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La présente invention concerne une machine perfectionnée
permettant de réaliser des fils selon la technique dite
"par autotorsion".

La technique qui consiste 3 réaliser des fils autotordus
est connue depuis longtemps et consiste, d'une mani&re générale,
d réunir au moins deux fils dont 1'un au moins présente une tor-
sion alternée sur sa longueur de telle sorte que, lorsqu'ils sont
mis cSte 3 cSte, ils s'enroulent 1'un autour de l'autre. De pré-
férence les deux fils sont & torsion alternée, les zones* de tor-
sion de m@me sens &tant soit en phase, soit légé&rement déphasées,
1'une par rapport i 1'autre.

Une telle technique est dé&crite notamment dans le brevet
frangais 1 405 219 (USP 3 225 533) et ne sera pas décrite en dé-
tail. Elle est utilis&e pour traiter aussi bien des fils 3 fila-
ments continus que des filés de fibres, voire, comme celi est
décrit dans le brevet des Etats Unis d'Amérique n® 4 033 102 des
fils autotordus dont au moins 1'un des constituants présente une
ame dans sa partie centrale. Si cette technique a connu un déve-
loppement industriel certain depuis de nombreuses années, il faut
cependant reconnalitre que les machines d'autotorsion commerciali-
sées 8 ce jour ne répondent pas pleinement aux désirs des utili-
sateurs. En effet, ces machines sont trés spécialisées, compor-
tent un nombre peu &levé de positions de travail et sont dif-
ficilement utilisables pour traiter de manidre satisfaisante des
matiéres textiles de nature différente et/ou pour y adapter des
dispositifs annexes, tels que des moyens de texturation et/ou
d'étirage, permettant de produire des fils présentant des pro-
priétés et/ou des caractéristiques différentes.

Or, on a trouvé, et c'est ce qui fait 1l'objet de la présen-
te invention, un nouveau type de machine susceptible d'étre
adapt&e & la production d'une grande variété de fils autotordus,
pouvant &tre adaptée facilement pour traiter des matiéres premié-
res de nature trés différente, tout en &tant d'une conceptlon
simple, facile i entretenir et & mettre en oeuvre. )

La machine selon l'invention pour la réalisation de fils
autotordus est du type comportant une pluralité de positions de
travail identiques, disposées céte 3 cBte sur un bati support
et elle se caractérise par le fait que chagque position comporte :

- d'une part des moyens d'alimentation en fils 3 traiter,

- d'autre part, séparés des moyens précités de maniére i
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former une zone de passage pour 1l'opérateur, des moyens de trai-
tement des fils disposés verticalement sur un b&ti support com-
mun, et constitués de haut en bas par :

. un délivreur positif de fil délivrant deux fils
en parallé&le,

. des moyens permettant de communiqﬁer une fausse
torsion alternée & au moins 1l'un des deux fils
ainsi que 1'autotordage des deux fils 1'un sur

. 1'autre,

. des moyens de renvidage.

Avantageusemeﬁt, un dispositif d'appel du fil autotordu
est disposé entre les moyens de renvidage et la zone oili s'effec-
tue 1'autotordage des deux fils 1'un sur 1'autre.

Une telle installation présente, par rapport aux machines
antérieurés de trds nombreux avantages par le fait qu'elle peut
facilement &tre adaptée pour traiter des matidres de nature dif-
férente et/ou pour éfféctuer éventuellement des traitements com-
plémentaires sur ces matidres.

Ainsi, si 1'alimentation en fils peut &tre réalisée 3
partir de bobines disposées sur un cantre, elle pourrait &tre
facilement mise en sé&rie avec d'autres matériels d'obtention
de fils, par exemple 3 la suite d'une étireuse de fils chimi-
ques.,

Dans la suite de 1la description, la machine Selon 1'in~-
vention sera décrite en utilisant comme systéme d'alimentation
en fils une cantre dlsposee au méme niveau que le bati supportant
les moyens de traitement du fil, mais il est évident, comme dit
précédemment que cel3d n est pas limitatif.

Dans cette forme de r&alisation, le délivreur positif
du fil délivrant la matidre est situd 4 proximité de cette cantre.

Dans la suite de la description et afin d’'éviter toutes
confusions, le délivreur espacé des moyens de traitement sera
désigné par 1l'expression "d&livreur d'alimentation" et celui
disposé& en amont des moyens permettant de communiquer la torsion
alternée par l'expres51on "délivreur d'autotordage”

Grédce 3 une telle disposition, il est possible d'effec-
tuer entre le délivreur d'alimentation et le délivreur d'auto-
tordage, des traitements complémentaires par exemple un étirage
a froid du fil traité. Par ailleurs, il peut &galement &tre envi-
sagé de disposer entre ces deux &léments un organe de traitement
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thermique, tel qu'un four ou un doigt d'étirage si le fil traité
est un f£il non ou partiellement &tiré,

De méme, il peut &tre envisagé de disposer un ensemble
de texturation par fausse torsion (four et broche) dans cette
zone ou tout autre traitement similaire.

Une telle machine convient particuli&rement bien pour
la réalisation de fils autotordus dont au moins 1l'un des compo-
sants présente une dme, du type de ceux décrits dans 1'USP
4 033 102, Dans cette forme de réalisation, le délivreur d'auto-
tordage est constitué par la derni&re paire de cylindres d'un
systéme d'étirage d'une méche, ce train d'étirage étant disposé
de préférence verticalement au déssus des organes de traitement,
mais pouvant également avoir &ventuellement une autre orientation.
Dans ce cas, l'alimentation en mé&ches est réalisée i partir de
bobines maintenues dans la partie supérieure du bati..Cependant,
on pourrait envisagér d'aliméntér l'installation directement &
partir d'un c3ble que 1'on craquérait avant passage dans le train d'étirage.

Les avantages et les possibilités qu'offre une telle machi-
ne seront cependant mieux compris gr8ce aux exemples de réalisa-
tion donnés ci-aprés a titré indicatif, mais non limitatif et
qui sont illustrés par les schémas annexés,

Les figures 1 et 2 illustrent respectivement, vue en bout
et vue de face, une position dé travail d'une machine selon 1'in-
vention.

Les figures 3 et 4 illustrent également vue en bout et vue
de face, une position de travail d'une machine selon 1l'invention
permettant de réaliser des fils autotordus & &me,

La figure 5 illustre une variante permettant d'effectuer
un traitement thermique complémentaire de la mati&re avant 1'opé-
ration d'autotordage. ’

La figure 6 illustre une variante permettaht de réaliser
un traitement de texturation de la matiére.

La figure 7 illustre un autre mode de.réalisation combinant
un tel traitement de texturation avec 1'opération d'autotordage

8i 1l'on se reporte aux figures 1 et 2, la machine selon
1'invention comporte une pluralité de positions de travail iden-
tiques disposées cOte & c8te sur un biti support.

Conformément & l'invention les dé&livreurs d'alimentation
1l en fil 2 sont séparés des moyens de traitement proprement dit

du fil de mani&re & former une zone de passage 3 pour 1l'opérateur.
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- Dans ce mode de réalisation, le fil 2 provient de bobines’

4 stockées sur une cantre conventionnelle 5 disposée au méme niveau

et espac& des moyens de traitement., Eventuellement, la cantre
5 pourrait &tre située sur une plateforme de mani&re 3 libérer
1l'espace au sol.

Les moyens de traitement du fil sont regroupés sur un bati

- commun 6, représent& en pointillés sur la figure 1. Ces moyens

de traitement sont constitués de haut en bas'par un dé&livreur
d'autotordage 7 permettant de délivrer deux fils 2 en paral-
léle.

Par ailleurs, des moyens conventionnels 8 sont disposés
en dessous de ce délivreur 7 et communiquent une torsion alter-
née aux deux fils 2 traités. Bien enténdu, on pourrait se conten-
tér de communiquer une telle torsion alternée 3 un seul fil.

Enfin, un second délivreur 9 pérmet 1'appel du fil auto-
retordu produit qui est alors rénvidé de maniére conventionnelle
en 10.

Comme dé&livreur d'autotdrdage 7, on utilisera par exem-
ple un délivreur formé par un arbre continu 11 s'&tendant sur
toute la largeur de la machine et sur lequel prennent appui des
galets 12, 13 permettant de délivrer les fils 3 individuellement.

Par ailleurs, les moyens 8 pérmettaht de communiguer une
orsion alternée au fil sont constitués, dans le cas présent,
par un ensemble comportant un organe de fausse torsion 14, formé
par exemple de courroies croisées traitant simultanément les
deux fils 2. La torsion alternée est obtenue en faisant varier
la longueur de remonté&e de torsion éntre la broche 14 et le dé-
livreur d'autotordage 7 par exémple au moyen d'un délivreur
intermittent conventionnel 15. Les deux fils &lé&mentaires2 ayant
regus une torsion alternée sont assemblés par simple autotor-
dage en aval de la broche 14, leur jonction &tant obtenue au
moyen d'un guide 16. ' o

Le délivreur 9 d'appel du fil formé peﬁt €galement &tre
constitué par un arbre continu 17, sur lequel prennent appui des
ﬁanchons individuels 18 conventionnels. '

Le renvidage 10 est réalisé de manidére conventionnelle ,
par exemple par entralnement tangentiel. Il est évident que 1l'on
pourrait €galement ré&aliser un renvidage au moyen d'une broche
d anneau et curseur, si par exemple on dé&sire tordre le fil for-

mé,
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Une telle installation permet de traiter facilement tout
type de fil, gu'il soit 3 base de filaments continus ou de filés
de fibres.

Eventuellement, un étirage 3 froid peut &tre effectué en
réglant les vitesses respectives du délivreur d'alimentation
1 et du délivreur d'autotordage 7.

I1 faut également noter qu'une telle machine permet de
regrouper dos d dos deux positions de travail sur un méme bati.

Si dans 1l'exemple de réalisation illustré par les figures*
1 et 2, les deux fils 2 qui doivent &tre autotordus sont ame-
nés en parall&le mais subissént cépendant un léger changement
de direction & la sortie du délivreur a'autotordage 11, par
exemple au moyen de guldes 30, 31 permettant de diminuer leur
ecartement, on pourrait blen entendu envisager de maintenir cons-
tant 1l'é@cartement entre ces fils tout au long du traitement ainsi
que cela est représenté en traits mixtes sur la figure 2+ Dans
ce cas, les guides 30, 31 pourraient éventuellement &tre suppri-
més. De plus, ainsi que celd est repré&senté également en traits

mixtes & la figure 1, le délivreur 1 pourrait &tre disposé di-

rectement au dessus et dans le méme plan vertical que le délivreur

d'autotordage 7 et que les moyens 8 permettant de communiquer la

torsion alternée aux fils. ,

Les - figures 3, 4, 5, 6 et 7 illustrent les adaptations
qui peuvent &tre réalisées de manidre simple sur un tel type de
machine.

Ainsi, les figures 3 et 4 montrent l'adaptation de cette
machine pour la réalisation de fils autotordus & dme. Dans
ce mode de ré&alisation, on dispose dans la partie supérieure du
bdti 6 une alimentation 19 en méches de fibres 20. Par ailleurs,
le délivreur d'autotordage 7 est constitué par la derniére pai-
re de cylindres d'un systéme d'étirage conventionnel tel que par
exemple un syst@me 3 double manchons 21. .

Dans ce mode de ré&alisation, les fils d'ame sont constitués
par les fils 2 provenant de la cantre 5 ces fils étant incorpo-
rés & la mé&che 20 immédiatement en amont du délivreur d'étirage
7, un condenseur 22 pouvant &tre prévu dans cette zone pour
faciliter 1'introduction de 1'Sme dans la méche.

Comme dans 1l'’exemple de réalisation_illustré par les figu-
res 1 et 2, des guides 30, 31 peuvent &tre prévus a la sortie
du délivreur d'autotordage_? pour diminuer l1'écartement entre
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les fils dans la zone ofi ils subissent 1'opé&ration permettant de

leur communiquer une torsion alternée. Comme précédemment, il pour-

rait &tre envisagé de maintenir la distance entre les fils constante

sur toute la longueur du traitement,

La figure 5 illustre une variante dans laquelle un orgahe
de traitement thermique 23, tel qu'un four, est disposé& dans
la partie supérieure de 1a machine, Cé four 23 gui peut &tre un
four ouvert ou un four fermé, est de préférénce disposé horizon-
talement ou légérement en biais dans la partie supérieure de 1a
machine. Eventuellement un délivreur complémentaire 24,représenté
en pointillés sur cette figure 5,est prévu 3 la sortie du four
23 et permet d'effectuer un étirage 3 chaud, en coopération avec
le d&livreur d'alimentation 1.

Ce type de matériel peut égalément étre 8quipé d'un systéme -
d'alimentation en m&ches 20; Auquelrcas, 1'inclinaison du four 23
est telle que le fil 2 soit amené en biais en amont de la derniére
paire de rouleaux du train d'étirage formant le délivreur d'auto-
tordage 7.

La figure 6 illustre une variante dans laquelle on effectue
une opération.de texturation par faussé torsion entre le délivreur
d'alimentation 1 et le délivréur d’autotérdage 7. Bien entendu
cette opération de texturation péut étre combinée & un &tirage
simultané du fil 2. Une plaque de refroidissement 25 peut étre
prévue entre la broche 26 et le four 23,

Dans tous les exemples qui précé&dent les organes de traite-
ment sont mont&s de manidre symétrique sur un b3iti commun.

La figure 7 illustre une varianté d'une machine dans laguel-
le le délivreur d'alimentation 1, qui conformément 3 1'invention
est séparé des organes de traitement, est disposé 3 un niveau in-
férieur de manidre 3 pouvoir adapter entre ée délivreur et les
organes de traitement, une installation de texturation, .par exem-
ple par fausse torsion scomportant €galement un four 23, un parcours
de refroidissement 25 et une broche 26. Dans ce mode de réalisa-
tion, la zone de passage 3 pour l'opérateur est situde entre la zone
de texturation et la zone de traitement permettant d'obtenir le
fil autotordu.

Eventuellement, comme pré&cédemment, un systéme d'amenée
d'une m&che 20 de fibres peut &tre prévu dans la partie supérieure
de la machine.

Les exemples qui pré&c&dent montrent bien les avantages ap-

.
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porté&s par l'invention et la grande souplesse d'un tel matériel.
Bien entendu, 1l'invention n'est pas limit& 3 ces modes de réali-
sation, mais elle en couvre toutes les variantes réalisédes dans
le méme esprit.

Par ailleurs, il est &vident, bien que celd n'ait pas &té
décrit, que la machine comporte des mqyéns détecteurs de casse
et d'arrét pour chaque position, et peut &tre Equipée de tout
moyen conventionnel permettant de traiter correctement le fil,
par exemple des régulateurs de tension, des systé@mes d'aspiration
permettant d'effectuer correctement les lancements et/ou d'éli-

miner les duvets qui pourraient s'&chapper lors du traitement.
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REVENDICATIONS

1/ Machine pour la réalisation de fils autotordus du type
comportant une pluralité& de positions de travail identiques, dis-

posées cOte & cSte sur un bati support, caractérisée par le fait

gue chaque position comporte -:

- d'une part des moyens d'alimentation en fil 3 traiter
(délivreur d'alimentation) '

- d’autre part, séparés des moyéhs précités de maniére a
former une zone de passagé pour 1l'opérateur, des moyens de trai-
tement des fils disposés verticalement sur un bati support commun
et constitugs de haut en bas par :

. un délivreur positif de fils (délivreur d'autore-
tordage) délivrant deux fils en paralléle,

. des moyens permettant de communiquer une toxrsion
alternée 3 au moins 1'un des deux fils, ainsi que
1'autotordage_des deux fils 1'un sur 1l'autre,

. des moyens de rénvidagé. .

2/ Machine selon la revendication 1, caractérisée pér le
fait qu'un dispositif d'appel du fil autotordu est disposé entre
les moyens de renvidage et la zone d'’autotordage des deux fils
1'un sur l'autre,

3/ Machine selon 1l'une des revendications 1 et 2, caracté-
risée par le fait que l‘alimentation en fils est ré8alisée a par-
tir de bobines disposé&es sur un cantre s&paré des moyens de trai-
tements. _

4/ Machine selon l'une des revendications 1 i 3, caracté-
risée par le fait que le dé&livreur d'alimentation est disposé
i proximité du cantre.

5/ Machine selon l'une des revendications 1 574, caractéri-
sée par le fait que 1l'on effectue un traitement complémentaire
entre le délivreur d'alimentation et le dé&livreur d'autotorda- -
ge. ) .
6/ Machine selon la revendication 5, caractérisée par
le fait que le traitement complémentaire est un traitement d'eti-
rage &8 froid. '

7/ Machine selon la revendication 5, caractérisée par le
fait que le traitement complémentaire est un traitement thermi-
que.

8/ Machine selon la revendication 5, caracté@risée par le

fait que le traitement complémentaire est un traitement de textu-
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ration par fausse torsion.

9/ Machine selon 1'une des revendications 1 & 8, carac-
térisée par le fait que le délivreur d'autotordage est constitué
par la dernidre paire de cylindres d'un systéme d’étirage d'une
méche, ce train d'étiragerétant disposé verticalement au dessus
des organes de traitement{ .

10/ Machine selon la revendication 9, caractérisée par
le fait que 1l'alimentation en m&ches est réalisée & partir de
bobines maintenues dans la partie supérieure du Biti.

11/ Fils obtenus par la mise en oeuvre d’'une machine selon
l'une des revendications 1 & 10.

DEPOSANT : ASA S.A. - Société Anonyme

MANDATAIRE : Cabinet Michel LAURENT
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