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69 Procédé pour tester les propriétés mécaniques d’un fil et appareil pour sa mise en oeuvre.

@ Il comprend 'amenée périodique d’une longueur de

fil (10) au moyen d’un courant fluide le long d’un pas-
sage de telle sorte qu'il s’étende entre une paire d’organes
de serrage espacés (17 & 20). Puis cette longueur de fil est
fixée par ses extrémités au moyen desdits organes de ser-
rage, et I'un ou les deux organes de serrage sont déplacés
relativement "un par rapport 4 I'autre de maniére 4 tendre
progressivement le fil jusqu’a la rupture. La tension et
Pélongation du fil sont mesurées.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour tester les propriétés mécaniques d’un fil, carac-
térisé par le fait qu'il comprend les étapes de placer une longueur de
fil (10) de telle sorte qu’il s’étende entre une paire d’organes de
serrage espacés (17, 19 et 18, 20), le pincement de la longueur de fil
proximité des extrémités de celui-ci au moyen des organes de
serrage, et le déplacement de I'un ou des deux organes de serrage re-
lativement I'un 4 I"autre de maniére progressive afin d’étirer e fil.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait qu’il
comporte une étape de mesure de la tension du fil durant le proces-
sus d’étirage.

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication 2, carac-
térisé par le fait qu'il comporte un étape de mesure de I'élongation
de la longueur du fil (10) entre les organes de serrage (17, 19 et 18,
20) durant le processus d’étirage.

4. Procéde selon I'une des revendications 1 4 3, caractérisé parle
fait que le fil (10) est soumis 4 la tension jusqu’a la rupture de celui-
ci, et qu’il comprend I'étape de la mesure de I'¢longation de la lon-
gueur de fil (10) jusqu’a ce que cette rupture se produise.

5. Procédé selon la revendication 2, caractérisé par le fait que la
tension dans le fil est mesurée en faisant coopérer le fil avec un
senseur (23), le fil étant déplacé 4 I'extérieur d*une trajectoire linéaire
entre les organes de serrage.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait que le
fil est conduit a suivre une trajectoire généralement en demi-onde et
que le senseur (23) est disposé 4 la créte de "'ondulation et est monté
déplagable sous tension du fil vers la base de cette ondulation.

7. Procéde selon la revendication 3, caractérisé par le fait que
I€longation du fil durant le processus d’étirage est mesurée en mesu-
rant la distance de déplacement des organes de serrage I'un par
rapport a I'autre.

8. Procédé selon 'une des revendications 1 4 7, caractérisé par le
fait que I'un ou les deux organes de serrage sont constitués par un
disque rotatif (17, 18), chacun présentant une courroie (19, 20)
s’étendant sur une portion de la périphérie de celui-ci, et par le fait
qu’il comprend les étapes de pincement du fil entre le disque et la
courroie en faisant tourner ce disque et cette courroie dans I’espace
de pincement entre Ia courroie et le disque.

9. Procéde selon la revendication 8, caractérisé par le fait que
Tétape de mise en tension du fil (10) consiste & provoquer un mouve-
ment relatif entre les organes de serrage, et par le fait que cette étape

est effectuée en faisant tourner I'un ou les deux disques (17, 18) une
~ fois que le fil a été serré, axe de rotation du disque étant disposé
transversalement par rapport 4 la direction du fil.

10. Procédeé selon I'une des revendications 1 & 9, caractérisé par
Ie fait que Ie fil (10) est introduit le long d’un passage (13a, 13b, 27a,
27b, 27¢, 14a, 152) s’étendant entre les organes de serrage (17, 19 et
18, 20) 4 partir d’une réserve et qu’il comprend Iétape d’ouverture
périodique de ce passage pour permettre au fil d’étre introduit dans
celui-ci de maniére qu’il s’étende entre lesdits organes de serrage.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé par le fait
quw'au moins I'un des organes de serrage (17, 19) consiste ou est
‘associé avec un disque rotatif (27) et que cet organe de serrage inter-
secte le passage du fil (27b, 14a), une ou plusieurs ouvertures (27a)
dans le disque (27) étant prévues pour s’aligner avec ledit passage
afin d’ouvrir ce dernier périodiquement par rotation du disque.

12. Procédé selon I'une des revendications 1 4 11, caractérisé par
le fait que le fil est introduit au moyen d’un courant de fluide.

13. Procéde sclon Pune des revendications 1 & 12, caractérisé par
le fait qu’une longueur de fil est accumulée durant Pétape de mise en
tension d’une longueur précédant le fil, préalablement 4 P’introduc-
tion dans les organes de serrage durant I'étape de fourniture du fil.

14. Appareil pour la mise en ceuvre du procédé selon la revendi-
cation 1, caractérisé par le fait qu'il comporte une paire d’organes de
serrage espacés (17, 19 et 18, 20), des moyens d’introduction d’une
longueur de fil (10) en position pour &tre pincés par lesdits organes
de serrage, le tout étant disposé de telle sorte que I'un ou les deux
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organes de serrage sont déplagables I'un par rapport 4 'autre afin de
tendre la longueur pincée du fil (10).

15. Appareil selon la revendication 14, caractérisé par le fait

qu’il comporte un senseur (23) entre les organes de serrage (17, 19 et
5 18, 20) afin de mesurer la tension du fil durant le mouvement relatif
entres lesdits organes de serrage.

16. Appareil seton la revendication 15, caractérisé par le fait que
le senseur (23) est un transducteur de force qui est disposé & I'exté-
rieur de la trajectoire linéaire entre les organes de serrage.

10 17. Appareil selon la revendication 16, caractérisé par le fait que
des formations de guidage espacées (22, 24) sont disposées dans la
trajectoire linéaire entre les organes de serrage, le transducteur de
force (23) étant disposé dans la zone de ces formations de guidage, le
tout étant disposé de telle sorte que le fil est guidé pour suivre une
trajectoire en forme de U entre une premiére formation de guidage
(22), Ie senseur (23) et une seconde formation de guidage (24).

18. Appareil selon 'une des revendications 14 4 17, caractérisé
par le fait que I'un ou les deux organes de serrage comprend un
disque (17, 18), une courroie sans fin (19, 20) étant engagée sur une
portion de la périphérie de ce disque, de telle sorte que e fil introduit
dans P'espace de pincement entre le disque.et la courroie par rotation
du premier avec la courroie soit pincé sur la périphérie du disque.

19. Appareil selon la revendication 18, caractérisé par le fait que
Paxe de rotation du disque (17, 18) est disposé transversalement par
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25 rapport 4 la direction du fil pincé (10), de maniére qu'aprés le

serrage une nouvelle rotation du disque agisse pour tendre le fil.

20. Appareil selon I'une des revendications 14 & 17, caractérisé
par le fait que les moyens de fourniture du fil comprennent un
courant fluide et un passage (13, 13b, 27a, 27b, 27c, 14a, 15a) pour
celui-ci, les organes de serrage et le senseur étant disposés dans ce
passage.

21. Appareil selon la revendication 20, caractérisé par le fait que
des moyens (27) sont prévus pour ouvrir périodiquement ledit
passage afin de permettre au fil (10) d’étre introduit le long du
passage pour s’étendre entre les organes de serrage.

22. Appareil selon la revendication 21, caractérisé par le fait que
les moyens pour ouvrir périodiquement ledit passage comprennent
un disque (27) qui intersecte ledit passage (27b, 14a) et qui définit
une ou plusieurs ouvertures (24a) dans celui-ci, ces ouvertures &tant
destinées 4 étre alignées avec le passage de maniére périodique pour
ouvrir ce dernier par rotation du disque.

23. Appareil selon la revendication 22, caractérisé par le fait que
le disque est constitué par ou associé avec un organe de serrage (17,
19).

24. Appareil selon I'une des revendications 14 & 23, caractérisé
par le fait que les moyens de fourniture du fil comprennent un dispo-
sitif d’alimentation continu du fil (11, 12, 13) qui est destiné 4 intro-
duire une longueur prédéterminée de fil dans le passage d’introduc-
tion (27a, 27b, 27¢) 4 I'approche de chaque cycle de serrage et d&ti-
50 rage.

25. Appareil selon la revendication 24, caractérisé par le fait que
les moyens de fourniture du fil comprennent une paire de rouleaux
d’alimentation (11) tournant & une vitesse prédéterminée, le passage
d’introduction étant destiné 4 &tre ouvert périodiquement pour tirer
le fil 4 partir de ces rouleaux d’alimentation dans ledit passage.

26. Appareil selon la revendication 25, caractérisé par le fait
qu’il comprend un dispositif excentrique (13) pour réduire le fil in-
troduit par les rouleaux d’alimentation (11) alors que le passage est
fermé.

60  27. Appareil selon la revendication 26, caractérisé par le fait que
le dispositif excentrique (13) est destiné 4 se déplacer d*une position
proche des rouleaux d"alimentation (11) jusqu’a une position &loi-
gnée pour le raidissement du fil.

28. Appareil selon 'une des revendications 14 & 27, caractérisé

65 par le fait qu'il comporte des moyens de mesure de 1"élongation du
fil durant le processus d’étirage, ces moyens comprenant des moyens
de mesure du déplacement relatif entre les organes de serrage durant
ledit processus.
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DESCRIPTION

Cette invention se rapporte 4 un procédé pour tester les proprié-
tés mécaniques d’un fil et 4 un appareil destiné a &tre utilisé pour sa
mise en @uvre.

Le procédé selon I'invention convient en particulier pour la dé-
termination du caractére approprié de fils pour le tissage et le trico-
tage. Il est toutefois envisagé que le procédé selon I'invention puisse
trouver d’autres applications, et le terme «fil» comprend ici n’im-
porte quelle fibre allongée, toron, brin, ficelle, corde, méche, ou simi-
laires. Le procédé selon I'invention se propose de déterminer les pro-
priétés mécaniques en tension d’un fil et peut également donner une
indication statistique du nombre de points faibles par unité de lon-
gueur du fil.

Selon Iinvention, le procédé pour tester un fil est caractérisé par
Tes étapes de placer une longueur de fil, de telle sorte qu’il s’étende
entre une paire d’organes de serrage, le pincement de la longueur de
fil du coté des extrémités de celui-ci au moyen desdits organes de
serrage, et le déplacement de I"un ou des deux organes de serrage re-
lativement 1’un 4 P’autre et progressivement pour tendre le fil.

En outre, le procédé peut comprendre la mesure de la tension du
fil durant le processus d’étirage.

11 peut comprendre la mesure de I'élongation de la longueur du
fil entre les organes de serrage durant le processus d’étirage. Selon
une réalisation, le fil est étiré jusqu’a la rupture de celui-ci et, dans ce
cas, une mesure de 'élongation du fil est également effectuée jusqu’a
ce que la rupture se produise.

La tension dans le fil peut &tre mesurée en amenant le fil 2 coopé-
rer avec un senseur, ce fil étant déplacé en dehors de la trajectoire
linéaire entre les organes de serrage. Il est par exemple prévu que le
fil puisse étre obligé de suivre une trajectoire généralement semi-
ondulée avec le senseur disposé au sommet de I’onde.

L’élongation du fil lors de son étirage peut de préférence étre réa-
lisée par mesure de la distance entre les organes de serrage, qui se
déplacent I'un par rapport a I'autre.

L’un ou les deux organes de serrage peuvent se présenter sous la
forme d’un disque rotatif ou d’une poulie ayant une courroie
étendue sur une portion de sa périphérie, et le procédé peut com-
prendre I’étape du serrage du fil entre le disque et la courroie, en
faisant tourner le disque et la courroie et en introduisant Ie fil dans
le pincement entre cette courroie et ce disque. Avec une telle disposi-
tion, I’étape consistant & produire un mouvement relatif entre les
organes de serrage peut &tre effectuée en continuant a faire tourner
I'un ou les deux disques une fois que le fil a été serré, I'axe de rota-
tion du disque étant disposé transversalement par rapport 4 la direc-
tion du fil.

Le fil peut &tre délivré le long d’un passage s’étendant entre les
organes de serrage & partir d’une réserve et le procédé peut compren-
dre les étapes de I'ouverture périodique de ce passage pour permettre
au fil d’&tre introduit de telle sorte qu’il s’étende entre lesdits organes
de serrage. Lorsque les organes de serrage sont sous forme de
disque, on peut prévoir quun de ces organes intersecte la trajectoire
du fil, une ou plusieurs ouvertures dans le disque étant prévues pour
saligner avec cette trajectoire pour ouvrir celle-ci périodiquement
par rotation du disque. -

Le procédé peut comprendre 'alimentation du fil au moyen d’un
courant fluide. Ce procédé peut prévoir qu’une longueur de fil est
accumulée durant le processus d’étirage avant d’étre amenée &
P'organe de serrage durant le cycle d’introduction. Avec cette dispo-
sition, I’alimentation continue en fil est possible, des moyens étant
prévus pour raidir le fil préparé pour étre amené a ’organe de
serrage d’une maniére controlée alors qu’une longueur précédente
est mise en tension.

De méme, I'invention comprend un appareil pour la mise en
ceuvre du procéde, appareil qui comprend une paire d’organes de
serrage espacés, des moyens pour amener une longueur de fil dans
une position pour son pincement par les organes de serrage, et dans
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lequel I'un ou les deux organes de serrage sont déplagables 'un par
rapport 4 Pautre afin de mettre en tension une longueur de fil serrée.

Un senseur peut &tre prévu entre les organes de serrage pour
mesurer la tension du fil durant le mouvement relatif entre ces
organes. I est prévu qu’un tel senseur peut &tre réalisé sous la forme
d’un transducteur de force disposé en dehors d’une trajectoire li-
néaire entre les organes de serrage. Par exemple, le fil peut étre guidé
pour suivre une trajectoire en forme de U entre un premier guide, le
senseur et un second guide.

Un ou plusieurs organes de serrage peuvent comprendre un
disque ou une poulie avec une courroie sans fin s’engageant sur une
portion de la périphérie de celui-ci, de maniére que le fil, introduit
dans le pincement entre le disque et la courroie par rotation du
premier, soit serré entre la périphérie du disque et la courroie. L’axe
de rotation du disque peut &tre disposé transversalement par rapport
4 la direction du fil de maniére qu’aprés le serrage une nouvelle rota-
tion du disque agisse pour tendre le fil.

Les moyens d’alimentation en fil peuvent comprendre un courant
de fluide et un passage pour celui-ci, les organes de serrage et le
senseur étant disposés dans ce passage. Une autre caractéristique de
Iinvention peut consister en ce que des moyens soient prévus pour
ouvrir périodiquement le passage afin de permettre au fil d’étre in-
troduit le long de celui-ci. De tels moyens peuvent comprendre un
disque rotatif qui coupe le passage et qui définit une ou plusieurs ou-
vertures dans celui-ci, de telles ouvertures étant prévues pour s’ali--
gner avec le passage pour ouvrir celui-ci périodiquement par rota--
tion du disque. Il est également prévu que le disque puisse former
une partie d’un organe de serrage de I’appareil. De préférence, les
moyens d’alimentation comprennent également un dispositif d’ali-
mentation en fil continu, qui est approprié pour introduire une lon-
gueur prédéterminée de fil dans le passage d’alimentation a ’appro-
che de chaque cycle de serrage et de mise en tension. Un tel disposi-
tif d’alimentation peut par exemple comprendre une paire de rou-
leaux d’alimentation tournant 4 une vitesse prédéterminee, le
passage d’alimentation étant prévu pour étre ouvert périodiquement
afin de tirer le fil de ces rouleaux d’alimentation dans ledit passage.
1l est également prévu qu’avant ’ouverture du passage, une lon-
gueur prédéterminée de fil est accumulée comme résultat de I’alimen-
tation 4 partir des rouleaux, un dispositif excentrique étant prévu

40 pour raidir cette longueur d’une maniére controlée lorsque le

passage est fermé. Cet excentrique se déplace d’une position proche
des rouleaux d’alimentation jusqu’a une position €loignée pour la
mise en tension.

Enfin, des moyens peuvent étre prévus pour mesurer I’élongation
du fil durant le processus d’étirage. Ces moyens peuvent comprendre
des moyens de mesure du déplacement angulaire d’un disque de
serrage pendant le processus d’étirage jusqu’a ce que la rupture du fil
se produise.

Afin d'illustrer plus clairement I'invention, une réalisation de

so celle-ci sera décrite ci-aprés en référence aux dessins annexés.

55

La figure 1 est une vue schématique du passage du fil a travers
Pappareil selon I'invention.

La figure 2 est une vue éclatée d’une partie du passage illustre &
la figure 1.

La figure 3 est une coupe verticale d’un transducteur de force
dispos¢ dans le passage de la figure 1.

La figure 4 est une vue en élévation de I’appareil selon I'invention.

La figure 5 est une vue en plan de appareil selon la figure 4.

La figure 6 est une vue agrandie d’une coupe selon les lignes VI-

60 VIde la figure 4.

La figure 7 est une vue partiellement en coupe verticale agrandie
d’une partie de I'appareil selon la figure 4. .

En référence & ces dessins, Iappareil selon I'invention pour tester
un fil 10 comprend un trajet du fil qui débute avec une bobine 12 ou

65 une autre réserve appropriée de fil, et qui se termine dans une sortie

16 qui est couplée avec un dispositif d’aspiration (non montré): Le fil
10 est alimenté en continu 4 partir de la bobine 12, au moyen d’une
paire de rouleaux 11 et, durant un cycle d’alimentation, une lon-
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gueur prédéterminée du fil, qui a passé entre les rouleaux 11, est
aspirée le long du passage du fil 4 tester durant un cycle de test qui
sera decrit ci-aprés plus en détail. Afin d’empécher le nouage du fil
durant le cycle d’alimentation, un dispositif excentrique est fourni
pour guider le fil 4 partir d’une position éloignée des rouleaux d’ali-
mentation 11 jusque vers une position qui est proche de ces rouleaux
11 et servir ainsi pour la mise en tension durant le cycle d’alimenta-
tion. En référence a la figure 6, il convient de noter que I'excentrique
comprend une plaque 13 qui présente une ouverture excentrique 13a
définissant une entrée dans le passage d’aspiration 13b pour le fil.

Le passage 13b conduit 4 une paire d’organes de serrage espacés
se présentant sous forme de poulies 17, 18 sur lesquelles des cour-
roies 19, 20 se déplacent, respectivement. Les courroies 19, 20 sont
de type sans fin et s'étendent entre les poulies 17, 18 et des poulies-
guides 21, 22, respectivement. Pendant les cycles de test mentionnés
précédemment, le fil est introduit dans le pincement défini par les
courroies 19, 20 et les poulies 17, 18 et est ainsi serré. Lors d’une
nouvelle rotation des poulies 17, 18 dans la direction montrée & la
figure 1, le fil est tendu jusqu’a ce que la rupture se produise. Lors de
Iétape d’étirage, la tension dans le fil 10 est mesurée par un trans-
ducteur de force 23 qui est disposé dans le passage du fil. Dans la
zone du transducteur de force 23, le passage du fil suit une courbe en
demi-onde, le fil passant autour d’un rouleau 22 sur le transducteur
23, puis de nouveau autour d’un rouleau 24. Lors du processus d’éti-
rage, ’élongation dans le fil est également mesurée au moyen d’un
générateur d’impulsions interrompu (figures 4 et 5), qui est accouplé
au dispositif d’entrainement de Pappareil. En comptant le nombre
d’impulsions données par le générateur 40 durant la période pendant
laquelle la force mesurée par le transducteur 23 est supérieure a zéro,
I’élongation du fil peut &tre déterminée.

Les poulies 17, 18 de serrage et d’étirage sont disposées dans des
boitiers 14, 15, qui présentent une sortie 14a et une entrée 15a, res-
pectivement, la sortie 14a et Pentrée 15a étant accouplées au passage
conduisant a et provenant de la zone du transducteur de force

(figure 1). A Pintérieur du boitier 14, et coopérant avec la poulie 17, 35

un disque 27 est également monté rotatif et définit une portion
axiale 27b qui s’étend 4 partir de la portion 13b du passage du fil
décrit précédemment. A partir de la portion axiale 27b, le passage
du fil s’étend radialement le long d’une découpe 27a dans le disque
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27 jusqu’au-dela de la périphérie de la poulie 17. A 'extrémité exté-
rieure de la découpe 27a, cette derniére s’aligne avec des ouvertures
26a pratiquées dans une paire de plaques 26, qui constitue des por-
tions de flanc de la poulie 17 et qui tourne avec celle-ci. Un disque
25 en forme de fer 4 cheval est disposé entre les plaques 26 et définit
une découpe 25a entre celles-ci, de telle sorte que la plaque 25 con-
damne les ouvertures 26a dans toutes les positions angulaires des
plaques 26, excepté lorsque les ouvertures 26a sont alignées avec la
découpe 25a. Ainsi, durant la période pendant laquelle les ouvertu-
res 26a sont alignées avec la découpe 25, le passage du fil sera ouvert
et le fil sera aspiré au moyen du dispositif d’aspiration. En référence
4 la figure 2, il convient de relever que la découpe 25a correspond &
une portion a 180° de la poulie 17 qui ne coopére pas avec la cour-
roie 19. Le cycle d’alimentation et d’aspiration commence ainsi
lorsque la poulie 17 et la courroie 19 libérent une longueur de fil, et
ce cycle cesse lorsque la courroie et la poulie pincent 4 nouveau une
longueur de fil & Papproche d’un cycle de mise en tension. De cette
manicre, I'aspiration 4 la sortie 16 sera continue, des joints appro-
priés tels que ceux illustrés en 26b sur les plaques 26 étant prévus de
maniére 4 effectivement couper le flux d’air durant le cycle de mise
en tension.

Comme mentionné précédemment, le disque 27, la poulie 17, les
plaques 26 et une plaque excentrique 13 tournent tous conjointe-
ment, et une poulie d’entrainement commune 34 (figure 6) est prévue
dans ce but. Le dispositif d’entrainement de 'appareil est illustré
plus clairement sur les figures 4 et 5, et comprend une courroie 30
entrainée par un moteur d’entrainement approprié (non montré). La
courroie 30 entraine un axe 41 via une poulie 41a, axe 41 entrai-
nant le générateur d’impulsions 40, les rouleaux d’alimentation 11 et
la poulie 41b. Cette derniére 4 son tour entraine une poulie 32 qui
elle-méme entraine une courroie 33, cette courroie entrainant les pou-
lies 34 en vue de la rotation appropriée des poulies de serrage 17, 18.

Les avantages de I'appareil décrit apparaissent clairement &
’homme du métier. Cet appareil fournit une alimentation en fil
continu avec un passage et un étirage extrémement rapide du fil
jusqu’a la rupture. Avec ce dispositif, un fil peut étre testé a une
grande vitesse pour fournir une indication du niveau de la fréquence
des endroits faibles du fil, et par conséquent de la performance en
filage attendue pour ledit fil.
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