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(S)  Fils  multilobes  et  leur  procédé  d'obtention. 

(57)  La  présente  invention  concerne  des  filaments  multilobés  éventuellement  préorientés,  multilobés,  de 
titre  au  brin  04Xâ  4  dtex,  à  base  de  polyamide,  présentant  des  lobes  marqués  ;  elle  concerne  également 
un  procédé  de  filage  de  tels  fils,  à  température  comprise  entre  270  et  290°C,  puis  refroidissement  des 
filaments  à  l'aide  d'un  moyen  de  refroidissement  dont  le  début  est  placé  à  une  distance  de  la  filière  de 
70  à  40  mm  et  renvidage  des  filaments.  La  vitesse  de  renvidage  est  04Xâ  3500  m/mn,  de  préférence 
04Xâ  4000  m/mn. 

La  présente  invention  concerne  également  des  fils  multifilamentaires  texturés,  de  titre  au  brin  04Xâ  3 
dtex  présentant  des  lobes  marqués.  Elle  concerne  enfin  des  articles  textiles  tricotés,  tissés  utilisant  les 
fils  texturés,  plus  particulièrement  les  articles  textiles  pour  les  applications  chaussant  féminin. 
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La  présente  invention  concerne  des  filaments  et  un  fil  multif  ilamentaire  apte  à  la  texturation.  Elle  concerne 
également  un  procédé  pour  l'obtention  de  tels  fils  et  les  fils  texturés  ainsi  obtenus  ainsi  que  les  articles  tissés 
et  tricotés  préparés  à  partir  des  fils  texturés. 

Pour  certaines  applications  textiles  telles  que  le  tissage  ou  le  tricotage,  de  très  bonnes  caractéristiques 
5  de  douceur  sont  systématiquement  recherchées  pour  satisfaire  la  clientèle. 

Dans  le  cas  des  applications  bas  et  collants,  la  douceur  doit  avant  tout  être  associée  à  la  résistance  et  la 
régularité  des  articles  terminés. 

Dans  le  but  d'obtenir  de  bonnes  caractéristiques  de  douceur,  il  existe  une  solution  qui  consiste  à  utiliser 
des  microbrins,  c'est-à-dire  des  filaments  de  faible  titre  au  brin,  généralement  inférieur  à  1  dtex  ou  même  à 

10  0,8  dtex,  ou  même  moins.  Toutefois,  l'utilisation  de  tels  filaments  à  très  faible  titre  au  brin  présente  des  diffi- 
cultés  connues  d'obtention  et  de  manipulation,  en  particulier  lors  de  la  texturation,  au  tricotage  et  à  la  teinture. 
De  plus,  ces  fils,  préparés  avec  difficulté,  présentent  une  grande  fragilité  lors  de  l'utilisation  finale  pour  le 
consommateur  :  ils  sont  délicats,  s'éraillent  facilement  et  présentent  un  certain  boulochage.  Du  fait  de  leur  fai- 
ble  durée  de  vie,  les  articles  obtenus  à  partir  de  ces  fils  sont  onéreux.  Par  ailleurs,  les  microfilaments  néces- 

15  sitent  la  présence  d'un  plus  grand  nombre  de  brins  pour  obtenir  un  titre  global  donné.  Un  grand  nombre  de 
brins  contribue  certes  à  donner  de  la  douceur  à  l'article  final,  mais  au  détriment  de  la  transparence,  ce  qui  est 
préjudiciable  pour  certains  articles  tels  que  les  bas  et  collants  fins,  c'est-à-dire  les  articles  de  titre  global  gé- 
néralement  inférieur  à  17  dtex. 

Pour  obtenir  une  transparence  suffisante  sur  ces  articles,  il  faudrait  donc  diminuer  le  nombre  de  brins,  mais 
20  dans  le  cas  des  microbrins,  l'article  perdrait  en  douceur  tout  en  conservant  les  inconvénients  inhérents  aux 

microbrins. 
Pour  pallier  les  inconvénients  liés  aux  microbrins,  en  particulier  la  difficulté  qu'ils  présentent  lors  du  filage, 

il  a  également  été  essayé  selon  la  demande  japonaise  J  58  081609  de  préparer  des  filaments  multilobés,  de 
titre  au  brin  inférieur  à  1  ,5  dtex  par  filage  fondu,  en  particulier  de  polyester,  de  haute  viscosité. 

25  L'utilisation  de  haute  viscosité  lors  du  filage  favorise  certes  la  formation  des  lobes,  par  contre  la  préparation 
de  polymères  de  haute  viscosité  est  complexe  et  coûteuse,  car  elle  implique  une  étape  supplémentaire  dans 
l'étape  de  polycondensation,  la  post-condensation  solide. 

De  plus,  le  filage  de  polymère  de  haute  viscosité  à  l'état  fondu  présente  deux  inconvénients  majeurs,  d'une 
part  la  nécessité  d'utiliser  de  très  fortes  pertes  de  charges  dans  les  packs  de  filage,  par  rapport  aux  polymères 

30  utilisés  habituellement  dans  les  applications  textiles,  et  d'autre  part  les  fils  ainsi  obtenus  parfilage  aux  vitesses 
habituelles,  présentent  une  faible  orientation  conduisant  à  de  faibles  caractéristiques  mécaniques. 

Une  autre  manière  d'éviter  le  filage  des  microbrins  consiste  à  filer  des  polymères  fondus  à  travers  des 
fentes  séparées  et  placées  radialement,  suffisamment  proches  les  une  des  autres  pour  que,  à  la  sortie  de  la 
filière,  les  fils  se  soudent.  Ce  procédé,  préconisé  par  la  demande  japonaise  J  61  160410  conduit  à  des  fils 

35  dont  la  base  des  lobes  forme  une  constriction  par  rapport  à  la  largeur  des  lobes.  Mais  de  tels  fils  sont  fragilisés 
par  la  constriction  et  ne  supportent  pas  certains  traitements  ultérieurs  sans  être  dégradés.  Du  reste  la  soudure 
des  brins  en  forme  de  fente  sous  la  filière  reste  également  une  opération  délicate. 

Selon  la  présente  invention,  il  a  maintenant  été  trouvé  qu'il  était  possible  d'obtenir  des  articles  terminés 
possédant,  à  la  fois  le  niveau  de  transparence  voulu  et  la  douceur,  sans  nécessiter  l'utilisation  de  microbrins. 

40  II  a  également  été  trouvé  qu'il  était  possible  d'obtenir  des  fils  multilobés  sans  nécessiter  de  haute  viscosité 
ni  l'utilisation  de  fils  soudés  par  fusion  sous  la  filière,  capables  de  subir  des  traitements  textiles  ultérieurs  tels 
que  la  texturation. 

La  présente  invention  consiste  à  préparer  des  fils  de  titre  total  identique  ou  de  même  ordre  à  ceux  compo- 
sés  de  microbrins,  en  diminuant  le  nombre  de  brins  pour  obtenir  la  transparence  voulue,  mais  en  remplaçant 

45  les  microbrins  par  des  fils  de  titre  au  brin  plus  élevé  permettant,  par  leur  forme  de  conserver  un  niveau  de 
douceur  identique.  Ils  sont,  de  plus,  obtenus  avec  beaucoup  moins  de  difficultés  techniques,  et  présentent  une 
travaillabilité  améliorée. 

L'invention  concerne  plus  particulièrement  des  filaments  éventuellement  préorientés,  multilobés,  à  base 
de  polyamide,  de  viscosité  à  l'état  fondu  comprise  entre  800  et  2000  poises,  de  préférence  1  000  à  1  500  poises 

50  possédant  un  titre  au  brin  égal  ou  inférieur  à  4  dtex.  Chaque  filament  provient  d'un  seul  orifice  de  filière  et 
présente  des  lobes  marqués  et  une  section  parfaitement  uniforme  le  long  de  chaque  filament. 

Ils  possèdent  généralement  un  titre  au  brin  de  préférence  compris  entre  1,3  et  2,5  dtex. 
Ils  possèdent  de  préférence  une  forme  trilobée  avec  des  lobes  marqués,  dont  la  forme  est  définie  par  le 

rapport 
55  R 

—  ̂  â  1  ,8  de  préférence  â  2  ou  â  2,5. 
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R2  =  rayon  du  cercle  circonscrit  au  filament  tangent  aux  sommets  des  lobes  (vu  en  section  transversale). 
Ri  =  rayon  du  cercle  inscrit  dans  le  filament  vu  en  section  transversale,  tangent  à  la  base  des  lobes. 

Les  lobes  sont  également  définis  par  l'angle  déterminé  de  la  manière  suivante  :  on  trace,  sur  les  côtés 
5  opposés  de  2  lobes  consécutifs  ou  adjacents,  la  tangente  au  point  d'inflexion  ;  l'angle  9  est  l'angle  déterminé 

par  les  2  tangentes  au  point  d'inflexion  des  2  lobes  consécutifs.  Les  valeurs  données  sont  des  moyennes  sur 
10  mesures.  L'angle  9  ainsi  déterminé  est  représenté  sur  la  figure  2. 

Dans  le  cas  de  fils  trilobés  l'angle  9  est  inférieur  à  140°,  de  préférence  inférieur  à  130°. 
Les  fils  multif  ilamentaires  constitués  par  les  filaments  définis  ci-dessus  possèdent  un  titre  global  compris 

10  entre  10  et  130  dtex,  de  préférence  10  à  100  dtex. 
La  présente  invention  concerne  également  un  procédé  de  filage  des  filaments  multilobés  tels  que  décrits 

ci-dessus,  par  extrusion  de  polyamide  fondu,  de  viscosité  à  l'état  fondu  comprise  entre  800  et  2000  poises, 
de  préférence  1000  et  1500  poises,  à  travers  des  orifices  de  filière  de  forme  multilobée  dont  la  température 
est  maintenue  entre  270  et  290°C,  de  préférence  270  à  280°C,  chaque  brin  provenant  d'un  orifice  unique,  re- 

15  froidissement  à  température  ambiante,  le  début  du  moyen  de  refroidissement  étant  placé  à  une  distance  maxi- 
male  de  la  filière  comprise  entre  70  mm  et  40  mm,  de  préférence  de  60  à  30  mm,  puis  ensimage  et  renvidage 
des  filaments.  Généralement  la  vitesse  de  renvidage  est  égale  ou  supérieure  à  3500  m/mn,  de  préférence  â  
4000  m/mn,  pouvant  aller  jusqu'à  5000  ou  6000  m/mn  ou  même  plus. 

De  préférence  on  utilise  une  filière  trilobée  et  les  filaments  peuvent  être  entrelacés  avant  renvidage. 
20  La  présente  invention  concerne  également  un  fil  à  base  de  polyamide,  texturé,  constitué  de  multif  ilaments 

de  forme  multilobée  de  titre  au  brin   ̂ 3  dtex.  Le  titre  global  du  fil  est  généralement  compris  entre  8  et  100 
dtex,  de  préférence  8  et  80,  et  le  titre  au  brin  des  filaments  est  de  préférence   ̂ à  2,5  dtex. 

R2 Généralement,  le  rapport  de  modification  —  est  â  1  ,8  de  préférence  â  2  et  de  préférence,  les  fils  ont  une 

25  forme  trilobée. 
La  présente  invention  concerne  également  les  articles  tissés  ou  tricotés  utilisant  les  fils  texturés  définis 

ci-dessus,  présentant  une  très  grande  douceur. 
Plus  particulièrement,  la  présente  invention  concerne  les  articles  tricotés  destinés  au  chaussant  féminin, 

c'est-à-dire  les  bas  et  collants  possédant  les  qualités  de  douceur  et  transparence  désirée. 
30  Tout  au  long  de  la  description,  on  entend  par  polyamide  les  polyamides  habituellement  filables  à  l'état  fondu 

tel  que  le  polyhéxaméthylène  adipamide  (PA66),  le  polycaprolactame  (PA6)  ou  leurs  copolymères  tels  que 
les  copolymères  du  polyhéxaméthylène  adipamide  contenant  au  moins  85  %  d'unités  d'hexaméthylène  adi- 
pamide  et  jusqu'à  15  %  d'autres  unités,  obtenus  en  remplaçant  par  exemple  l'acide  adipique  de  départ  par  un 
autre  diacide  tel  que  l'acide  téréphtalique,  sébacique  etc  ...  ou  en  remplaçant  les  2  monomères  par  du  capro- 

35  lactame. 
Les  polyamides  de  départ  peuvent  également  contenir  des  additifs  tels  que  des  agents  matif  iants,  des 

agents  stabilisants  vis-à-vis  de  la  lumière,  de  la  chaleur,  de  l'oxydation,  des  additifs  destinés  à  réduire  l'accu- 
mulation  des  charges  statiques  ou  modifier  l'aptitude  à  la  teinture. 

Dans  la  description,  sous  l'expression  "viscosité  à  l'état  fondu"  (VF),  on  entend  la  viscosité  de  cisaillement 
40  au  plateau  newtonien  à  faible  gradient  de  cisaillement  mesuré  au  moyen  d'un  appareil  Davenport  -  Polythène 

Grader  -  de  la  façon  suivante. 
La  viscosité  d'un  polymère  à  l'état  fondu  à  une  température  donnée  T  et  à  travers  un  orifice  calibré  défini 

est  exprimée  par  la  formule  de  Poiseuille  : 

45  8  Q  L 
P  =  pression  appliquée  au-dessus  du  polymère,  en  dynes/cm2 
R  =  rayon  de  l'orifice  d'extrusion  ,  en  cm 
L  =  longueur  de  l'orifice  d'extrusion,  en  cm 
Q  =  débit  du  polymère  à  travers  cet  orifice,  en  cm3/s 

so  La  VF  du  polyamide  est  déterminée  à  290°C  sous  une  charge  de  0,600  kg,  l'orifice  d'extrusion  ayant  théo- 
riquement  un  diamètre  de  2,095  mm  et  une  longueur  L  =  8  +  0,033  mm. 

La  charge  de  0,600  kg  est  constituée  par  : 
-  le  poids  de  l'ensemble  équipage  mobile  :  225  g 
-  le  poids  du  piston  :  100  g 

55  -  un  poids  additionnel  de  275  g. 
Les  filaments  multilobés  à  base  de  polyamide  selon  la  présente  invention  possèdent  la  particularité  de  pos- 

séder  sur  polymère  une  viscosité  à  l'état  fondu  mesurée  à  290°C  comprise  entre  800  et  2000  poises,  de  pré- 
férence  entre  800  et  1  500  poises.  cette  valeur  de  viscosité  ne  nécessite  pas  d'opération  particulière  telle  que 

3 
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post-condensation  et  un  tel  polyamide  est  obtenu  selon  les  méthodes  habituelles  de  polycondensation. 
Les  filaments  selon  la  présente  invention,  éventuellement  préorientés  possèdent  un  titre  au  brin  inférieur 

à  4  dtex,  de  préférence  comprise  entre  1  ,3  et  2,5  dtex  et  de  préférence  une  forme  trilobée  ce  qui  leur  confère 
5  la  douceur  et  la  transparence  désirée  particulièrement  demandées  pour  la  réalisation  de  bas  et  collants.  Pour 

la  transparence  souhaitée,  dans  le  cas  des  applications  précitées,  le  titre  global  des  fils  est  généralement 
compris  entre  10  et  130  dtex  et  de  préférence  10  et  50  dtex  lorsque  le  titre  du  brin  désiré  se  situe  dans  la  zone 
inférieure  comprise  entre  1  ,3  et  2,5  dtex. 

Il  a  également  été  constaté  que  les  caractéristiques  de  toucher,  pour  un  titre  au  brin  donné,  dépendaient 
10  fortement  de  la  manière  dont  les  lobes  sont  marqués. 

R2 Le  marquage  des  lobes  est  représenté  par  le  rapport  —,  représentant,  en  coupe  transversale,  le  rayon Ri 
du  cercle  circonscrit  à  chaque  filament,  ce  cercle  étant  de  diamètre  constant  le  long  de  chaque  filament,  et  R1 
étant  le  cercle  inscrit  dans  chaque  filament,  lui-même  possédant  un  diamètre  constant  le  long  de  chaque  brin 

15  (vu  en  coupe  transversale),  les  2  cercles  étant  généralement  concentriques. 
La  f  ig.  1  représente  un  schéma  de  filament  de  section  trilobée  sur  lequel  sont  indiqués  les  cercles  circons- 

crit  et  inscrit,  de  rayons  respectifs  R2  et  R^ 
R2 Les  filaments  selon  la  présente  invention  possèdent  un  rapport  de  modification  —  â  1,8,  de  préférence Ri 

20  supérieur  à  2  ou  2,5. 
Il  a  été  constaté  que  plus  ce  rapport  est  important,  meilleur  est  le  toucher  des  articles.  Toutefois,  au  delà 

d'une  valeur  de  4,  les  caractéristiques  dynamométriques  diminuent  et  l'on  constate  des  pertes  de  ténacité,  al- 
longement,  qui  fragilisent  les  filaments.  On  n'a  donc  pas  intérêt  à  dépasser  cette  valeur. 

De  même,  le  toucher  est  lié  à  l'angle  déterminé  par  les  2  tangentes  au  point  d'inflexion  correspondant  aux 
25  côtés  opposés  de  2  lobes  consécutifs  ou  adjacents  ;  plus  l'angle  est  faible,  meilleur  sera  le  toucher,  et  inver- 

sement  si  le  fil  trilobé  se  rapproche  d'un  triangle  équilatéral  ses  caractéristiques  de  toucher  et  d'opacité  de- 
viennent  inintéressante.  Naturellement  l'angle  9  dépend  du  nombre  de  lobes. 

Selon  la  présente  invention,  dans  le  cas  de  filaments  trilobés  l'angle  9  ainsi  déterminé  est  généralement 
 ̂ 140°,  de  préférence   ̂ 130°  mesuré  sur  une  photographie  de  coupe  en  section  transversale,  comme  cela 

30  est  représenté  sur  la  figure  2. 
Les  filaments  multilobés  selon  la  présente  invention  possèdent  également  de  bonnes  caractéristiques  mé- 

caniques  leur  permettant  de  subir  les  traitements  textiles  ultérieurs  habituels,  en  particulier  la  texturation. 
La  présente  invention  concerne  également  un  procédé  de  filage  de  filaments  multilobés,  à  base  de  po- 

lyamide,  par  extrusion  du  polymère  fondu,  de  viscosité  à  l'état  fondu  800  à  2000  poises  mesurée  à  290°C,  de 
35  préférence  800  à  1500  poises,  à  travers  une  filière  multilobée,  de  préférence  trilobée,  dont  la  température  est 

maintenue  entre  270  et  290°C,  de  préférence  270  à  280°C,  chaque  filament  provenant  d'un  orifice  unique,  et 
refroidissement  des  fils  partout  moyen  de  refroidissement  placé  à  une  distance  maximale  de  la  filière  comprise 
entre  70  mm  et  40  mm  à  température  ambiante,  les  filaments  étant  ensuite  ensimés,  éventuellement  entrelacés 
et  renvidés.  La  vitesse  de  renvidage  est  généralement  supérieure  à  3500  m/mm,  de  préférence  supérieure  à 

40  4000  m/mn,  pouvant  aller  jusqu'à  5000  ou  6000  m/mn  ou  même  plus. 
La  distance  entre  la  filière  et  le  début  du  refroid  issment  est  un  facteur  important  pour  un  bon  marquage 

des  lobes,  et  celle-ci  devra  être  d'autant  plus  faible  que  le  titre  au  brin  des  filaments  est  faible. 
Par  exemple  pour  des  titres  au  brin  compris  entre  1,3  et  1,5  dtex,  la  distance  devra  être  inférieure  à  40 

mm  alors  que  pour  des  titres  de  3  à  4  dtex  une  distance  de  60  mm  environ  est  suffisante.  Cette  distance  dépend 
45  également  de  la  viscosité  du  polymère  ;  la  distance  sera  également  d'autant  plus  faible  que  la  viscosité  se  rap- 

proche  de  la  zone  inférieure  des  valeurs  de  viscosité  à  l'état  fondu.  De  même,  la  température  de  filage  sera 
abaissée  dans  la  zone  minimale  lorsque  la  viscosité  à  l'état  fondu  se  situe  dans  une  zone  basse. 

L'entrelacement  constitue  une  étape  facultative  :  il  devient  nécessaire  lorsque  le  nombre  de  brins  est  grand, 
pour  une  meilleure  dévidabilité  des  bobines.  En  général  lorsque  le  nombre  de  brins  atteint  1  0,  un  entrelacement 

50  doit  être  réalisé.  Celui-ci  dépend  aussi  de  l'application  prévue  et  des  conditions  de  dévidabilité. 
Les  filaments  ainsi  obtenus,  sont  utilisables  comme  fils  plats  selon  toutes  les  techniques  textiles  aval 

connues.  Lorsqu'ils  sont  préorientés  ils  sont  destinés  plus  particulièrement  à  la  texturation  selon  tout  procédé 
connu,  par  exemple  selon  les  procédés  par  brochette  ou  friction,  selon  un  procédé  d'étirage-texturation  sé- 
quentiel  ou  simultané. 

55  La  présente  invention  concerne  également  les  fils  texturés  obtenus  à  partir  des  filaments  multilobés  décrits 
ci-dessus,  possédant  après  texturation  un  titre  au  brin   ̂ 3  dtex,  de  préférence   ̂ 2,5  dtex  ;  le  titre  global  des 
fils  peut  être  compris  entre  8  et  100  dtex,  de  préférence  8  à  80  dtex. 
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R2 Les  fils  multilobés  texturés  sont  de  préférence  trilobés  et  leur  rapport  de  modification  —  dont  la  définition 

est  donnée  ci-avant  est  généralement  â  1  ,8,  de  préférence  â  2.  Il  est  surprenant  de  constater  que  les  fils  tex- 
5  turés  multilobés  sont  peu  déformés  lors  de  la  texturation  et  ne  présentent  ni  casses  ni  fragilité  particulière, 

même  dans  le  cas  des  fils  de  faible  titre  au  brin  comme  cela  est  le  cas  des  fils  multilobés  obtenus  par  filage 
à  travers  des  fentes  radiales  et  soudure  sous  la  filière. 

Les  fils  texturés  ainsi  obtenus  sont  largement  utilisables  dans  les  domaines  de  la  maille  et  du  tissage.  Ils 
conviennent  tout  particulièrement  pour  les  applications  bas  et  collants  qui  bénéficient  à  la  fois  de  la  douceur 

10  et  le  niveau  de  transparence  requis  pour  ce  type  d'articles,  en  particulier  du  titre  au  brin  et  du  nombre  de  brin. 
En  particulier,  à  titre  au  brin  identique,  les  fils  texturés  multilobés  selon  l'invention  donnent  au  niveau  des 

surfaces  tricotées,  un  toucher  plus  doux  que  des  fils  ronds.  Ils  permettent  d'accéder  également  à  des  articles 
tricotés  aussi  doux  que  des  fils  ronds  de  titre  inférieur. 

Les  fils  multilobés  texturés  selon  l'invention  sont  généralement  tricotés  sur  métier  circulaire  4  chutes,  par 
15  exemple  en  association  avec  un  fil  élasthanne  du  commerce  pour  les  utilisations  préférentielles  de  chaussant 

féminin. 

EXEMPLE  1 

20  On  file  à  travers  une  filière  maintenue  à  278°C  environ  comportant  34  orifices  de  forme  trilobée  un  poly- 
héxaméthylène  adipamide  chargé  à  0,3  %  d'oxyde  de  titane,  de  viscosité  à  l'état  fondu  1200  poises  (mesurée 
comme  indiqué  dans  la  description)  avec  un  débit  de  22,7  g/min.  Les  fils  sont  refroidis  au  moyen  d'une  souf- 
flerie  transversale  dont  le  début  est  placé  à  43  mm  de  la  filière,  propulsant  de  l'air  maintenu  à  température 
ambiante.  Les  filaments  sont  convergés,  ensimés  et  entrelacés  de  manière  habituelle  puis  renvidés  à  une  vi- 

25  tesse  de  4200  m/mm. 
Les  fils  préorientés  ainsi  obtenus  présentent  une  forme  trilobée  marquée  caractérisée  par  le  rapport  de 

R2 modification  —  =  2,5  et  un  angle  e  obtenu  en  traçant  pour  2  lobes  consécutifs,  la  tangente  au  point  d'inflexion  : 

116°  en  moyenne. 
30  Les  filaments  en  coupe  transversale  sont  représentés  sur  la  f  ig.  3.  Ils  présentent  une  forme  régulière  sur 

toute  leur  longueur. 
Les  caractéristiques  des  fils  préorientés  sont  les  suivantes  : 

Titre  global,  dtex  :  54 

Titre  au  brin,  dtex  :  1,59 

Tenacite  rupture,  cN/tex  :  29 

Allongement  rupture  %  :  70 

Module  secant  a  25  %  d'allongement,  cN/tex  :  52 

U%:  1,5 

Le  toucher  des  fils  préorientés  ainsi  obtenus  est  particulièrement  doux.  Ils  sont  soumis  à  un  procédé  d'éti- 
rage/texturation  simultanée  de  manière  classique  au  moyen  d'une  machine  commerciale  conventionnelle  dans 
les  conditions  suivantes  : 
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Vitesse  (mm/min)  :  750 

Longueur  four  (m)  :  2,0 

Temperature  (°C)  :  210 

Taux  d'etirage  :  1  ,225 

D/Y:  1,67 

Disques  de  type  :  PL) 

Empilage  :  1-4-1 

Entrelacement  par  buse  avant  renvidage  oui 

Les  fils  texturés  obtenus  présentent  un  rapport  de  modification  de  2,3  en  moyenne  sur  25  mesures,  c'est- 
à-dire  que  surfils  texturés,  les  lobes  restent  très  marqués  comme  le  montre  la  f  ig.  4  et  les  fils  après  texturation 
sont  peu  déformés  par  rapport  aux  fils  préorientés  alimentaires. 

Les  caractéristiques  des  fils  texturés  sont  indiquées  dans  le  tableau  ci-dessous  : 

Facteur  de  cohesion 

FC  (noeuds/m)  :  75 

Titre  global  (dtex)  :  48 

Titre  au  brin  (dtex)  1,41 

Allongement  rupture  (%)  :  24 

Tenacite  rupture  (cN/tex)  :  28 

Contrainte  rupture  (cN/tex)  :  34 

Module  8  %  (cN/tex)  :  1  55 

E  %  :  25 

K%:  10 

B  %  :  39 

ténacité  en  cN/tex 

Dans  les  exemples  l'allongement  et  la  ténacité  sont  mesurés  sur  un  appareil  de  commerce  de  marque  INS- 
TRON  1122,  sur  une  moyenne  de  20  mesures,  relié  à  un  calculateur  indiquant  : 

-  le  titre  initial  (dtex) 
-  la  force  de  rupture  (cN)  (=  force  maximale  que  peut  supporter  l'éprouvette) 

-  ténacité  en  cN/tex  =  Force  de  rupture  (cN) 
Titre  initial  (tex) 

-  le  module  sécant  à  8  %,  15  %  ou  25  % 

_  Force  spécif  ique(cN/tex) 
Al/lo 

obtenu  à  partir  de  la  courbe  force/allongement  pour  un  allongement  de  8  %,  1  5  ou  25  %. 
Al  =  accroissement  de  la  longueur  initiale 
lo  =  longueur  initiale 

.11  L  -I  _  ....  —1..  O/  Lr  -  L0  „„„ allongement  de  rupture  % L0 x  100 

Lr  =  longueur  de  rupture  correspondant  à  la  force  de  rupture 
L0  =  longueur  initiale 
Les  mesures  de  contraction  de  frisure  E  %  et  de  contraction  de  frisure  intermédiaire  K  %  sont  réalisées 

au  moyen  d'un  appareil  du  commerce  connu  sous  la  marque  Texturmat  selon  la  méthode  décrite  dans  la  norme 
AFNOR  G  07.305  (A).  Un  flotillon  de  fil  2500  dtex  ayant  subi  au  préalable  un  traitement  thermique  de  10  min 
dans  une  étuve  à  130°C  (dans  la  norme  120°C),  afin  de  développer  la  frisure,  est  soumis  successivement  à 
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des  tractions  sous  différentes  charges. 
On  mesure  successivement  les  longueurs  correspondantes  : 
-  Li  =  correspond  à  la  longueur  de  l'éprouvette  sous  une  charge  de  500  g  (200  mg/dtex)  pendant  10  se- 

5  condes. 
-  L2  =  correspond  à  la  longueur  de  l'éprouvette  sous  une  charge  de  2,5  g  (1  mg/dtex)  pendant  1  0  secondes. 
-  L3  =  correspond  à  la  longueur  de  l'éprouvette  sous  une  charge  de  25  g  (1  0  mg/dtex)  pendant  1  0  secon- 

des.  Pendant  10  secondes  on  applique  une  charge  de  1  g/dtex,  puis  pendant  20  min  une  charge  de  1 
mg/dtex 

10  -  L4  =  longueur  résultant  de  l'éprouvette. 
Li  -  U 

.  Contraction  de  frisure  E  %  =  —L-,  —  -x  100 

15 

20 

25 

30 

35 

40 

45 

50 

55 

Ll 
Contraction  de  frisure  intermédiaire 

K%  =  Ll  
,  

1-3  x  100 
Li 

Li  ~ 
Li- 

B%  =  ^  Mx100 

U  %  sur  fil  continu 

Mesure  des  variations  de  titre  d'un  fil  continu  sur  appareil  USTER  (Zellweger). 
Le  fil  maintenu  sous  une  certaine  tension,  défile  à  vitesse  constante  entre  les  plaques  d'un  condensateur, 

la  variation  du  diélecrique  due  à  la  variation  de  masse  du  fil  provoque  une  variation  de  capacité  du  condensa- 
teur  qui  est  traduite  en  irrégularité  de  titre.  On  obtient  la  valeur  du  U  %  :  variation  moyenne  de  masse  exprimée 
en  %  de  masse  moyenne. 

100  T 

U  %  =  Xi  -  x  d t  

x  T  q 

dans  laquelle  : 
X|  =  masse  instantanée 
x  =  masse  moyenne  sur  T 
T  =  temps  de  mesure 

Facteur  de  cohésion  ou  FC  (noeuds/m) 

Nombre  de  points  de  cohésion  contenus  dans  un  mètre  de  fil. 
La  mesure  se  fait  mécaniquement  sur  appareil  automatique  NPT  type  R2040  de  Rothschild.  Celui-ci  dé- 

tecte  la  distance  entre  points  d'entrelacement  à  l'aide  d'une  aiguille  qui  pénètre  entre  les  filaments  du  fil  en 
mouvement,  et  qui  s'escamote  dès  qu'elle  rencontre  un  point  de  résistance,  c'est-à-dire  une  tension  supérieure 
à  la  tension  du  seuil  imposée. 

tension  de  seuil  =  0,2  g/dtex  +  Titre  (dtex) 
nombre  de  brins 

La  distance  entre  points  d'entrelacement  moyenne  déterminée  (moyenne  de  100  mesures)  à  laquelle  on 
rajoute  l'avance  du  fil  au  noeud  d'entrelacement  (-  6  mm),  permet  de  calculer  le  facteur  de  cohésion  moyen 
du  fil. 

FC  = D  +  a 
D  =  distance  moyenne  entre  noeuds  en  mm 
a  =  avance  automatique  au  noeud  en  mm 

EXEMPLE  2 

On  file  un  même  polyamide  dans  les  conditions  indiquées  dans  l'exemple  1,  avec  un  débit  filière  18,06 
g/min  par  fil. 
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Les  fils  préorientés  ainsi  obtenus  ont  une  forme  trilobée  très  marquée  dont  le  rapport  de  modification  est 
de  2,5  en  moyenne  et  l'angle  formé  par  les  tangentes  au  point  d'inflexion  de  2  lobes  consécutifs  et  de  110°  en 
moyenne. 

5  Les  filaments  préorientés  obtenus  présentent,  une  section  régulière  sur  toute  leur  longueur,  vue  en  coupe 
transversale. 

Ils  possèdent  les  caractéristiques  suivantes  : 

Titre  global,  dtex  :  43 
10 Titre  au  brin,  dtex  :  1,26 

Tenacite  rupture,  cN/tex  :  30 

Allongement  rupture  %  :  64 
15 Module  secant  a  25  %  d'allongement,  cN/tex  :  57 

U%:  1,5 

Ils  subissent  une  texturation  fausse  torsion  par  friction  dans  les  conditions  suivantes  : 
20  ,  ,  , 

Vitesse  (mm/min)  :  750 

Longueur  four  (m)  :  2,0 

2s  Temperature  (°C)  :  210 

Taux  d'etirage  :  1,21 

D/Y:  1,62 

so  Disques  de  type  :  PL) 

Empilage  :  1-4-1 

Entrelacement  par  buse  oui 

35  Les  fils  texturés  obtenus  présentent  un  rapport  de  modification  de  2,3  sur  une  moyenne  de  25  mesures, 
les  lobes  restant  très  marqués  sur  les  fils  texturés.  Les  caractéristiques  des  fils  texturés  sont  réunies  dans  le 
tableau  suivant  : 

Titre  global,  dtex  :  36 

Titre  au  brin,  dtex  :  1,05 

Allongement  rupture  %  :  26 

Tenacite  rupture,  cN/tex  :  28 

Contrainte  rupture,  cN/tex  :  36 

Module  8  %,  cN/tex  :  159 

Les  fils  ainsi  obtenus  présentent  de  bonnes  propriétés  mécaniques  et  des  caractéristiques  de  toucher  et 
d'aspect  convenant  tout  particulièrement  pour  la  fabrication  de  bas  et  collants. 

EXEMPLE  3 

On  file  un  polyamide  identique  à  celui  de  l'exemple  1  à  travers  une  filière  maintenue  à  280°C,  comportant 
6  orifices  de  forme  trilobée,  avec  un  débit  de  6,2  g/min.  Les  filaments  sont  refroidis  à  une  distance  de  la  filière 
55  mm  par  de  l'air  à  température  ambiante. 

Les  filaments  sont  convergés,  ensimés,  entrelacés  et  renvidés  de  manière  habituelle  à  une  vitesse  de  4200 
m/mn. 
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t\7 Les  fils  POY  obtenus  possèdent  une  forme  trilobée  marquée  avec  un  rapport  de  modification  moyen  — 

=  2  et  un  angle  formé  par  les  tangents  au  point  d'inflexion  de  2  lobes  consécutifs  et  de  130°  en  moyenne, 
s  Les  caractéristiques  mécaniques  des  fils  préorientés  sont  les  suivantes  : 

Titre  global,  dtex  :  15,5 

Titre  au  brin,  dtex  :  2,58 

Tenacite  rupture,  cN/tex  :  32,5 

Allongement  rupture  %  :  72 

Module  secant  a  25  %  d'allongement,  cN/tex  :  51  ,5 
15 

Les  fils  obtenus  sont  texturés  dans  les  conditions  suivantes  : 

Vitesse  (mm/min)  :  850 

Longueur  four  (m)  :  2,0 

Temperature  (°C)  :  210 

Taux  d'etirage  :  1  ,237 

D/Y  2,24 

Disques  de  type  :  PL) 

Empilage  :  1-4-1 

Entrelacement  par  buse  non 

Les  fils  texturés  possèdent  les  caractéristiques  suivantes  : 

Titre,  dtex  :  1  3 

35  Allongement  rupture  (%)  :  31 

Tenacite,  cN/tex  :  38 

Contrainte,  cN/tex  :  50 

40  Module  8  %,  cN/tex  :  135 

Photo  :  oui 

1-̂2 Ils  possèdent  un  rapport  de  modification  —  =  1,9  et  sont  très  peu  déformés  par  rapport  aux  fils  POY  ali- 
45  r<i 

mentaires.  Les  fils  POY  et  les  fils  texturés  issus  des  fils  POY  sont  représentés  en  coupe  transversale  sur  les 
fig.  6  et  5. 

Les  articles  tricotés  sur  métier  4  chutes  issus  de  ces  fils  trilobés  texturés  (13  dtex/6  filaments)  possèdent 
à  la  fois  la  douceur  et  la  transparence  désirée,  correspondant  à  un  article  tricoté  dans  les  mêmes  conditions 

50  à  partir  d'un  fil  rond  texturé  de  titre  13  dtex/10  filaments. 

Revendications 

55  1  -  Filament  multilobé  préorienté  à  base  de  polyamide  possédant  une  viscosité  à  l'état  fondu  comprise  entre 
800  et  2000  poises,  mesurée  à  290°C,  de  titre  au  brin   ̂ 4  dtex,  provenant  d'un  seul  orifice  de  filière,  présentant 

R2 un  rapport  de  modification  —  supérieur  ou  égal  à  1,8. 

2  -  Filament  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  possède  un  titre  au  brin  compris  entre  1  ,3 

9 
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et  2,5  dtex. 
3  -  Filament  selon  la  revendication  1,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  possède  une  forme  trilobée. 
4  -  Filament  selon  la  revendication  3,  caractérisé  par  le  fait  que  le  rapport  de  modification  est  égal  ou  su- 

périeur  à  2,5. 
5  -  Filament  selon  la  revendication  3,  caractérisé  par  le  fait  que  l'angle  9,  vu  en  coupe  transversale,  obtenu 

en  traçant  les  tangentes  au  point  d'inflexion  sur  les  côtés  opposés  de  2  lobes  adjacents  est  inférieur  ou  égal 
à  140°. 

6  -  Filament  selon  la  revendication  1,  caractérisé  par  le  fait  que  le  polyamide  est  le  polyhéxaméthylène 
adipamide. 

7  -  Fil  multif  ilamentaire  obtenu  à  partir  des  filaments  selon  les  revendications  1  à  6,  caractérisé  par  le  fait 
qu'il  possède  un  titre  global  compris  entre  10  et  130  dtex. 

8  -  Procédé  de  filage  de  filaments  à  base  de  polyamide  selon  la  revendication  1,  caractérisé  par  le  fait 
que  l'on  extrude  le  polymère  à  travers  une  filière  dont  les  orifices  ont  une  forme  multilobée,  dont  la  température 
est  maintenue  entre  270  et  290°C,  chaque  filament  provenant  d'un  orifice  unique,  que  l'on  refroidit  les  filaments 
à  température  ambiante,  la  distance  maximale  entre  la  filière  et  le  début  du  moyen  de  refroidissement  étant 
comprise  entre  70  et  40  mm,  que  l'on  ensime  et  renvide  les  filaments,  la  viscosité  à  l'état  fondu  du  polyamide 
étant  comprise  entre  800  et  2000  poises,  mesurée  à  290°C. 

9  -  Procédé  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par  le  fait  que  le  renvidage  est  réalisé  à  une  vitesse  su- 
périeure  à  3500  m/mn. 

10  -  Procédé  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par  le  fait  que  le  début  du  moyen  de  refroidissement  est 
placé  à  une  distance  maximale  de  la  filière  comprise  entre  60  et  30  mm. 

11  -  Procédé  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par  le  fait  que  la  température  de  la  filière  est  maintenue 
entre  270  et  280°C. 

12  -  Procédé  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par  le  fait  que  la  filière  utilisée  est  une  filière  trilobée. 
13  -  Procédé  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par  le  fait  que  les  filaments  sont  entrelacés  avant  ren- 

vidage. 
14  -  Fil  multif  ilamentaire  à  base  de  polyamide,  selon  les  revendications  1  à  7  caractérisé  par  le  fait  que 

les  filaments  sont  multilobés  et  texturés  et  qu'ils  possèdent  un  titre  au  brin   ̂ 3  dtex  et  un  rapport  de  modification 

15  -  Fil  multif  ilamentaire  selon  la  revendication  14,  caractérisé  par  le  fait  que  les  filaments  possèdent  un 
titre  au  brin   ̂ 2,5  dtex. 

16  -  Fil  multif  ilamentaire  selon  la  revendication  14,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  possède  un  titre  global 
compris  entre  8  et  100  dtex. 

17  -  Fil  multif  ilamentaire  selon  la  revendication  14,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  possède  un  titre  global 
compris  entre  8  et  80  dtex. 

18  -  Fil  multif  ilamentaire  selon  la  revendication  14,  caractérisé  par  le  fait  que  les  filaments  possèdent  un 
R2 

rapport  de  modification  —  ^2 .  
Ri 

19  -  Articles  textiles  tricotés,  tissés  utilisant  les  fils  texturés  obtenus  selon  les  revendications  14  à  18. 
20-  Articles  tricotés  pour  les  applications  chaussant  féminin  obtenus  avec  les  fils  selon  les  revendications 

14  à  18. 
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