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FIL RELIEFE, ET PROCEDE DE FABRICATION.

@ L’invention propose un fil reliefé, notamment pour une
application textile technique, qui comporte un brin longitudi-
nal (BCO, BL1, BL2) associé a un ou plusieurs brins trans-
versaux (BT1, BT2). Les brins transversaux (BT1, BT2)
comprennent un ou plusieurs monofilaments accrochés sur
le brin longitudinal (BCO, BL1, BL2), et agencés pour former
des boucles d’orientations multiples le long du brin longitu-
dinal (BCO, BL1, BL2).
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Fil reliefé, et procédé de fabrication.

La présente invention concerne I'élaboration d'un fil reliefé, notamment pour application

textile technique.

Dans certaines situations, il est souhaitable de disposer d'un fil présentant un relief propre
a conférer au support textile dans lequel il sera employé des caractéristiques d'abrasivité et

de rétention.

Ces caractéristiques sont peu recherchées dans le domaine classique des textiles
d'habillement. Il en est différemment pour des textiles dits techniques, applicables
notamment a la rétention de matériaux solides ou semi-solides, de type organique ou
chimique, tels que la boue, de la glace ou de la terre. De fagon générale, les fils techniques

ont vocation a étre tissés, d'une mani¢re qui peut dépendre de I'application visée.

D'autres applications techniques existent dans le domaine de la filtration ou encore comme

matériau amortisseur en remplacement de certaines mousses naturelles ou synthétiques.

Bien qu'on sache réaliser actuellement des fils reliefés, ceux-ci ne donnent pas enticre
satisfaction pour les applications techniques, notamment en termes de performances et/ou

cout.

L’invention vise a améliorer la situation.

A cet effet, un fil textile est proposé, qui comporte un brin longitudinal associé a des brins
transversaux, lesquels brins transversaux comprennent des monofilaments accrochés sur le
brin longitudinal, et agencés pour former des boucles d'orientations multiples le long du brin

longitudinal.
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Un tel fil textile est particuliérement avantageux en ce que les boucles d’orientations
multiples offrent un relief particuliérement adapté a la rétention et/ou a la filtration selon le

schéma d’orientation réalisé.

L’invention concerne également un procédé de fabrication d'un fil textile, qui comporte les

étapes suivantes:

a. le tricotage d'un ruban comportant des boucles régulieres transversales plates,
sensiblement réguliérement réparties sur au moins un brin longitudinal,

b. la torsion du tricot ainsi réalisé autour dudit brin longitudinal, et le long de celui-ci,

afin de provoquer l'enroulement sensiblement hélicoidal régulier des boucles.

Ce procédé permet de prendre avantage des technologies classiques du domaine textile, sans
avoir a apporter de modification majeure a un matériel classique. Il permet ainsi d’améliorer

la production de fils techniques reliefés.

L’invention vise également une machine ou une ensemble de machines pour la mise en

oeuvre du procédé, en toutes ses variantes décrites.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront mieux a la lecture de la
description qui suit, donnée a titre illustratif et non limitatif, a partir d’exemples tirés des

dessins sur lesquels :

- la figure 1A montre une vue perspective de dessus d’une partie d’un fil reliefé selon

I’invention ;

- la figure 1B montre une vue perspective de dessus d’une partie d’un fil reliefé selon

I’invention, en cours de fabrication ;

- la figure 2 montre le schéma fonctionnel de la fabrication d’un fil relief¢ ;

- la figure 3 montre une vue de dessus d’une partie d’un fil reliefé apres la premiére étape

du procédé de fabrication selon I’invention ; et
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- la figure 4 montre une vue de dessus d’une partie d’un fil reliefé aprés la deuxiéme étape

du procédé de fabrication selon I’invention.

Les dessins et la description ci-apres contiennent, pour l'essentiel, des éléments de caractére
certain. Ils pourront donc non seulement servir 4 mieux faire comprendre la présente

invention, mais aussi contribuer & sa définition, le cas échéant.

L'invention propose un "fil" destiné notamment au tissage de textiles techniques. Ce "fil" est
lui-méme constitué de fils. Pour éviter autant que possible les confusions, les éléments du
fil a tisser seront appelés autrement que par le mot "fil", notamment torons, brins, filaments

ou fibres, suivant le contexte.

Il est maintenant fait référence a la figure 1A. Le fil F comporte un toron ou brin central
TCO, longitudinal, d'oit émergent des boucles telles que BCL. On remarque que le toron
central est multifilaments, et fortement tressé. Il sert ainsi de point d'accrochage aux boucles,
qui ont des orientations multiples le long du brin longitudinal. De leur coté, les boucles sont
mono-filament, remarque étant faite que deux boucles monofilament peuvent se trouver

pratiquement superposées.

Comme on le verra, le fil F de la figure 1A peut étre obtenu a partir d'un produit intermé-
diaire, qui est le ruban de la figure 1B. Sur celle-ci, on observe :

- un brin central BCO,

- optionnellement, un ou deux brins latéraux BL1 et BL2,

- au moins un brin transversal BT 1qui, aprés une boucle latérale BT1a, passe a travers le
toron du brin central en BT1b, pour faire un nouvelle boucle BT1C, et ainsi de suite. Si le
brin latéral BL1 est présent, certaines au moins des boucles telles que BT 1a et BT 1¢ passent
également a travers le toron du brin latéral BL1. Plus loin vers la droite, on observe d'autres
boucles BT 1x, formées de la méme maniére.

- dans le mode de réalisation illustré, un second brin transversal BT2 est agencé de la méme
manicre que le brin BT1, mais de l'autre c6té, et avec le second brin latéral BL2, s'il est

présent. On obtient ainsi des boucles telles que BT2x. Ici, le serpentin formé par les boucles



10

15

20

25

30

2899603

4

BT2x alterne avec le serpentin formé par les boucles BT 1x, en ce sens que lorsqu'une boucle

BT1x est au centre, la boucle BT2x est a I'extérieur, et réciproquement.

Bien entendu, les brins BT1 et BT2 ne sont pas nécessairement continus d'un bout a l'autre

du fil F. Des segments de brins peuvent étre utilisés.

La coopération des boucles telles que BT1x et BT2x avec le brin central BCO, et, le cas
échéant, avec les brins latéraux BL1 et/ou BL2, est 1égérement lache, de sorte que les
boucles puissent glisser un peu dans les brins. Ainsi, en partie droite de la figure 1B, au
niveau de la fléche F, on voit que les brins latéraux BL1 et BL2 peuvent glisser le long de

boucles formées par les brins BT1 et BT2.

Le matériau de base du fil F peut étre agencé selon certaines au moins des propriétés
suivantes (sous réserve de compatibilité) :

- le ou les brins longitudinaux BC0, BL1, BL2 sont sensiblement imputrescibles et/ou
inaltérables a 'eau.

- certains au moins des filaments formant les boucles BT1 et BT2 sont sensiblement
imputrescibles ou inaltérables a l'eau.

- la matiére de I'un au moins parmi les brins longitudinaux (BC0, BL1, BL2) est choisie
dans le groupe comprenant les matieres synthétiques ou artificielles du genre polyoléfines,
polyesters, polyamides.

- lamatiére de I'un au moins parmi les filaments formant les boucles BT1 et BT2 est choisie
dans le groupe comprenant les matieres synthétiques ou artificielles du genre polyoléfines,
polyesters, polyamides; le choix pouvant étre le méme que le précédent.

- la matiére de I'un au moins parmi les brins longitudinaux (BCO, BL1, BL2) est métallique.
- la matiére de l'un au moins parmi les filaments formant les boucles BT1 et BT2 est

métallique.

On décrira maintenant un mode de fabrication préféré, non limitatif, du fil de la figure 1A,

tel qu'itlustré.

La figure 2 montre une installation 2 pour réaliser un fil reliefé, que I'on notera maintenant

6.
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L’installation 2 commence avec une pluralité d'alimentations 4A, 4B en filaments 6A, 6B.
Ces alimentations fournissent une machine de tricotage a chaine 8 (ou plusieurs). La
machine 8 transforme les filaments 6A, 6B en un ruban 10 qui sera décrit avec la figure 3.
Ensuite, le ruban 10 est traité par une machine de torsion 12 qui fournit un fil reliefé 14 qui
sera décrit avec la figure 4. Enfin, le ruban ainsi devenu un fil 14 est traité par une bobineuse
16 qui conditionne le fil 14 sur une bobine 18. Comme on le verra, il est nettement préféré

que la torsion et I'enroulage s'effectuent en continuité.

Dans I’exemple décrit, chaque filament 6A ou 6B est du type monofilament. Le filament
6A peut étre un filament textile, comme par exemple, les polyoléfines, polyesters,
polyamides ou tout autre matiere synthétique ou artificielle, ou un fil en matiére métallique.
De méme, le filament 6B peut étre un filament textile, comme par exemple, les polyoléfi-
nes, polyesters, polyamides ou tout autre matiére synthétique ou artificielle, ou un fil en

mati¢re métallique. Les filaments 6A et 6B peuvent étre les mémes.

La machine 8 de tricotage-chaine qui transforme le ou les filaments 6 en ruban 10 peut
notamment étre une machine de type métier-crochet, comme la machine Modéle 806,

commercialisée par la socié¢té¢ COMEZ s.p.a., Cilavegna, Italie.

La figure 3 montre un exemple d’armure 4 trois chainettes, que I'on peut obtenir par ce type

de machine.

Le ruban 10 comporte ainsi trois chainettes Chl a Ch3 tricotées avec une ou plusieurs
aiguilles de la machine 8. Les chainettes Ch1 a Ch3 sont essentiellement longitudinales, et
parall¢les entre elles. On peut diminuer le nombre de chainettes, a condition de conserver

la chainette centrale Chl.

Les chainettes Chl et Ch2 sont tramées avec un premier fil Trl de fagon a obtenir la
formation de boucles réguliéres de part et d’autre de la chainette centrale Chl, et ce sur
toute la longueur des chainettes Chl et Ch2. Les boucles 34 ont sensiblement la méme
forme, et sont disposées sensiblement réguliérement le long des chainettes Chl et Ch2,
transversalement a la direction longitudinale de celles-ci, en allant alternativement de I'une

al'autre. Ici, le fil Tr1 forme un méandre entre les chainettes Chl et Ch2, sur la demi-largeur
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du ruban 10 ; dans une variante, le fil Tr1 pourrait former un méandre entre les chainettes
Chl et Ch2, puis Ch2 et Ch3, donc sur toute la largeur du ruban 10, soit d'un seul coup

transversal, soit encore en se décalant d'un pas a chaque demi-largeur du ruban.

On peut procéder de la méme maniére pour une seconde trame Tr2, comme illustré. Les

mémes variantes sont applicables.

L’utilisation de trois chainettes 30 est préférée car elle permet d'assurer un bon maintien des
boucles régulieres par rapport a la chainette centrale Chl. Il est cependant possible de
réaliser I’invention avec la seule chainette Chl. Dans ce cas, les boucles étant "en 'air", on
peut ajouter a la machine 8 des organes de maintien des boucles en état rectiligne, pour

mieux assurer le maintien de leur forme plane des boucles.

Le fil de trame peut étre réalisé avec les mémes matiéres que celles du fil de chainettes, et
lui étre ou non identique. Par ailleurs, il est également possible d’utiliser plusieurs

monofilaments pour réaliser les boucles de trame.

Le ruban obtenu a ce stade présente 'allure illustrée sur la figure 1B.

Dé¢s sa réalisation, le ruban 10 est transformé par la machine de torsion 12 pour fournir le
fil reliefé 14, lequel est immédiatement conditionné grace a la bobineuse 16. La figure 4

illustre schématiquement ce processus, qui s'effectue en fait de maniére intégrée.

Le ruban sort a plat de la machine 8 entre deux galets 41 et 42, qui surplombent I'axe vertical
de rotation d'une broche 48, sur laquelle est emboitée une bobine 18, destinée au stockage
du ruban. La bobine 18 est entourée d'un dispositif de trancannage et de torsion combinés.
On connait le principe du trancannage, qui est de répartir le fil le long de la bobine lors de
son enroulement. Ici le dispositif de trancannage est aménagé spécialement pour réaliser en
méme temps une torsion. A cet effet, il est prévu une plaque-support 46, dont l'orifice central
461 loge largement la bobine sur toute sa longueur utile, tout en étant munie d'un oeillet

curseur 462, libre en déplacement le long de I'orifice central circulaire 461.
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Ausortir des galets 41 et 42, le ruban va rejoindre l'oeillet 462, pour venir quasi horizontale-

ment s'enrouler sur la bobine 18.

Le fonctionnement est le suivant :

Dans la zone de torsion 12 de la figure 4, le ruban 10 est torsadé autour de 1’axe longitudinal
de la chainette centrale Chl. Le ruban prend alors I'allure d'un fil au relief prononcé, comme
illustré sur la Figure 1 A. Le relief résulte notamment de 1'enroulement hélicoidal des boucles

34 sur toute la périphérie du fil 14.

La torsion exercée dans la zone 12, entre les galets 41,42 et l'oeillet-curseur 462, étant
homogeéne et progressive, les boucles BCL sont réparties de fagon assez homogéne tout
autour de I’axe longitudinal de la chainette centrale Chl, et le long de celle-ci. En effet, lors
de la torsion, les chainettes du ruban 10 sont conduites, du fait de la torsion, a se rapprocher
les unes les autres, en glissant sur les fils de trame, de maniére a former un noyau central
TCO du fil autour duquel les boucles s'enroulent de maniere sensiblement hélicoidale. En
d'autres termes, les deux chainettes situées de part et d'autre de la chainette centrale se
rapprochent sous l'action de la torsion et s’imbriquent avec la chainette centrale, pour former

le noyau 40 qui supporte I’enroulement des boucles 34.

Sous I’effet de la torsion, les boucles 34 s’enroulent de maniére sensiblement aléatoire selon
ladirection longitudinale du fil, de sorte que le relief formé par les boucles enroulées le long
du fil 14 est irrégulier, le relief des boucles elles-mémes restant constant. On observera
cependant que st le relief formé par les boucles enroulées le long du fil 14 est irrégulier

localement, il est globalement assez régulier, au moins statistiquement.

Dans le mode de réalisation décrit, c'est la rotation de la broche 48 qui crée l'effort de
torsion. En effet, le ruban déja stocké tire le ruban en cours de stockage, lequel passe par
l'oeillet 462 pour rejoindre les galets 41 et 42. L'effort de torsion, et la torsion qui en résulte
vont donc accompagner progressivement le ruban lors de son trajet vers l'oeillet 462, lequel
le dépose horizontalement en périphérie de la broche 48, en synchronisme avec un lent va

et vient du dispositif de trancannage 46.
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La figure 5 est une vue partielle plus détaillée du mécanisme de la figure 4. Dans cet
exemple, l'oeillet 462, ouvert, est emprisonné sur le rebord ou rail circulaire 461, le long
duquel il est libre en déplacement. On comprend mieux comment, aprés engagement initial
du fil sur la bobine 18, la rotation de la bobine 18 selon la fléche R va ensuite tirer sur le fil
au fur et a mesure de son enroulement sur la bobine, ce qui tire dans le méme sens en
rotation (fleche C) le fil et l'oeillet. L'oeillet tourne donc, comme déja indiqué, assurant ainsi
la torsion requise pour transformer le ruban en fil. Un ajustement convenable de ce dispositif
permet que le fil conserve la répartition de ses boucles, malgré 1'appui sur l'oeillet 462, au

passage de celui-ci.

L'ensemble peut étre réglé pour une torsion de 20 a 500 tours environ, par meétre linéaire de
fil fini. La torsion retenue dépend des caractéristiques désirées en ce qui concerne

I'extensibilité du fil ainsi que la tenue des boucles.

Ainsi, des boucles d'orientation multiples se trouvent enroulées de maniére sensiblement
hélicoidale par torsion & partir de boucles initialement produites a plat et lides & un ou

plusieurs brins longitudinaux.

On comprend que le relief des boucles BCL ainsi enroulées est cependant relativement
fragile. Le conditionnement qui vient d'étre décrit permet d'éviter que le relief ne s'altére,
tout en permettant une densité de remplissage satisfaisante pour les opérations de tissage

ultérieures.

Le fil reliefé est ainsi réalisé par la combinaison de trois étapes successives fonctionnelle-
ment distinctes :

- la réalisation d’un ruban comportant une chainette centrale et une ou plusieurs autres
chainettes qui lui sont paralléles, laquelle chainette centrale supporte de part et d’autre de
sa direction longitudinale des boucles réguliéres orientées sensiblement transversalement a
la direction longitudinale ;

- la torsion du ruban ainsi formé autour de I’axe longitudinal de la chainette centrale, de
manicre & former un fil torsadé présentant des noyaux autour desquels s’enroulent les
boucles régulieres dans le plan radial par rapport a I’axe longitudinal de la chainette centrale,

les boucles formant un relief aléatoire le long du fil torsadé ;
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- le conditionnement en bobine du fil torsadé 4 relief aléatoire, par enroulement entrainé par
et autour d’une broche portant une bobine, & l'aide d'un curseur libre sur une trajectoire de
rotation guidée, selon un mouvement homologue de celui de la bobine, tout en étant
également guidé dans un va-et-vient lent de trancannage parallé¢lement a I’axe commun de

la broche et de la bobine.

Ceci assure un enroulement régulier et paralléle du fil en périphérie de la bobine, sur le fil
déja présent. Les mouvements de rotation et de trancannage sont conjointement ajustés pour
que le fil arrive sur la bobine dans une direction sensiblement contenue dans un plan
perpendiculaire a son axe, plan qui se déplace avec le trancannage, de sorte qu'on évite tout
chevauchement du fil sur un autre fil de la masse déja enroulée, et qu'au contraire le fil
incident se range doucement & c6té de la derniére spire de fil enroulée, & une distance choisie
pour éviter que les boucles du fil incident et de cette derniére spire ne s'écrasent mutuelle-

ment tout en assurant un enroulement stable, et aussi dense que possible.

On évite ainsi la déformation du relief individuel des boucles enroulées.

Bien que d'autres modes de réalisation soient envisageables, la réalisation conjointe de la

torsion et du trancannage constituent un moyen élégant pour obtenir les avantages ci-dessus.

Des essais ont été faits avec
- en fil de trame, des fils monofilaments de polyester de diamétre environ 0.28 mm

- en fil de chaine, des fils de polypropyléne & 167 dtex.

Ils ont permis d'obtenir un fil bouclé de 14500 a 15000 dtex, possédant des boucles de 4 a
5 mm environ, ayant des caractéristiques mécaniques reproductibles, notamment en termes

de résistance longitudinale et d'extensibilité.

On comprendra que, dans le mode de réalisation décrit, I'invention réalise un fil textile

bouclé par torsion d'un ruban. Ce mode de réalisation n'est pas limitatif.

Comme indiqué, le fil peut servir notamment & différentes applications techniques, comme

la rétention de matériaux solides ou semi-solides, de type organique ou chimique, tels que
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la boue, de la glace ou de la terre, ou bien la filtration ou encore comme matériau
amortisseur en remplacement de certaines mousses naturelles ou synthétiques. A cet effet,

un ou des fils techniques sont tissés, d'une maniére qui peut dépendre de I'application visée.
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Revendications

1. Fil textile, du type comportant un brin longitudinal (BC0, BL1, BL2) associé¢ 4 un ou
plusieurs brins transversaux (BT1, BT2), caractérisé en ce que les brins transversaux (BT1,
BT2) comprennent un ou plusieurs monofilaments accrochés sur le brin longitudinal (BCO,
BL1, BL2), et agencés pour former des boucles d'orientations multiples (BCL) le long du
brin longitudinal (BCO, BL1, BL2).

2. Fil selon la revendication 1, caractérisé en ce que les boucles d'orientation multi-
ples (BCL) sont enroulées de mani¢re sensiblement hélicoidale par torsion a partir de
boucles initialement produites a plat et liées a un ou plusieurs brins longitudinaux (BCO,

BL1, BL2).

3. Fil selon I'une des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que le brin longitudinal (BCO,

BL1, BL2) est sensiblement imputrescible ou inaltérable a I'eau.

4. Fil selon l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que certains au moins des

filaments (BT1, BT2) sont sensiblement imputrescibles ou inaltérables a I'eau.

5. Fil selon 'une des revendications 1 & 4, caractérisé en ce que la matiére de 1'un au moins
parmi le brin longitudinal (BCO, BL1, BL2) et les filaments (BT1, BT2) est choisie dans le
groupe comprenant les matieres synthétiques ou artificielles du genre polyoléfines,

polyesters, polyamides.

6. Fil selon I'une des revendications 1 & 5, caractérisé en ce que la matiére de I'un au moins

parmi le brin longitudinal (BCO, BL1, BL2) et les filaments est métallique (BT1, BT2).

7. Procédé de fabrication d'un fil textile, caractérisé en ce qu'il comporte les étapes
suivantes:
a. le tricotage d'un ruban (10) comportant des boucles (34) réguliéres transversales

plates, sensiblement réguliérement réparties sur au moins un brin longitudinal,
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b. la torsion du ruban (10) ainsi réalisé autour dudit brin longitudinal, et le long de
celui-ci, afin de provoquer l'enroulement sensiblement hélicoidal régulier des

boucles.
8. Procédé selon la revendication 7, comportant en outre |’ étape d’enrouler le fil torsadé (14)
en une bobine (18), avec une rotation accompagnée d’un mouvement de va-et-vient afin de

provoquer un enroulement régulier de la bobine (18).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que les étapes de torsion et

d'enroulement du fil torsadé (14) sont sensiblement concomitantes, au moins en partie.

10. Machine pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une des revendications 7 a 9.
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