. L'huile
d'épprétége était constituée du mélange suivant (formule F1):

-environ 35 parties en poids d'une huile minérale ayant
3 40°C une viscosité de 7 cSt

-environ 25 parties en poids d'ole-1 laurate

-5 parties de dioctyle sodium sulfosuccinate

-5 parties de sulfonate de pétrole

-15 parties en poids d'un produit de condensation de
nonylphénol avec 4 a 5 moles d'oxyde d'éthyléne,

-10 parties en poids de produits de condensation d'huile
de ricin hydrogénée avec 6 a 9 moles d'oxyde d'éthylene
-5 parties en poids d'huile silicone modifiée par des

groupes sulfonyle.

Les filaments étaient ensuite conduits & la zone de
bobinage B, protégés par un tube a libre passage. La
distanc¢ H2 du premier dispositif d'apprétage mentionné
plus haut & l'extrémité du tube a libre passage (c'est-a-
dire l'extrémité de la zone de filage A ou l'entrée de la
zone de bobinage B) était de 280 cm.

Les filaments étaient ensuite soumis a un traitement
d'entrelacement dans un dispositif alimenté en air a une
pression de 3,5 bar puis bobinés directement,c'est-a-dire
sans dispositifs intermédiaires de déviation et/ou de tira-
ge (coupelles).

L'ensemble de bobinage fonctionnait a la vitesse de
3800 m/mn. La distance Hy entre l'extrémité du tube & libre
passage et l'axe de la bobine située dans l'ensemble de
bobinage était de 190 cm.

Les conditions de température et hygrométriques dans

les zones A (zone de filage) et B(zone de bobinage)étaient

-
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les suivantes? .
zone A : 22 °C et 70% h. r. zone B : 22°C et 65 % h.r.
Les conditions opératoires sont 1nd1quees dans la
colonne 1 du tableau I.
L'enroulement obtenu a les caracterlsthues indiquées
dans les tableaux II a VII.
EXEMPLES 2 a 16

D'autres enroulements de fil ont été produits comme dans
ltexemple 1 dans les conditions opératoires indiqaées dans
le tableau I. Leurs caractéristiques sont indiquées dans les
tableaux II a VII.

Les colonnes 12 a 16 constituent des exemples de réfé-
rence dans lesquels au moins une partie des conditiona
opératoires sortent des limites de l'invention.

Dans les exemples 3, 5, 6, 7, 9 et 12,1'huile d'appre-
tage était constituée du mélange suivant (formule F2):

-environ 30 parties en poids di'isoterdécyle stéarate

-20 parties en poids d'un praduit de condensation d'huile de
ricin hydrogénée avec 6 a3 9 moles d'oxyde d'éthylene,

-30 parties en poids de condensats de polyoxyéthylene et de
polyoxypropyleneglycol ayant a 20°C une viscosité de 180 cSt

-20 parties en poids de savon de potassium d'acide isostéa-
rique,

Dans les exemples 10, 11 et 13,1'huile d'apprétage était
constituée du mélange suivant (formule F3):

-60 parties en poids d'isobutyle stéarate

-10 parties en poids de dioctyle sodium sulfosuccinate

-15 parties en poids d'un produit de condensation de
nonylphénol avec & a3 5 moles d'oxyde d'éthylene

-10 parties en poids de savon de potassium d'acide isostéa-
rique

-5 parties en poids d'huile silicone modifiée par des
groupes sulfonyle.

Dans les exemples 9, 10 et 13,le filage a été effectué
avec des dispositifs intermédiaires de déviation (coupelles)

aQant le bobinage.

£
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REVENDICATIONS

1. Procede de productlon d' enroulements de fil multi-
fllaments continu de polycaproamlde (polyamide 6), compre-
nant les phases su1vantes : extrusion du polymere a l'état
fondu pour la formatlon de fllaments, refroidissement des
filaments par soufflage, apprétage et bobinage dﬁ fil multi-
filéments formé des filéments pour qu'il conQienne a ﬁne
forme de déQidége désirée, et caractérisé par le fait que_&

(a) pendant la phase de refroidissement, on fait
absorber au fll une certalne quantlte d’ humldlte, le
soufflage étant effectué avec un fluide ayant une humi-
dité relatlve non nulle, a une température de 20 a 40°C,
pendant une durée de 0, 010 a 0,045 s, |

(b) en méme temps que l'appllcatlon de la composi-
tion d'apprétage, ou immédiatement avant ou apres elle,
on fait absorber éu fil une qﬁantité supplémentaire
d'eau a une température de 20 a 40°C,

(c) le fil est entrelacé pneumatiquement jﬁsqu'é
l'obtention d'un nombre d'entrelacements de 5 a 30 par
metre, et ) .

(d) apres la phase de refroidissement et judsqﬁ'aﬁ
début de la phase de bobinage, le fil est maintenu dans
une atmosphére ayant une température de 20 a 40°C et une
humidité relative d'au moins 50%, étant entendu que ces
conditions de température et d'humidité regnent a pro-
ximité immédiate du fil, le reste de l'atmosphere, déja
3 courte distance du fil, pouQant €tre entierement ou
partiellement dans des conditions différentes de tempé-.
rature et d'humidité.

2. Proced? selon la revendication 1, caractérisé

par le fait que l1'humidité relative du fluide de refroi-
dissement est de 45 a 95%.

3. Procede selon larrevendlcatlon 2, caréctérisé

par le falt que 1° humldlte relative du flu1de de refroi-

dissement est de 70 a 90%.
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4, Procede selon la revendlcatlon 1, caracterlse
pér le falt que la phase (b) est exécutée par appllcatlon
sﬁr le fil d'une émulsion aqueuse d'appretage diluée ayant
une concentratlon en aqent d'appretage de 1 a 12% en poids.

5. Procédé selon 1la revendlcatlon 4, caracterlse
par le falt que la concentration en agent d'appretage est
de 3 3 9% en poids.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la phase (b) est exécutée pér épplicétion
séparée d'eau et d'agent d'appretage tel quel,

7. Procédé selon la revendication 1, caracterlse
par le fait que la phése (b) est exécutée par application
séparée d'eau et d'appreét sous forme d'émulsion aqﬁeﬁse
concentrée ayant ﬁne concentration en égent d'épprétage
de 40 a 60% en poids.

8. Procédé selon l'une des revendications 6 et 7,
caractérisé;par le fait que l'application de la composi-
tion d'éppréfage suit 1'application d'eau.

9. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que pendant la phase (d), le fil est maintenﬁ
dans une atmosphere ayant une humidité relatlve de 60 a
90%.

10. Procédé selon 1l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que l'enroulement est enrou-
1é sur un sdpport en forme de bobine.

11, Enroulement de fil multlfllaments contlnu de po-
lycaproamide (polyamide 6) convenant a 1! utlllsatlon direc-
te en tissage, caractérisé par le fait que :

(a) il est constitué d'un fil éyant une limite d'é-

lasticité d'au ‘moins 0,5 g/den,

(b) il a une resxstance a la compression elevee et

uniforme,

(c) il ne preéesente pés d'écarts importénts de sa

configﬁration idééle,

(d) il conserve les propriétés précitées au stoc-

kage et au transport et

(e) il a une aptitude au dévidage optimale.

S
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12. Enroulement de fil multlfllaments contlnu de po-
lycaproamlde (polyamlde 6) convenant a1 utlllsatlon direc-
te en tissage, caracterlse par le fait qu 'il est produit
par le procédé de l'une des revendlcatlons l1.a 11,

13. Enroulement selon l'une des revendications 11
et 12, caracterlse par le fait que la valeur moyenne de
sa ré51stance a la compression est de 40 a 50 degrés Shore.

14, Enroulement selon les revendlcatlons 11 & 13,
caractérisé par le falt que sa résistance a la compre551on
en des points quelconques de sa surface laterale, sauf aux
extrémités, ne présente pas d'écarts de plus de + 2,5 de-
grés Shore de ladite valeur moyenne, et que sa résistance
a la compression aux extrémités ne dépasse pas ladite va-
leur moyenne de plﬁs de 25 degrés Shore .

15, Enroulement selon 1l'une des reQendications 11
et 12, caractérisé par le fait qu'il a une forme approxi-
mati&ement cylindrique, le diametre de chaque section per-
pendiculaire a son axe ne presentant pas d'écarts de plus
de + 2% du diametre moyen, et aucune mesure de distance
entre les bases faite parallelement audit axe ne présente
d'écarts de ple de + 12 mm de sa hauteur moyenne,

"16. Enroulement selon l'une des revendications 11,
12 et 15, caractérisé par le fait qu'il ne présente pas
d'irrégularités morphologiqﬁes détectables extérieurement
importantes.

17. Enroulement selon la revendlcatlon le, cérac-
térise par le fait qu'il ne presente pas de segments de
fil rectilignes, bouclés ou a filaments cassés.

18. Enroelement selon 1l'une des reQendications 11
a 14, caractérisé par le fait qe'il conserve sa résistan-
ce a la compression et le fil sa limite d‘élasticité avec
des ecarts respectifs d'au plus + 7% et + 10% des valeurs
trouvées apreés un séjour de 120 heures dans une atmosphe-
re d'air a 21°C et 65% d humldlte relatlve, pendant une
duree d'au moins 120 heures dans une atmosphere d'air a

une temperature de 20 a 45°C et d'une humidité relative

45—
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de 35 a 90%.

19. Enroulement selon l'Qne des re;endicétions 11
et 12, caractérisé pér le fait qﬁ'il a_ﬁne éptitude au dé-
;/idége telle qﬁe les écarts instantanés et 3 long terme
de la tension de reférence ne dépassent pés respecti;ement

+ 18% et + 9%.
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