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o moins une nappe de fils, cet organe étant guidé par une premigre boucle de convoyage (1) jusqu'a un deuxiéme organe de préhension
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« Installation de prise automatique de fils »

La présente invention et relative a une Iinstallation de prise
automatique de fils. Blle vise plus precisement encore une installation de
prise de fils destinée a étre utilisée au sein d'un procedé de coupe Sous
filiere, procédé qui assure a la fois I'étirage et la coupe de brins de fils
thermoplastiques, notamment de verre.

On rappelle que |a fabrication de fils de verre de renforcement resulte
d’un processus industriel complexe qui consiste a obtenir des fils a partir de
filets de verre fondu s écoulant au travers des orifices de filieres. A partir
d'au moins une cabine de fibrage, ces filets sont étirés sous forme de
filaments continus, puis ces filaments sont rassemblés en fils de base, lesquels
fils sont ensuite par exemple coupés en continu de maniére a produire une
pluralité de brins de fils de verre. Cette phase du processus industriel est
communément appelée « la coupe directe sousfiliere ».

Classiquement une cabine de fibrage consiste essentiellement en une
arrivee de verre fondu venant d'un four, ce verre a haute température
alimente une pluralite de filieres en alliage de platine, lequel verre aprés
passage dans des orifices pratiqués dans la filiere donne naissance a des
filaments.

Dans un processus de coupe directe sous filiére, les filaments, aprés
avolr regu un ensimage et avoir éte réunis en fils, sont dirigés vers un coupeur
qui assure a la fois I'opération d’étirage et I’opération de coupe des fils en
brins de fils de verre coupés.

D'une maniere classique dans un procédé de coupe sous filiere, cette
opération est réalisée par un conducteur de filiére. Ble intervient, au cours
d’un cycle normal de production, de maintes fois, car elle est tributaire de la
technologie et du fonctionnement d’un coupeur sous filiére.

Celui-ci doit conférer aux fils de verre une vitesse d’étirage constante
correspondant précisément au débit de la filiére en régime permanent. Or,
pour atteindre ce régime permanent, il est nécessaire de passer par une
phase transitoire qui consiste essentiellement & une augmentation progressive
de la vitesse d'étirage desfils. Cette phase transitoire est également présente
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aprés toute rupture inopinée de 1a production, comme par exemple lors d'une

casse des fils. Il est nécessaire de passer par une phase transitoire de relance
qui nécessite un étirage a vitesse modérée qui peut étre obtenu a la main ou
par un tire-fil individuel placé en contre-bas du dispositif d'ensmage de
chaque filiere.

En principe lorsque le conducteur de filiere juge que le regime
thermique de la filiére est stabilisé, il saisit e fil provenant du tire-fil de
cette filiere et le dirige vers un organe de relance situé apres les organes de
coupe, |'organe de relance étant adapté pour faire passer la vitesse d etirage
des fils d'une vitesse de I’ordre de quelques m/s (de 1 a 5 m/s) a quelques
dizaines de m/s, qui correspond en fait a la vitesse nominale d étirage
atteinte en régime permanent.

Lorsque cette vitesse nominale est atteinte, les fils sont diriges au
niveau de |'organe coupeur proprement dit, constitué genéralement d une
roue enclume et d'une roue a lames, adaptées pour débiter ses brins de fils
de verre apres passage des fils entre ces dernieres.

Or, on comprend que ce mouvement de va et vient entre la filiere et la
roue de relance du coupeur peut intervenir selon des phases programmees et
selon des phases non programmees du cycie de production.

Au titre des phases programmees, il y a celles qui correspondent a des
interventions de maintenance qui nécessitent |'interruption de
fonctionnement de la machine, changement de |'organe de coupe par
exemple.

Au titre des phases non programmeées, il s agit notamment des
interventions du conducteur, lorsque la nappe de fils se brise a un endroit
quelconque entre la sortie de filiére et le coupeur proprement dit.

Quelle que soit la nature des phases, les va et vient du conducteur
engendrent des déplacements nombreux qui peuvent avoir une durée non
négligeable (surtout lorsque plusieurs filiéres se trouvent en défaut) , ceci se
concretise par une perte de produit final (brins de fils coupés) et une

production de déchet, et finalement génére une baisse de rendement de
I"unité de production.
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Une installation de coupe directe sous filiere permettant de solutionner

en partie ce probléme est connue, notamment par le brevet US S 935 289 ;
cette derniére est équipée d'un dispositif mécanisé en forme de navette
permettant d’une part, la prise d’au moins une nappe de fils et d autre part,
la dépose de cette derniére au niveau du coupeur sous filiere.

L'inconvénient majeur de cette installation résde dans son
encombrement important. En effet, le dispositif mécanisé de prise et de
dépose de la nappe de fil se déplace sur un chassis qui fait face a
"installation de production en s étendant depuis I'aplomb des filieres
jusqu’ au coupeur proprement dit. Cette digposition « en rideau » constitue un
risque pour les interventions du conducteur de filiere, la sécurité de ce
dernier peut étre mise en défaut par le passage inopiné de la navette.

La présente invention vise donc a pallier ces inconvénients en
proposant une installation sécurisée permettant de limiter les va-et-vient de
I’ opérateur entre la pluralité de cabines de fibrage juxtaposées et le coupeur.

L’installation de prise automatique de fils, selon I’'invention, destinee a
étre mise en ceuvre au sein d’un procédé de coupe sous filiere qui consiste a
former des brins de fils de verre a partir de verre fondu, ledit verre fondu
ayant traversé des orifices pratiqués au sein d’au moins une filiere afin de
former une pluralité de filaments, lesdits filaments étant réunis en au moins
une nappe, ladite nappe étant dirigée apreés une opération d'ensmage, vers
au moins un coupeur adapté pour couper au moins un fil formé par la réunion
d au moins une nappe en une pluralite de brins de fils de verre de longueur
désiree et conformant ainsi un trajet entre la filiere et le coupeur, se
caracterise en ce qu’elle comporte :

- au moins un premier organe de préhension pour saisir au moins une
nappe de fils, ledit organe pouvant occuper une premiére position dans
laquelle il saigt |a nappe de fils et une seconde position dans laquelle i
relache la nappe de fils,

- une premiere boucle de convoyage pour déplacer le premier organe de

préhension entre une premiére position dans laquelle ledit premier
organe de prehension peut saisir au moins une nappe de fils et une
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seconde position dite de transfert dans laquelie ledit premier organe

de préhension relache ladite nappe de fils,
- au moins un deuxieme organe de préhension pour saisir au moins une

nappe de fils, ledit organe pouvant occuper une premiere position dans

laquelle il saisit 1a nappe de fils et une seconde position dans laquelle il

relache la nappe de fils,

- une deuxieme boucle de convoyage pour déplacer le deuxieme organe

de préhension entre une premiere position dite de transfert dans

laquelle ledit deuxieme organe de prehension saisit au moins une

nappe de fils relachée par ledit premier organe de préhension et une

seconde position dans laquelle ledit deuxieme organe de préhension

relache ladite nappe de fils au niveau du coupeur.

Grace a ces dispositions et notamment a la présence de deux boucles

de convoyage, il est possible d'automatiser en sécurité le déplacement d' une

nappe de fils entre une sortie de filiere et un coupeur.

Dans des modes de reéalisation préférés de l'invention, on peut

eventuellement avoir recours en outre a l'une et/ ou a I'autre des dispositions

suivantes :

la premiere boucle de convoyage sétend entre deux poulies
d entrainement respectivement positionnées de par et d’autre de
chacune des extrémités de la pluralité de cabines juxtaposées, et
selon une direction sensiblement perpendiculaire a un plan paralléle
au trajet de ladite nappe de fils,

la premiere boucle de convoyage est mise en mouvement a |’aide
d'un actionneur adapté pour imprimer a ladite premiére boucle un
mouvement permanent a vitesse contrélée,

I"installation comporte en outre au moins un organe de commande
adapte pour modifier I'état dudit premier organe de préhension
entre |a premiere et la deuxiéme position,

I"'organe de commande comporte au moins une came mobile
actionnée par un levier, ladite came étant positionnée au droit de
la nappe de fils, ladite came étant munie d’une surface de guidage
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avec un organe de manceuvre solidaire dudit premier organe de

prehension,

le premier organe de préehension peut étre débrayable par rapport a
la premiere boucle de convoyage,

la deuxiéme boucle de convoyage s étend entre au moins deux
poulies d’ entrainement et de guidage positionnées de telle sorte
que d'une part, le deuxieme organe de préhension effectue une
trajectoire qui intercepte celle réalisée par le premier organe de
préhension et par une roue de relance du coupeur, |

la deuxieme boucle de convoyage est solidaire d'une structure
articulée sur le coupeur, ladite structure étant protégée par au
Moins un capot,

la premiere boucle de convoyage réalise un mouvement lineaire
selon une direction sensiblement parallele a I’aplomb des filiéres
juxtaposees.

Dautres caracteristiques et avantages de l'invention apparaitront au
cours de la description suivante d'une de ses formes de réalisation, donnée a
titre d'exemple non limitatif, en regard des dessins joints.

r les dessins :

La figure 1 est une vue de face schématique de l'installation objet
de |'invention ;

La figure 2 est une vue en détail de I'une des extrémités de la
premiere boucle de convoyage visible en figure 1 ;

La figure 3 est une vue en perspective du coupeur ;

La figure 4 est une vue en perspective et a grande échelle de
I"organe de prehension équipant la premiére boucle de convoyage
representee en figure 2 ;

La figure 4 est une vue en perspective du coupeur ;

La figure 5 est une vue en perspective et en détail de I'installation
faisant apparaitre les capots de protection.

On a représenté tres schématiquement en figure 5 une unité de
production permettant |la mise en ceuvre d’un procédé dit « de coupe directe
sous filiere ». Ce procédé est bien connu de I’homme du métier et a fait
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I’ objet de nombreuses publications, notamment B 0 849 381 B1, et nous ne

décrirons pas plus en détail son fonctionnement.

Globalement, cette unité de production comporte une batterie de
filieres juxtaposées 2, chacune de ces filieres étant susceptible de produire
des brins de fils de verre & partir de verre fondu, ledit verre fondu ayant
traversé des orifices pratiqués au sein de I’une au moins de ces filieres afin de
former une pluralité de filaments, lesdits filaments étant reunis en au moins
une nappe, ladite nappe étant dirigée apres une opération d'ensmage, vers
au moins un coupeur, également représenté sur cette figure, adapté pour
couper au moins un fil formé par la réunion d’au moins une nappe en une
pluralité de brins de fils de verre de longueur désirée.

Comme cela apparait en figures 1 et 2 également, une premiere boucle
de convoyage 1 est positionnée a I'aplomb des filieres 2 et selon un plan
sensiblement paralléle a la sortie des filaments provenant de chacune des
filieres. Cette premiére boucle de convoyage 1 est établie entre au moins
deux poulies 3, 4, dont I’une au moins est motorisée par un actionneur 5,
chacune des poulies étant positionnee respectivement a chaque extremité de
|la batterie de filieres 2.

|"actionneur 5 de type moteur hydraulique ou électrique, permet, par
le biais d’un réducteur, d’imprimer un mouvement permanent et a vitesse
contrélée a la boucle de convoyage 1 qui présente un profil sensiblement
linéaire.

De méme, une deuxieme boucle de convoyage 6 est visible en figure 3
et s'étend sensblement dans un pian paralléle a la fagade du coupeur 7.
Cette deuxieme boucle de convoyage 6 présente un profil snueux de maniere
a epouser au plus prét la fagade du coupeur 7, ce profil sinueux étant obtenu
par le positionnement a des endroits adequats d’ une pluralité de poulies 8, 9
d entrainement et de guidage, formant pour certaines, un renvoi d' angle.

D'une maniere similaire a la premiere boucle de convoyage 1, la
deuxieme boucle de convoyage 6 est mise en mouvement par I'intermediaire

d un actionneur (du type par exemple groupe moto réducteur électrique ou
hydraulique, non représenté sur cette figure).
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Les premiére et deuxiéme boucles de convoyage 1, 6 visibles en figures

3 et 4, sont réalisées a I'aide d’un cable métailique, d'une courroie lisse ou
crantée, d’'une chaine, d’un vérin, de tout autre dispositif permettant de
réaliser une cinématique équivalente, c’est-a-dire assurer ie deplacement
sans glissement entre deux points, d’ un organe supporte par ladite boucle.

Dans I’exemple non limitatif représenté en figure 2, les boucles de
convoyage sont réalisées a partir d'un cable métallique, notamment en acier,
tendu entre deux poulies, dont I'une au moins est motorisee, le profil de {a
gorge de poulie étant adapté pour limiter, voire supprimer tout glissement
avec la surface périphérique du cable (un profil sensibiement conique de
cette gorge est particuliérement bien adapté).

Qur les figures 4 et 5, on a representé a une pilus grande échelie 1a
facade de filieres juxtaposées visibles en figure 1. La premiere boucle de
convoyage 1 est protégée et guidée a I'intérieur de profile metallique 10 de
section droite transversale en U, ces profilés prenant place au sein d'un
embrasement réalisé en partie basse des filieres de maniére a ne pas géner le
passage des filaments en verre.

Au niveau de chaque puits de filiere est positionné un organe de
manceuvre 11 conformé en pedale ou levier (visble en figure 1), celui-ci
permet de manceuvrer une came entre une premiere position dans laquelle un
premier organe de préhension 12 cooperant avec la premiere boucle de
convoyage 1 peut saisir une nappe de fils de verre et une seconde position
dans laquelle ce méme organe de prehension en passant au voisinage de la
nappe ne peut |a saisir comme cela apparaitra en plus en détail en figure 4.

En figure 4, on a représente en détail le premier organe de préhension
12. En forme de pince et digposant de machoires a profil incurvé afin
d ameéliorer le guidage des filaments, cet organe de préhension 12 coopere
avec la boucle de convoyage 1 soit de maniere permanente (sertissage,
pingage), soit de maniere non permanente et dans ce cas, il est débrayable.

La pince est pourvue d'un talon supportant un galet 13 qui permet d ouvrir
ou de fermer les machoires de ladite pince.
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Ce mouvement d’ouverture ou de fermeture des machoires est

provoque par le passage du galet 13 sur des surfaces de guidage réalisée sur le
chant de ladite came 14 selon la cinématique suivante :

-lorsque le galet 13 est en contact de la surface de guidage inclinée, il
y a ouverture des méachoires,

-lorsque qu’il n'y a plus contact entre le galet 13 et la surface de
guidage de la came 14 qui est paralléle & la boucle de convoyage, il y a
fermeture des méchoires autour de la nappe de filaments et entrainement de
cette derniere du fait du mouvement de translation de la boucle de
convoyage 1 supportant I’organe de préhension 12,

Cette situation n’est réalisée que lorsque la came 14 est amenée en
position suite a I'action du conducteur de filiére sur le levier 11 (comme cela
a éte expliqué précédemment).

La figure 3 montre le cheminement de la deuxiéme boucle de
convoyage 6 au niveau de la fagade du coupeur 7 sous filiere. Ce
cheminement peut étre plus sinueux que celui réalisé par la premiére boucle
de convoyage afin de mieux épouser le gabarit du coupeur. Grice au
positionnement adéquat des poulies de renvoi et de guidage 8, 9, il est
possible d’intégrer cette deuxiéme boucle de convoyage au niveau d'une
Installation de production existante. On remarque en outre que cette boucle
de convoyage 6 est protégée par une pluralité de capots 15 articulés sur le
chassis du coupeur (se reporter en figure 5).

Selon un mode préféré, la deuxiéme boucle de convoyage 6 est
solidaire d'un chassis articulé par rapport au bati du coupeur 7. Cela permet
d'utiliser le coupeur de maniére traditionnel, ¢’ est-a-dire sans le recours a |a
deuxieme boucle de convoyage 6.

Qur |a deuxiéme boucle de convoyage 6 est monté un deuxiéme organe
de préhension 16 dont la structure et le fonctionnement sont similaires 3
celles du premier organe de préhension. Sensiblement en forme de pince, le
deuxieme organe de préhension peut occuper deux positions distinctes :

- Une premiere position selon laquelle il peut saisir la nappe en prise
avec le premier organe de préhension 12,
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- Une seconde position selon laquelle au contraire il ne peut saisir la

nappe de filaments véhiculée par |a premiére boucle de convoyage

1.
A cette fin, on prévoit que la premiére boucle de convoyage 1 et |la seconde
boucle de convoyage 6 présentent au niveau de la zone dans laquelle doit
s effectuer le transfert de la nappe de fils d’une boucle & I’autre des
trajectoires sensiblement paralléles, comme cela est représenté en figure 3,
sensiblement en partie basse du coupeur afin que la trajectoire décrite par le
premier organe de préhension 12 intercepte celle du deuxiéme organe de
prehension 16.

Le deuxiéme organe de préhension 16, grace & la deuxiéme boucle de
convoyage, fait cheminer la nappe de fils jusgu’a une roue de relance 17 du
coupeur 7.

On rappelle que la roue de relance est I'organe qui permet d’ étirer les
nappes de fils pendant des phases transitoires de fonctionnement du coupeur.

En effet, lorsqu’il est nécessaire de procéder a une phase de
maintenance sur le coupeur (traditionnellement un changement des organes
de coupe), ou lorsque une nappe de filaments Sest brisée suite a un
dysfonctionnement de la filiére, il convient d’ évacuer les fils en continuant de
les etirer. La roue de relance participe & ce processus durant ces phases
transitoires en enroulant sur elle-méme la nappe de fils

La roue de relance 17, représentée en figure 3, est donc pourvue d’ un
dispositif de préhension automatique de la nappe de fils véhiculée par la
deuxieme boucle de convoyage au niveau du deuxiéme organe de préhension.

La roue de relance est positionnée de telle sorte qgue le dispositif de
prehension intercepte la trajectoire du deuxiéme organe de préhension.

Dans I"exemple de réalisation, la roue de relance est munie d' une
saignee. Cette saignée, lorsgu’elle croise la trajectoire de la nappe de fils et
sous I'effet d’un mouvement de rotation, engréne la nappe de fils et I’enroule
les fils sur la surface périphérique de la roue de relance.

Dans I'éventualité ol le deuxiéme organe de préhension n’aurait pas
une pince a machoires pilotées, il convient alors de positionner un couteau ou
tout autre organe smilaire de maniére a ce qu'il puisse libérer la nappe du
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deuxiéme organe de préhension avant que la roue de relance soit animeée d' un

mouvement de rotation.

L'invention telle que précédemment décrite offre de muiltiples

avantages :

- les deux boucles de convoyage avec leur organe de prehension
respectif sont positionnées dans des zones de |I'unité de production
qui sont protégees, garantissant ainsi la sécurité des utilisateurs,

- cette installation de prise automatique des fils n'est pas
encombrante et est compatible avec un fonctionnement manuel de
I"ingtallation de coupe directe sous filiere, le conducteur filiere
peut, en cas de probleme, alimenter manueliement le coupeur
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REVENDICATIONS

1 - Ingtallation de prise automatique de fils, destinée a étre mise en ceuvre

au sein d’'un procédé de coupe sous filiere qui consiste a former des brins de
fils de verre a partir de verre fondu, ledit verre fondu ayant traverse des

orifices pratiqués au sein d’au moins une filiére afin de former une pluralité

de filaments, lesdits filaments étant réunis en au moins une nappe, ladite
nappe étant dirigée aprés une opération d'ensamage, vers au moins un

coupeur (7) adapté pour couper au moins un fil formé par la réunion d au

moins une nappe en une pluralité de brins de fils de verre de longueur désiree

et conformant ains un trajet entre la filiere et le coupeur, caractérisee en ce

qu’ elle comporte :

au moins un premier organe de préhension (12) pour saisir au moins une
nappe de fils, ledit organe (12) pouvant occuper une premiere position
dans laquelle il saisit la nappe de fils et une seconde position dans
laquelle il relache la nappe de fils,

une premiere boucle de convoyage (1) pour déplacer le premier organe
de prehension (12) entre une premiére position dans laquelle ledit
premier organe de prehension (12) peut saisir au moins une nappe de
fils et une seconde position dite de transfert dans laquelle ledit
premier organe de préhension (12) relache ladite nappe de fils,

au moins un deuxieme organe de préhension (16) pour saisir au moins
une nappe de fils, ledit organe pouvant occuper une premiéere position
dans laquelle il saisit |1a nappe de fils et une seconde position dans
laquelle il relache la nappe de fils,

une deuxieme boucle de convoyage (6) pour déplacer le deuxiéme
organe de préhension (16) entre une premiére position dite de transfert
dans laquelle ledit deuxieme organe de préhension (16) saisit au moins
une nappe de fils relachée par ledit premier organe de préhension (12)
et une seconde position dans laquelle ledit deuxiéme organe de
préhension (16) relache ladite nappe de fils au niveau du coupeur (7).
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2 — Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que la

premiere boucle de convoyage (1) s'étend entre deux poulies (3, 4)
d’entrainement respectivement positionnées de par et d’'autre de chacune
des extrémités de la pluralité de cabines juxtaposées, et selon une direction
sensiblement perpendiculaire a un plan parailele au trajet de ladite nappe de
fils.

3 - Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la
premiere boucle de convoyage (1) est mise en mouvement & |'aide d'un
actionneur (5) adapte pour imprimer a ladite premiére boucle un mouvement
permanent a vitesse contrblée.

4 - Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce qu’elle
comporte en outre au moins un organe de commande adapté pour modifier
I"etat dudit premier organe de préhension (12) entre la premiére et la
deuxieme position.

O- Installation selon la revendication 4, caractérisée en ce que I’organe de
commande comporte au moins une came (14) mobile actionnée par un levier
(11), ladite came (14) étant positionnée au droit de la nappe de fils, ladite
came etant munie d’une surface de guidage avec un organe de manceuvre
solidaire dudit premier organe de préhension.

6 — Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le
premier organe de préhension (12) est débrayable par rapport a la premiére
boucle de convoyage (1).

7 — Installiation selon la revendication 1, caractérisée en ce que la
deuxieme boucle de convoyage (6) s'étend entre au moins deux poulies
d'entrainement et de guidage (8, 9) positionnées de telle sorte que d'une
part, le deuxieme organe de préhension (16) effectue une trajectoire qui
Intercepte celle réalisée par le premier organe de préhension (12) et par une
roue de relance (17) du coupeur (7).

8 —Installation selon I’une des revendications 1 4 7, caractérisée en ce
que la deuxieme boucle de convoyage (6) est protégée par au moins un capot
(15) monté mobile par rapport au coupeur (7).
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O - Ingtallation selon I’ une des revendications 1 a 3, caractérisee en ce

que la premiére boucle de convoyage (1) réalise un mouvement lin€aire selon
une direction sensiblement paralléle a I’aplomb des filieres juxtaposées.
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