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INTRODUCTION

Cette brochure n’est pas destinée aux spécialistes des techniques
du textile.

Elle s’adresse aux personnes non initiées qui désirent améliorer leurs
connaissances dans les domaines suivants :

. Les caractéristiques des fibres de coton

. Les procédés de fabrication en Filature — Retorderie

Pour permettre une meilleure compréhension, les textes sont brefs mais
complétés par des schémas ou des documents techniques.

La frappe et la mise en page ont été réalisées par Christiane D’ANGELO.

Gérard GROSHEINTZ
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LES FIBRES TEXTILES

= matieres susceptibles d’étre transformées en fil.

ORIGINES

FIBRES NATURELLES :

végétales s ex coton, lin, jute
animales : ex laine, soie
minérales . ex fibre de verre

FIBRES ARTIFICIELLES :

cellulose régénérée ou dérivés de cellulose.

FIBRES SYNTHETIQUES :

obtenues a partir de produits chimiques de base appelés
monomeres qui sont transformés par polymérisation
en macromolécules filables.

Les fibres artificielles et synthétiques sont aussi appelées fibres
chimiques (man made fibers) et se présentent :

.en fibres coupées a différentes longueurs compatibles avec les
fibres naturelles ;

. en fils ou cables multifilamentaires continus.
Le tableau page 4 détaille les principales fibres textiles en usage.

Les caractéristiques du coton, seule fibre travaillée a la Filature -
Retorderie de Mulhouse sont exposées a partir de la page 5.
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CARACTERISTIQUES DES PRINCIPALES FIBRES TEXTILES

NATURE DESCRIPTION - UTILISATION
VEGETAL
COTON Fibre provenant des graines du | Fibre courte, fine etblanche. Fraiche et légére & porter. | Habillement, ameublement, tissus Industriels, et techniques.
cotonnlar Entretien faclle, Hydrophile, ¢
JUTE Fibre provenant du liber de deux | Filaments longs et durs. Cordes, emballages, tapis, ameublement.
plantes.
LIN Fibre provenant du liber du lin. | Filaments longs et plus souples que le jute. Fil & coudre, finge de lable, vétements, mouchoirs, ameublement,
bache. L3
RAMIE Fibre provenant du liber de deux | Filaments solides, imputrescibles. Imperméables, toile avion, parachutes,
plantes. H
ANIMAL 2
LAINE Fibre de la tolson du mouton, Fibre Irisée douce et chauds. Bonneterie, hebillement, couvertures, tapls, fautres.
SOIE Fibre provenant exclusivement | Fibre douce, chaude st résistante. Habillement, ameublement, article de luxa.
des Insectes sérigénes. 3
MINERAL
AMIANTE Sillcate nature! hydraté de cal- | Blanc: Verdaire & gris blanc: Bleu & verdatre Amaisite: | Vélements de sécurité, isolation thermique, garniture de freins,
cium et de magnésium & contex- | Brun jaundtre. embrayages, caloritugeage.
ture fibreuse.
VERRE TEXTILE Verre. Fil continu ou fibre, imputrescible, inextensible, stabilité | Tuyaux, tapis, ameublement, | inifugé, isolants électriques et
parfaite. acoustiques, filtres.
CELLULOSIQUE Une fibre cellulosique est obtenue & partir de cellulose. Ex Cellulose régénérée (viscose) ou dérlvé de cellulose (acétate, triacétate).
ACETATE Fibre d'acétate de cellulose. Fil et fibre. Mat, brillant. Robes, sous-vélements, cravates, écharpes, bonneteris, ameublement,
couverture,
TRIACETATE Fibre d'acétate de cellulose Fil et fibre brillants et mats. idem
VISCOSE Fibre de cellulose régénérée. Fil et fibre, brillants, mats et souples. Bonneleris, lingerie, robes, draperies, ameublement, couvertures, sport,
Résiste aux miles. tissus industriels, pneu.
MODAL Cellulose régénérée. Module | Fibre mate et brillante. Bonneterie, robe, lingerie, spor, triplure. Emplois industriels, fond
d'élasticité élevé au mouillé. d'enduction.
ACRYLIQUE Fibre obtenue par polymérisation du nitrile acrylique & falble densité.
COURTELLE Acrylique Fibre blanche, chaude, nerveuse, infroissable, résiste | Bonneterie, sur et sous-vétements, tissus habillement et industrigls, fit
(Courtaulds) au soleil, bactérles et mites. marcerie, couverture, tapis, ameublement, fausses fourrures, non lissés,
ouatiné, voilage, linge de table.
CRYLOR Acrylique Fil et fibre. Chaud, nerveux, infroissable, résiste au | Fil d'effet voile at mousseline. Sur et sous-vél ts, ameubl
(Rhéne Poulenc) soleil, mites, bactérles, tissus industriels, couvertures, fausses fourrures,
DRALON (Bayer) Acrylique Fil et fibre  caractére nerveux, gonflant, chaud, toucher | Habillement : bonneterie et tissus. Ameublement: velours, tissus plats,
doux. Résiste aux mites, bactéries. Dralon T pour | couvertures, tapis non tissés, fausses fourrures.
usage industriel.
LEACRIL (Montedison) | Acryligue Fibre douce, chaude, nerveuse. Résiste au soleil, | Bonneterie, tissus, habillement, fil mercerie. Ameublement, velours,
mites, bactéries. tissus plats, couvertures, tapls, fausses fourrures.
CRYLOR Modacrylique Fibre Survétements, habillement, ameublement, tlissus industriels, couvertu-
(Rhéne Poulenc) res, peluches.

POLYAMIDE Les fibres polyamides, polypoprylénes sont des flbres se classant dans Ia catégorle des fibres chimiques synthétiques. Les principes de fabrication
consistent & obtenlr par synthése un produit filable ayant une composition chimlque ressemblant ie plus possible & celle d'une fibre naturelle. Ces fibres
sont issues de corps de chimle organiques, les produits de base étant des dérivés des prodults pétrollers ou de la houtlle.

NYLON (Rhéne Polyamide Fil, fibre, crin, mat, brillant, Résiste & I'abraslon, aux = Habillement, fingerie, médecins, couture, péche, tapis, courroies, feu-

Poulenc, Dupont) mites et bactéries. tres, filtres, sacherie, pneus, cordes.

PERLON (Bayer, Polyamide Fil, fibre, crin, mat, brillant. Résiste A I'abrasion, aux | Habillement, ameublement, tapis non tissés(fibre spéciale). Secteur

Hoechst, Azko) mites et bactéries. industriel, péche, courroies, feutres, filtres,

THERMOSTABLE

KERMEL Polyamide imide Bourre, ruban craqué Emplois industriels, ameublement, vélements de protection, armée,

(Rhéna Poulenc) industrie.

NOMEX (Dupont) Polyamide Cable, bourre, fil continu Emplois industriels, ameublement, vétements de protection, armés,
industrie.

POLYESTER

DACRON (Dupont) Polyester Filaments continus. Mat, brillant. Vélements, ameublement, rideaux, tapis, volles de baleaux, bonneteris,
5 applications industrieiles.

DIOLEN Polyester Brillant et mat Habillement, ameublement, rideaux, lapis, péche, cordes, couture,

{Enka Glanzstoff) pneus, tissus industriels, courraies, filtres, feutres.

TERGAL Polyester Fil, fitre, cnn, mat, briliant. Résiste & I'abrasion, mites, | Habillement, ameublement, rideaux, péche, cordes, couture, pneus,

{Rhdne Paulenc) bactéries, soleil, chaleur. tissus industriels, non tissés, courroles, tissage industris!. Filtres, sache-

rig, feutres, fils.

TERITAL (Montefibre) | Polyester Idem ldem

TeRYLENE ICI Polyester idem idem

TREVIRA (Hoechst) Polyester idem idem

POLYPROPYLENE

MERAKLON Polypropyléna Fibre en boume, en fil conlinu texiuré. Résiste 4 | Habillement, lapis, couvertures, bonneterie, ameublemant, tissus indus-

{Montefibre) =

I'abrasion, mites, bactéries, Fibre antistatique natureile
stabilisée & la lumidre en fonction des usages finaux.

triels.

POLYETHYLENE Fibre obtenue par polymérisation de I'éthyléne sulvant divers procédés. %

CHLOROFIBRE
CLEVYL Chlorure de polyvinyle Fibre blanche, frisée. Résiste aux insectes, mites, | Tissus techniques et vestimentaires, ameublement, bonneteris.
(Rhdne Poulenc) bactérles, eau.
THERMOVYL Chlorura de polyvinyle Idem idem
{Rhéne Poulenc)

FLUOFIBRE Fibre obtenue & partir de monomére alphatique fluocarbonné.
TEFLON (Dupont) Tétrafluoréthyléne I Fil et fibre. Excellente résisiance a la chaleur. Usages industnels.
ELASTHANNE Elastofibre constituée pour au moins 85% en masse de polyuréthane segmentalre, qui, allongée sous une force de traction peut atteindre Jusqu' trois
fols sa longueur Initlale, reprend facilement et substantiellement cette longueur, dés que Ia force de tractlon cesse d'stre appliquée.

LYCRA (Dupon{) Polyuréthane Lingerie, sous-vélemants, vétements, bonneterie. Ulillsé avec lissu,

Fil continu rond, blanc, mal. Excellente résistance a
I'abrasion.

caton, laine ete...

* Marque Déposée-Extrait du tableau édité par Achille BAYART & Cle
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Abb. 32. Gossypium barbadense I.. Sea-Island-Baumwolle.

A Biitenzweig. B Stengel mit den schwnrzen Drlisenpunkten. C Blattunterseite mit dem Nektarium
auf dem Mittelnerven, D Kelch und junge Kapsel; am Bliitenstiel oben ein Nektarium. E Bliite,
F Aufspringende Kapsel. @ Same mit den langen Haaren.
Origioal.

Capsule entrouverte
Graine avec fibres attachées

A Branche florale

B Tige

C Détail de la face inférieure des feuilles
D Calice

E Fleur

F .

G




LE COTON

CULTURE ET CONDITIONNEMENT

Le cotonnier est une plante annuelle, de 2 metres de hauteur
cultivée dans les pays chauds.

. La floraison qui ne dure qu’un jour a lieu environ 5 mois
aprés les semailles.

. 6 semaines plus tard le fruit sous forme de capsule éclate
et contient environ 40 graines.
Sur chaque graine sont fixés plusieurs milliers de fibres.

La cueillette s’effectue (sauf en Egypte), surtout mécaniquement.
Le coton récolté est séché, puis égrené.
A I’égrenage les fibres sont séparées des graines. On utilise :
.des égreneuses a rouleaux pour les cotons longs et fins ;

. des égreneuses a dents de scie pour les variétés ordinaires.

Par rapport au coton récolté on obtient a I’égrenage en poids :
35 % de fibres
62 % de graines
3 % de déchets.

Le coton est finalement nettoyé, mis en balles et proposé a la vente.
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EGRENEUSE A ROULEAU

A : rouleau. B ; couteau fixe. C : cou-
teau mobile. D : bielle. E : arbre
vilebrequin. F : tige de guidage du
couteau mobile. G : barre d’alimen-
tation. H : trémie d’alimentation.

Coton-graine

COUPE D'UNE EGRENEUSE MODERNE
A SClES

Déchets Graines




cloison primaire

— Tumen

: ; Vue en section de la fibre de coton
cloison secondaire

LUMEN
Coupes
A SECONDARY WALL C A fibre trés mure

MAR i ¥
PRIMARY WALL B fibre assez mure

‘ PRIMARY WALL SEGONDARY WALL C fibre immature

Vues en long

D fibre mature
E fibre immature

les fibres immatures
ont un lumen plus
réduit.

Fig. 1. Parts of the cotton [iber, all views at the same magnification. A. Mature fiber,
cross-section. B. Intermediate fiber maturity, cross-section. C. Immature fiber,
cross-section. D. Mature [iber, longitndinal view. E. Immature fiber, longi-
tudinal view. Note the difference in width of the lumens, as indicated by
brackets, in D and E. (Photomicrograph, Institute of Textile Technology.) \

Coupe Vue en longueur

Le diameétre des fibres varie entre 15 et 20 microns (millieme de mm).



CARACTERISTIQUES PHYSIQUES DES FIBRES DE COTON

Vues au microscope :

En section on distingue :
la cloison primaire mince a I’extérieur
la cloison secondaire épaisse
le lumen, canal intérieur.

Au fur et a mesure de la croissance, la cloison secondaire épaissit.
A maturité la croissance s’arréte, c’est le moment idéal de la récolte.

L’épaisseur de la cloison secondaire influence directement les
caractéristiques des fibres : maturité, finesse, poids, résistance, souplesse,
affinité tinctoriale.

En longueur on voit que les fibres de coton sont légerement aplaties
et vrillées.

Les caractéristiques des cotons varient fortement selon :

les variétés de plants

les régions de culture

les conditions climatiques
I’époque de la cueillette
I’intensité de I’égrenage

En général les cotons longs sont en méme temps fins et résistants
(exemple Egypte).
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Diagramme de coton brut d’Egypte

Fig.11l. Greatly enlarged cross-sections of untreated cotton showing, left, maostly
mature fibers, and, right, mostly immature fibers. (Photomicrographs,
Institute of Textile Technology.)

Vue au microscope des fibres de coton en coupe

Y

a gauche la plupart des fibres sont matures

a droite la plupart des fibres sont immatures
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- CARACTERISTIQUES DES COTONS CONTROLEES EN LABORATOIRES

Nous nous bornons a énumérer les caractéristiques sans décrire les
appareils de mesure.

Longueurs :

7 On parle de cotons

- longues "soies" lorsque la longueur des plus longues fibres est supérieure
a 32 mm (ex. Egypte ou US Pima)

- moyennes "soies" lorsque la longueur des plus longues fibres est comprise
entre 25 et 32 mm (ex. Californie, Australie)

- courtes "soies" pour des longueurs inférieures a 25 mm.

En analysant les longueurs on peut établir un diagramme qui est un
classement des fibres par ordre de longueur.
3 caractéristiques sont importantes :

2,5 % SL : longueur des fibres les plus longues

50 % SL :longueur moyenne des fibres

UR % :facteur d’irrégularité des longueurs.

Indice "Micronaire" :

Il nous renseigne sur la finesse et la maturité des fibres.

Ténacité :

Indique la résistance des fibres

Elasticité :

Faculté de la fibre de s’allonger sans se rompre.



Propreté :
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La cueillette mécanique et un égrenage imparfait laissent subsister dans

le coton :

Fig. 12. This magnified tangled mass of
fibers is n nep. Many neps are
composed mostly of immature fragment
fibers as illustrated in this photo-
graph. (Photomicrograph, Insti-
tute of Textile Technology.)

. des parties végétales de coques et de feuilles du cotonnier ;

. des fragments de graines avec fibres adhérentes (seed coat

fragments) ;

.des neps qui sont de minuscules masses entremélées de

fibres immatures.

Seed coat

Agrandissement de fibres enchevétrées
qui forment un nep. Beaucoup de neps
sont constitués de fibres immatures.

Teneur en sucres :

Certains insectes déposent leurs excréments sur les fibres qui collent
et rendent a forte concentration le coton infilable.

Quelques valeurs caractéristiques des cotons utilisés :

Coton Egypte Californie
Longueur (2,5 % SL) mm 36 30
Indice micronaire 40-4,2 4,0-42

Ténacité gr/Tex 31 22
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WORLD COTTON PRODUCTION
Million 480 Pound Bales

UNITED STATES 12.2 15.5 17.6 16.0
CHINA 17.4 20.7 26.1 25.5
PAKISTAN 6.7 7.5 10.0 9.8
CIS (ax URss) 12.2 11.9 11.0 10.5
INDIA 10.7 9.1 9.2 9.6
AUSTRALIA 1.4 2.0 2.0 1.9
EGYPT 1.3 1.4 1.3 1.3
TURKEY 2 3.0 2.6 2.8
BRAZIL 3.0 3.2 3.4 3.4
ARGENTINA 1.3 1.4 1.0 1
WEST AFRICA 2.1 2.5 2.5 2.5
PARAGUAY 1.0 1.2 0.7 0.9
OTHER 7.7 7.6 7.8 6.8
WORLD TOTAL 79.8 87.0 95.2 92.1

Source: USDA, Sept. Eatimates

WORLD COTTON CONSUMPTION
Million 480 Pound Bales

1989/90 1990/91 1991/92 1992/93

UNITED STATES 8.8 8.7 9.6 9.7
WESTERN EUROPE 6.6 6.3 5.9 5.8
ASEAN REGION- 3.3 3.5 3.8 4.1
JAPAN 3.2 3.0 2.8 2.8
KOREA 21 2.0 2.0 2.2
TAIWAN 1.4 1.6 1.3 1.8
PAKISTAN 4.8 5.6 6.5 6.8
INDIA 8.9 9.0 8.6 9.2
CIS fax U= sa ) 8.9 8.4 1.7 7.3
CHINA 20.5 20.0 19.5 21.0
BRAZIL 3.4 3.2 3.2 3.4
EAST EUROPE 2.6 1.7 1.6 1.6
OTHER 12.2 12.5 13.1 12.3
WORLD TOTAL 86.7 85.5 85.6 88.0

sIndonesia, Thalland, Philippines, Malsysis and Singapore

Source: USDA, September Eslimates

Production mondiale
de coton en millions
de balles de 217 kg

Principaux producteurs :

CHINE
USA
RUSSIE
PAKISTAN
INDE

Production totale mondiale
environ 20 million de tonnes

Consommation mondiale
de coton en millions
de balles de 217 kg

Plus gros consommateurs

CHINE

USA

INDE
AKISTAN

RUSSIE

Consommation totale
mondiale environ
19 millions de tonnes

Rendement
livres par acre

WORLD COTTON YIELDS

Pounds per Harvested Acre
550
500 A
460 A
400 A

g
3560 T t } T 4 t t 4 t 4 t

81/62 83/84 856/86 87/88 80/90 91/82

500 livres/acre
correspondent a
environ 560 kg récoltés
par hectare

Les 20 millions de tonnes
produites par an dans le

monde nécessitent une surface

cultivée équivalente aux 2/3
de la surface de la France



‘es gravures fombales

1 Egypte représentent des

euses et fileurs de I'an
300 avant Jésus-Christ.

ton pendant la floraison.

oo b P = b e, —

SRR
Estimation de la maturité
de la prochaine récolte.

Coton - Matiere
polyvalente

Cet exposé refléte le passé historique,
décrit la structure botanique de la plante et
revéle plusieurs aspects prometteurs pour
son utilisation future.

Bref apercu rétrospectif

L’'homme connait la plante de coton depuis
7000 ans, certaines sources parlent méme de
8000 ans; des découvertes au Mexique, au
Pakistan, en Egypte et en Chine le confirment.
Le coton a atteint une plus grande notoriété
seulement vers I'an 1000 aprés Jésus-Christ
lors des campagnes des Sarasins et des
Arabes en Sicile et en Espagne méridionale.
En Europeil est néanmoins resté dans|’'ombre
des textiles traditionnels tels que la laine, le lin
et la soie.

La mise en valeur du coton s’est faite seule-
ment au 18&me et 19&me siécle, a I'époque
des impressionnants progrés techniques. Des
procédés de production mécanisés ont rem-
place le classique filage & la main et ont per-
mis frés vite la multiplication des valeurs de
production connues. En 1871 la premiére
bourse du coton fut crée & New Orleans
(USA). Depuis 19200 la part du coton par rap-
pori & I'ensemble du marché du textile a déja
atteint environ 80%.

Aujourd’hui le coton est planté dans prés de
75 pays et couvre une surface de 33 millions
d‘hectares. Ceci équivaut a peu prés a 8 fois
la surface de la Suisse. En 1986 la production
mondiale a atteint 15,5 millions de tonnes de
cofon égrené.

La plante

Le coton porte le nom latin Gossypium et fait
partie de la fomille des malvacées. La fleur
ressemble a celle de la rose hybiscus et se
trouve dans les couleurs allant de Iivoire au
rouge pourpre. La plante arrive @ maturité
aprés 175 a 225 jours - certaines plantations
d’essai ont permi de réduire ce laps de temps
a135jours. Elle atteini une hauteurde 25cm @
2 métres

En principe le plan de coton est annuel; il est
apprécié surtout pour le fruit qui se trouve a
I'intérieur du calice et qui grandit pour former
lacapsule. Celle-ciéclate apréslafloraison et
laisse apparaiire les fibres. Une capsule de
coton ccntient @ peu prés 40 semences et sur
chacune d'elles sont fixées entre deux mille et
sept mille fibres - le coton, formé presqu’
exclusivement de cellulose.

Pour sa croissance le coton a besoin d’humi-
dité lorsdel’ensemencement et de beaucoup
de chaleur vers le stade de matunté. C'est
pour cette raison que le coton est surtout
répandu dans les zones tropicales et subtro-
picales.

Sur 100 kg de fleurs mires on peut recue I'r
environ 35 kg defibres, 62 kg de semencesen
grain et 3 kg de déchets.

Aujourd’hui le coton est presqu’ exclusive-
ment cueilli mécaniquement; aprés la récolte
il est conservé pendant 1 mois pour le sé-
chage. Aprés cela, il s'agit de séparer les
fibres des grains de semence, ce qui se fait
dans les machines spéciales a égrener.

Pour le transport, les fibres sont pressées en
balles d'un poids brut standard de 230 kg.
Par des engrais et traitements appropriés, la
récolte a pu étre doublée surla méme surface
au ccuront des 30 derniéres années.

La régions principales de production coton-
niére s'étendent tout autour du monde entre
le 36éme paralléle sud et le 43éme nord.
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A quoi sert le coton?

Le coton bénéficie, ces derniéres années, d'un
regain d'intérét pour les articles ala mode; les
tissus en fibres naturelles sont de nouveau
spécialement prisés. La qualité du cofon
dépend de la longueur, finesse, résistance et
élasticité des fibres. Les qualités du haut de
gamme atteignent des longueurs de fibres de
39 mm; elles proviennent d'Egypte et du
Scudan, mais aussi du Pérou et des USA.
lln‘est pas exclu que le coton puisse acquérira
I'avenir un certain intérét comme produit ali-
mentaire pour I'homme. A la récolte, on
recueille de grandes quantités de graines, &
peu prés 30 millions de tonnes par an, dont
seulement une partie est utilisée. Néanmoins
on produit déja environ 3 millions de tonnes
d'huite et 7,4 millions de tonnes de fourrage &
haute teneur en protéines pour bovins.
Jusqu’a ce jour on extrait I'huile des graines
de coton; onn’a pasencore réussiarendre les
protéines aptes @ la consommation pour
I'homme. Une glande & pigments, a l'intérieur
des graines, secréte le Gossypol, un poison,
qui, & la longue, constitue un danger mortel
pour les humains.

Les experts en alimentation sont d’avis que le
probléme de la faim dans le monde trouvera
une solution grace aux cultures de protéines
végéiales. Il ne faudra donc pas s'étonner
que les intenses recherches sur la matiere
coton méneront & la production de denrées
alimentaires consommables. On retiendra
deux possibilités: ou bien on réussira & suppri-
mer le Gossypol vénéneux, ou on créera de
nouvelles espéces qui ne contiennent pas de
poison. Divers essais ef croisements laissent
espérer des résultats positifs dans un avenir
pas trop lointain.

Un autre développement intéressant se des-
sine dans le domaine médical. En Chine des
chercheurs ont mis au point une pillule de
coton pour I'homme. En effet le Gossypol,
applique en faibles quantités, rend stérile et
risque donc, en cas de confirmation, de
constituer le reméde de planification familiale
dans le monde.

En premiére ligne, le coton continuera a servir
surtout comme fibre textile, ce quin’exclut pas
que de nouvelles applications se dessinent
pour les produits secondaires, spécialement
dans les pays du tiers monde.

Sources: Institut Suisse pour Coton/Litercture saecclisée

Depuis I'ensemencement
jusqu’a la récolte il faut
compter 175 & 225 jours.

L'auteur:

Georg Theiler

Rédacteur du périodique
«Rieter»

Ateliers de

Construction Rieter SA,,
Winterthur.

Réco te entiérement auto-
matgue.

Transport du coton séché
pour égrenage vers le
«Ginning».
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PRINCIPE DE FABRICATION
DE LA FILATURE DE COTON
SELON LE PROCEDE CLASSIQUE

COTON PEIGNE

STADE MACHINE OPERATIONS PRODUIT SORTANT
Grosse Machine a prélever Prélever coton des Touffes
Préparation ou éplucheuse balles

Ouvreuse Nettoyer
Mélangeuse Mélanger Flocons
v Carde Démaéler fibres, Ruban
éliminer fibres tres
courtes et neps
Peignage Banc d'étirage Régulariser Ruban
‘lRéunisseuse Paralléliser, mélanger Nappe
Peigneuse Eliminer fibres Ruban
courtes, neps et
petits débris
Préparation Banc d’étirage Régulariser Ruban
Paralléliser
Banc a broches Affiner et tordre Meche
faiblement
Filage Continu a filer Affiner et tordre Filé
fortement
Bobinoir Epurer fil Filé bobiné

Mise sur cones

Un procédé identique, mais sans peignage, est pratiqué pour la filature :

. du coton cardé

. des fibres artificielles et synthétiques en coupe courte.

l = machines reliées

G/D'A 4.93




MACHINES D’OUVRAISON

Principe de traitement par tambours tournants a grande vitesse garnis de
tiges, ou de garnitures a dents de scie, ou de pointes.

Les déchets plus lourds sont récoltés a travers des grilles réglables.

Le transport de la matiere s’effectue automatiquement par conduites
d’aspiration.

Facteurs importants :

- nettoyer sans détériorer les fibres
- éliminer le plus possible de déchets
- éliminer le moins possible de bonnes fibres.

Perte de matiére pour I’ensemble des machines d’ouvraison

= 3.5 % par rapport au coton alimenté.
p

e e

Lz ‘ilufl_j:i':e pefgﬁ >
o ameysariiin

S::hérﬁa Cil;Cl.l—if de fﬁbricaﬁon

" Désignation Rieter i’ = Unifloe R ~ Net- Unimix ERM I/ERM Il

toyeuse
i Mono-
= tam-
) i bour
Type de machine-: Machine & prélever Ma- Mélangeuse Machines
e i - automatiquement chine  automatique de nettoyage
L - sur balles net-
e 5 - e et = toyage
Fonctions de la machine™ " = = Ouvraison & partir - Net- - Mélange ~ Continuation
) des balles pressées toyage intensif de l'ouvraison
jusqu'aux flocons - Nettoyage
- Prémélanger intensif

les flocons




La machine ¢
prélever sur

balles entierement

automatique
Unifloc Al/2

Avantages

- possibilité de placer jusqu'a
100 balles par coté de machi-
ne en | & 4 groupes de balles
de hauteurs et densités diffé-
rentes

- possibilité de prélévement
simultané et alternatif de 2
assortiments ou composantes
de mélange

- chassis de déplacement &
rotation automatique

- dispositif d'arrét dans I'organe
de prélévement en cas de pré-

sence d'un corps étranger

- élimination de parties étrangé-

res

~ prélévement et ouvraison en
miniflocons au cours des deux
sens de déplacement

- préléevement entigrement auto-
matique des baolles commandé

par microprocesseurs avec
contrdle de la machine et offi-
chage en texte clair sur écran
linéaire (8 langues au choix

- changement d'assortiment
sans arrét de production

Nettoyeuse monotambour

Eléments principaux de I'Unifloc Al/2:

| Armoire d'alimentation avec
raccordement électrique

2 Canal pour chaine & cables

3 Bande de recouvrement

4 Orgone de prélevement 5 Tour de rotation

6 Armoire de commande

7 Canal d'aspiration

8 Rails pour déplacement de la machine

Installation pour production
ollont jusqu’a 600 kg/h

de rubans de cardes:

1 Unifloc Al/2

2 Coudes magnétiques

3 Extracteur de corps lourds
4 Dépoussiéreur linéaire

L TP }

9 Chassis de déplacement 9. £

5 Nettoyeuse monotambour B4/,
6 Mélangeuse Unimix B7/3

7 Ouvreuse & déchets B2/5

8 Nettoyeuse ERM B5/5

9 Ventilateur

= E]

Eﬁ R

1200

—_//’ ‘ \

g
o~

3140183221

F — g U fonie

g T—— [ __:rr;.'m '
max 1000

3170 (37601 Imax. 2190!




Mélangeuse

A Description et méthode
de travail de I'«Aeromix®»
sont données par la coupe
schématique:

1 Canal horizontal d'entrée

2 Chicanes de dérivation

3 Silos venticaux

4 Conduits vers I'installa- i
tion de dépoussiérage 1

5 Toile transporteuse |

6 Rouleaux convayeurs

7 Rouleaux presseurs !

8 Rouleaux ouvreurs |

9 Sortie !

A Compartiment d’accumu- :

lation |
B Zone de condensation |
C Ensemble d'ouverture
D Groupe de commande |

Netoyeuse
ERM B5/5

Avantages

- guidage conirélé de la matigre
pour ouvraison et nettoyage
optima

- fonctionnement sans dévelop-
pement de poussiéres grice &
la séparation des poussiéres
par silo & lamelles breveré

- production réglable sans gro-
dins

- quantité de déchets réglable
par grille & couteaux avec tdles
de guidage des fibres réglable

- roulecu de nettoyage équipé
de disques ou de garniture en
dents de scie

- utilisation en tant que machine
directe d'alimentaiior & adap-
tarion régulée automatique de
production

Volant & dents de scie

=RON=

A Schéma de principe
du silo & lamelies avec lo
facade vitrée, le remplis-
sage ainsi que quelques
lamelles évacuant 'air
de transpori des flocors.

Volant & aiguilles

|

.
. /
7. e
8 {
£
0 0L
v S am——— ER Ve
10 Tis )
11
12 1
13 1 \
14

A Coupe schémaiique
simplifiée de ic nertoy-
euse ERM:

| Alimentation matigre

2 Tete d'olimeniation
avec ventilateur

3 Conduite d'évacuo-
tion d'oir & évacuer
vers le haut ou vers le
bas!

4 Conduite alimentant
la machine suivante
5 Silo a lamelles & rem-
plissage de flocons
6 Tambour non perforé
7 Tambour d'aspiration

perforé
8 Cylindres d'alimenia-
tion
9 Grille & coureaux
10 Organe nettoyeur

11 Buse d'aspiration

12 Caisson & déchers
{peut &ire roccordé @
récupérarioncenirc:e
des décheis)

13 Moteur de l'orgare
nettoyeur

14 Conduite de transgort
d'aspiration des
céchets
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» Installotion moderne de grosse-pré-

3
paration et de carderie pour une fila- 1
ture de coton peigné: =

1 Machine & prélever automatique-
ment sur balles Unifloc

2 Ouvreuse & déchets B2/5

3 Coude magnétique double

4 Extracteur de poussigres

5 Neltoyeuse monotambour

6 Mélangeuse Unimix équipée d'un
dispositif de nettoyoge

7 Systeme d'alimentation automa-
tique et flexible des cardes Aero-
feed-U

8 Cardes C4

9 Conduites et ventilateurs de transp.
de matiere

10 Conduites de transport de |'air &
filirer

QHEHHH

=

1 Alimentation de la
carde

2 Chapeaux

3 Tambour

4 Enlévement transver-
sal du voile

5 Dépét du ruban

L'alimentation de la ma-
tiere se fait directement &
partir de la derniére ma-
chine de grosse préporo
tion; une machine d'ali-
menlation séparee n'est
pas nécessaire

1 cenal d'alimentation
2 téte de dérivation

3 rouleau ouvreur

4 silo présentateur de

nappe
5 cylindres délivreurs
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LA CARDE

La carde joue un réle essentiel dans tout procédé de filature de fibres.

Son action de démélement et d’épuration est obtenue par répartition
d’une faible quantité de fibres sur de grandes surfaces munies de garnitures
en dents de scie trés fines.

Le coton est successivement soumis a I'action :

du briseur et de sa grille

du tambour et des chapeaux réglés trés serrés (et éventuellement
de plaques cardantes fixes complémentaires).

du peigneur qui décharge le tambour.

Le briseur et les chapeaux permettent d’éliminer environ 3 %
de déchets : débris végétaux, neps et fibres tres courtes.

Pour garantir la meilleure régularité du ruban sortant,
les cardes actuelles sont munies d’une auto-régulation.

Facteurs importants :

La propreté du ruban sortant dépend :
- du bon état des garnitures des organes

- des réglages conformes aux prescriptions.
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REGLAGES DE LA CARDE

Feuille de réglage , carde C /2

Chapegux avec garnilure Fexible

pour coton et fibres synthétiques

//\,ezs}
X ‘-

N1 \

1

Alimentation:
Aerofeed 0254

Directives pour le réglage des divers organes :
Les réglagesd adopter définitivernent pour (‘obtention d'une production
maximum et de la meilleure propreté du voile doivent aussi tenir compte

g el
; :

/ a25-03 /

des conditionsparticuliéres dans chaque filature.

0ssmsH ’\

/ //AﬁﬂgV\>\ production 24 kg/h

~ Réglage écarté = plus de déchels de chapeaux

chapeau

‘e

-~

rincipe du

tambour "

e — e

cgrdage

21S001748f

4 e gl
ambouc et peigieur avec garnitures rigides

Régloge serrs = peu de déchets de chapeaux

ans

sans pression

avec pression

O B:-8riseur C-rouleaux écraseurs
© I=Tarmbour Nerouleau crénelé
P=brosse
2> rouled tacheur 10730 fulianst

} rplaques cardantes .

Technique du systdme

USTER CARD CONTROL L est un systiéme de commande asservie pour vana-
tiors & long terme aoplicable sur cardes individuelles. Chaque carde est équi-
pée d'un dispositi de commande indépendant réglable individuellement.

On y mesure e numero du ruban sortant et I'on régle (a vitesse d'ahmentatton
en mauere & I'entree. De cette facon I'alimentatnon est exactement adaptée au

numerd chaisi pour le ruban

Etant donné que la mesure se fait aorés le reglage, le resultat de la commande
ast continuellement surverllé Ce circuit de commande fermé garantit un maxi-
mum de precision et de stabilité puisque fes plus peuts carts sont détectés et
cormnges

a) La buse pneumanque brevetee mesure le ruban d’'aprés la pression engen-
aree a la compression du ruban

Cete methode est caracténises nar sa stable exactitude et par sa simphicité

(1) ruban de carde (2) cylindres calandreurs. (3) bus-e de;nesure. (4) réwécisse-
Tent (5) canal de mesure.

b) En raison de ia commande de I'alimentaton, I'effet accumulateur de la carde
retarde V'effet de régulation A V'appanuon d'un déiaurt correspondant au maxi-
mum de 30% de la gamme ge réglage. on retrauve dans le ruban un reste d'erreur
selon le croquis simplhifié ci-contre. Un passage de doublage suffit pour gh-
muner complétement ce reste.
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ETIRAGE

Les machines suivantes utilisées en Filature :

- Bancs d’étirage, réunisseuses

- Peigneuses, Bancs a broches, Continus a filer
sont toutes munies de "TRAINS D’ETIRAGE" qui :

- parallélisent les fibres

- affinent la matiére alimentée.

Principe
L Pression 1 Cylindre de pression
_~ de sortie
alimentation t .E - h
1 ou plusieurs — (Vs )

et A
rubans = .
S

(doublage éventuel)

N Cylindre cannelé de sortie

Ecartement

> longueur max. des
fibres

Vs > Va : la vitesse de sortie est beaucoup plus élevée que la vitesse
d’alimentation

Taux d’étirage :

Taux d’étirage mécanique = Vs = Vitesse de sortie
Va Vitesse d’alimentation

Taux d’étirage réel =

Pcids/m alimentaire x nombre de rubans alimentés
Poids/m sortant

ou Numéro métrique sortant x nombre de rubans alimentés
Numéro métrique entrant

La valeur qui indique la grosseur d’un ruban, méche ou fil
est appelée : TITRE.

En pratique :

pour faciliter les réglages et mieux contréler les fibres courtes,
la configuration des systemes d’étirage comporte 3 ou plusieures paires de
cylindres avec une zone de tension ou de préétirage qui précede la zone
d’étirage principale.
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APERCU DES TITRES, DOUBLAGES ET TAUX D’ETIRAGE

PRATIQUES A LA FILATURE DE MULHOUSE

S, A
AL

Coton Gl
Machine Titre aliment. Titre sortie Doublage Taux d'étirage
Nm Ktex Nm Ktex arrondi

ou gr/m ou gr/m
Carde - 600 0.23 4.35 - 1379 (1)
Etirage D1/2A 0.23 4.35 0.20 5.00 6 5.2
Unilap 3 0.20 5.00 68.00 28 2.1
Peigneuse 68.00 0.23 4.35 8 1251 (2)
Etirage VOUK 0.23 4.35 0.20 5.00 8 7
Bancs a broches 0.20 5.00 1.00 1.00 - 5.0
Bancs a broches 0.20 5.00 1E50 0.667 - Tis)
Bancs a broches 0.20 5.00 2.00 0.500 - 10.0
Continus a filer Tex ou Tex ou

gr/Km gr/Km
NSC - CF 43 0.20 5000 Gi 200 - 25.0
NSC - CF 43 0.20 5 000 9 111 - 45.0
Rieter 1.0 1000 16 625 - 16.0
Rieter 185 667 16 62.5 10.7
Rieter 155 667 49 20.4 327
Rieter 165 667 80 12.5 5313
Rieter 2.0 500 92 10.9 - 46.0
Nm =m = km Tex = ar | ktex =gr= 1
ar kg km m Nm
Nm = 1000 Tex = 1000
Tex Nm

(1) Y compris affinement par perte de déchets = 1.03
(2) Y compris affinement par perte de déchets = 1.15



Procédeé 1
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Position des crochets de fibres
entre cardes et peigneuses

Klassisches Verfahren
Etirage a
Réunisseuse Surface gauche
- 3 [ o e

@ = /:: C\l ( C) p

1l TS T S e
Karde {B

Pot
Peigneuse

UNILAP®-VVerfahren

Etirage UN“—ARGUHISSGUSG

@:\— PRy L CED
KdUUJ &

Kanne Kanne
Peigneuse




PRE-PEIGNAGE - PEIGNEUSE - BANC D’ETIRAGE

Les fibres contenues dans le ruban de carde sont peu parallélisées
et mal "dépliées". Elles ont en majorité des crochets "trainants".

Pour ouvrir ces crochets, il faut étirer et effectuer 2 passages et assurer
une bonne présentation des fibres aux peigneuses avec crochets
"en téte".

2 procédés sont en usage :

Gekammtes Garni: Klassisches Verfahren

ot e ] ey S

Karde Wattenmaschine Kehrstrecke Kédmmaschine Strecke
Réunisseuse Banc d'étirage Peigneuse Etirage apres
a surfaces gauches peignage

Gekammtes Garn Il: Banddoublier-Verfahren

o 1o mmEm I et B i

Karde Bandstrecke Banddoublier- Kammaschine Strecke
Maschine
Banc d’éiirage Réunisseuse Peigneuse Etirage apres
peignage
Fonctions : - Homogénéisation du ruban - Formation de Elimination - Paralléliser
- Parallélisation du ruban rouleaux réguliers - des fibres courtes - Régulariser
- Mélanger la matiére premiére - Paraliélisation des fibres - des impuretés
- des enchevétrements
de fibres

Rappel : pour les fils cardés (= non peignés) on pratique 2 passages
d’étirage apres la carde.
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COUPE DE TRAINS D’ETIRAGE

Etirage Rieter pré-peignage "type 5"

ala sortie

——
““““

=T N\ ."“,7‘/7)}7-/7):- i
WA

Cilindrata lavorazione fibre da 22 a 80 mm.
Cylindrage pour traiter fibres de 22 a 80 mm.

4
llB"
B = zone de pré-étirage
ra 4.
ecartement entre
points = 44 mm b
5.
" 10
A = zone d'étirage A
principal
écartement entre 5
points = 40 mm
Capteur
W : mécanique
Etirage Vouk aprés peignage "type 3"
4
Capteur
Capteur Zone d'étirage Zone de capacitif
pneumatique principal pré-étirage d'entrée

Barre de contrdle pour traiter les fibres courtes
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BANCS D’ETIRAGE

Facteurs importants :

Surveillance du fonctionnement des casses-rubans
Mise au point du réglage des écartements des cylindres
Contrdle du titre réel

Réglage et surveillance du systéme d’autorégulation

La régularité du titre a la sortie de I’étirage aprés peignage
conditionne la régularité du titre du fil.

Autorégulation :

Mesure par capteurs, mécaniques, pneumatiques ou capacitifs de la

matiére.
Le capteur agit électroniquement sur la vitesse d’entrée de la machine,

d’ou variation du taux d’'étirage.
L.a vitesse de sortie est constante.

Il existe 3 systémes :
1) Capteur placé a I’entrée du train d’étirage.
Il redresse les irrégularités de courtes périodes < 1 m.

2) Capteur placé a la sortie du train d’étirage.
Il redresse les irrégularités de moyennes et longues périodes
(régulation du titre).

3) Une combinaison de 1) et 2)
La régulation sur I’étirage Rieter D1 2 A en pré-peignage est du type 2.
La régulation sur I’étirage Vouk apres peignage est du type 3.

Ces dispositifs permettent d’améliorer la régularité de titre et de réduire
le nombre de passages d’étirage et de doublages.

‘JJQ_\* 8 ’
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Phase 2

iz

ﬁa

Coupe détaille phase 2 |
Pince ouverte + cyl.
alimentaire.

Peigne fixe en action.
Peigne circulaire tourne
mais n'agit pas.

La pince est la plus

rapprochée des
cylindres arracheurs

1

Coupe simplifiée de la peigneuse E7/5
avec les éléments principaux:

1 Table de sortie
2 Armoire de commande
3 Rouleaux d'appel
(sortie en biais)
4 Entonnoir
5 Rouleaux d’appel
(sortie auge)
6 Cylindres arracheurs
7 Cylindres nettoyeurs
8 Pince supérieure
9 Pince inférieure
" 10 Arbre des pinces
11 Peigne circulaire
12 Brosse du peigne circulaire
13 Canal d’aspiration centrale
14 Arbre excentré pour
compensation de tension

15 Rouleaux d’alimentation
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PEIGNEUSE

. machine a 8 tétes, fonctionnent a 300 coups/min. et produisent 40 kg/heure

.rappel des fonctions : élimination des fibres courtes et des petits défauts,
parallélisation des fibres longues.

. Principe de fonctionnement :

1ére phase : la pince est fermée et recule

le peigne circulaire va traverser les fibres et éliminera
les fibres courtes.

2e phase : la pince s’ouvre et avance vers les cylindres arracheurs
les fibres longues sont tirées a travers le peigne "fixe".
La position la plus proche des pinces et des cylindres
arracheurs est réglable.

Elle détermine la longueur et le % des déchets appelés
BLOUSSES.

L’alimentation de la matiére s’effectue quand la pince encore ouverte
recule.

Les cylindres arracheurs tournent alternativement en avant pour arracher,
en arriére pour assurer la soudure des fibres.

Les 8 rubans sont réunis, étirés et mis en pot.
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PEIGNEUSE

wo NLMM = 42 '

LQ B

A0 ¥

A . " L A D
;p "La e e Seo Co o ae Qo Voo ’»/0
¢ 14.4 % < 12.5 mm |
Diagramme de la matiére alimentée

Lm = 27.1 mm

zo pu B
o/
" & : :— —I ’,}.l 3‘0 qlrs l‘\"o /0
9 '}’ o L(» by 5o = = . =
G o s e 2.9% < 12.5 mm,
Diagramme du coton peigné (87 % de la matiére)
A Lmm
Yo 1

\= 33 i

|

2 > |

/ ." ;'. / }
g JN

TR G o |

. s 4 = |

~% 62.4 % < 12.5 mm

Diagramme des blousses (13 % de la matiere)

Essais effectués chez Rieter en 1984 avec du coton GUIZA 70
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PEIGNEUSE

L’élimination des fibres courtes sur peigneuse est illustrée par les
3 diagrammes de coton de la page 31.

Les principales caractéristiques sont :

Stade Matiere Ruban Blousse
alimentée peigné
longueur
max des fibres 42 mm 45 mm 33 mm
longueur
moyenne 22.9 mm 27.1 mm 12.4 mm
des fibres

% de fibres
courtes 14.4 % 2.9 % 62.4 %
< 12.5mm

Les conséquences du peignage sur la qualité du fil sont :
une amélioration de la résistance
une réduction de la pilosité, d’ou meilleur brillant
une amélioration de la régularité
la possibilité de produire des fils fins.

Le réglage correct des peigneuses est une garantie de qualité des fils.

Les irrégularités provoquées par la soudure des voiles sont corrigées par
le passage d’étirage autorégulateur qui suit le peignage.
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Donner de la torsion c’est tordre un ruban formé de
fibres paralléles, de telle maniére qu'elles s’enroulent en
hélice et se serrent les unes contre les autres. ce qui les em-
péche de glisser si I'on tire sur le fil ainsi tordu. Pour le rom-
pre, il faudra briser les fibres.

Loi de Kechlin. — On congoit que pour donner une

-g_:iﬁéﬁfé‘;“i'ésistance’:spéciﬁque;é..«.“dgqp,_{il&.de_ﬂ.q}i_ég;é_@’!g}a‘d&ef ]

rents, il faille le méme angle d’_enfo?ﬂéﬁieﬁ't—des' fibres,~ |
puisque de cet angle dépend le glissement. Le.nombre de
tours par centimétre variera suivant les dlgmetreg et par |
conséquent les numéros. Cherchons la relation qui lie ces \‘
termes : i
Soit deux fils de diamétres différents D et D’ (fig. 3) for-
tement grossis et représentés sur une longueur égale & une *
spire de I’hélice d’enroulement des fibres. '

Développons ces deux cylindres, on obtient les rectangles
ABCDet A'B'C D, I'angle o de la fibre étant le méme,
les deux diagonales représentant I'hélice développée se con-
fondront et les triangles A B C et A’ B’ C' sont semblables,
d’ou :

AB BT
ABBC

A B et A’ B’ représentent les circonférences de base ;

B C et B’ C’ représentent les pas p et p' des hélices ; ces
pas sont inversement proportionnels auX-nombres de tours T

P55t T""par unité de longueur, et I'on a :

AB x D BC p 1y
A'BBiE =1D" #ae RUC AMlp . T
Or, le numéro d'un fil est inversement proportionnel a
son poids, c’est-a-dire a sa section S:

NISpPs:
NP S
= D? D! N
Or: S= d’ou —_ =T
4 D 1
D XL
et P
VN
en remplacant dans 1, il vient :
T \/_X\T'.
T VN

Les torsions de deuz fils de numéros différents sont propor-
tionnelles ¢ la racine carrée du numéro. Etant bien entendu
que ces fils sont faits avec le méme coton et présentent la
méme résistance spécifique : chaine par exemple.

Cette derniére relation peut s’écrire :

1 \‘l
,T.— = £ de telle sorte que: T =
LE W Co/iN

et




LA TORSION
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La torsion confére une cohésion entre les fibres d’une méche ou d’un
fil et en assure la résistance.

Rapport entre la torsion et le titre

Formule de Koechlin : To = constante x V Nm

La torsion est proportionnelle a la racine carrée du Nm

La constante souvent appelée &< m = Torsion

Torsion au metre

Torsion au pouce

V Nm

Tm =o<m V Nm = o<tex

V tex

= 0.0254 x T/m

Les coefficients de torsions dépendent de la longueur du coton utilisé
et du genre de fil que I’on veut produire.

Quelques valeurs pratiques :

Meéches

il
7}

|

Sens de torsion :

Nm1GlI T=33xV 1=33tm
Nmi1CP T=38xV 1=38tm
Nmi15Gl T=34xV 1.5 = 42 t/m

FOBXT 92 130
Nm49 Gl T =92xV 49 = 644 t/m

Nm 130Gl T =93 xV 130 = 1060 t/m

Nm5GIF T=117xV 5 = 262 t/m
Nm 16 GIF T =117xV 16 = 468 t/m
N 1SGCIR T = }8N§(3“ - 30
F0 634 ‘To;"—l—ﬁmlfs__s_o
ou

FS

La torsion "Z" est la plus utilisée.

To fil Tl retors T2 cablé

Z
S

—_— S —_— 2

—— Z E— S
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LE BANC A BROCHES

Fonctions :

Le banc a broches, dernieére machine de préparation avant le filage
transforme les rubans en méches.

3 opérations ont lieu simultanément :
1) Les rubans sont affinés par un train d’étirage.

2) Les ailettes tournant a environ 1000 tours/min. tordent faiblement
la matiére et assurent la cohésion de la méche.

3) Les meches sont renvidées sur des tubes pour former les bobines
de bancs de forme caractéristique.

Détails techniques :

La commande des vitesses des différents organes est complexe :
. La vitesse du train d’étirage et des ailettes sont toujours
en phase avec celle du moteur.
. La vitesse des tubes et celle du chariot (monte et baisse des

bobines) est décroissante au fur et a mesure du remplissage
des bobines.

. Le chariot réduit sa course a chaque montée et chaque baisse.

La vitesse linéaire de renvidage sur la bobine est toujours
équivalente a la vitesse de livraison des cylindres délivreurs
de I'étirage.

L’opération de levée (enlevement des bobines pleines)

est effectuée par des automatismes.

L’effort demandé au personnel pour manipuler 96 bobines de
2.5 kg est évité et le rendement de la machine est amélioré.

Les défauts de réglage provoquent :
des casses de meches avec arrét de la machine ;

des bobines éboulées.

v%\&\\
\ )/'\ <N
: HIES
/ @ =P O




CONTINU A FILER

triangle de filage

laminage

quide - fil

ballon de fil

anneay

curseur

fuseau {cops)

Disposition des éléments
principaux

Rételier d'une grande stabilité per-
metiant le montage de bobines de
banc & broches d'un format jusqu'a
16" X 7*, et selon les besoins en 4, 5
ou 6 rangs.

Le train étireur & lanigres doubles et
a pression pneumatique permef,
gréce & la possibilité de décharge
de lo pression centralisée, méme
aprés un arrét prolongé, une remise
en marche sans problémes de la
machine.

Puissant dispositif d'aspiration &
tuyéres individuelles, et filtre & tam-
bour automatique ef autonettoyant
permettant des conditions de dé-
pressions constantes.

Exécution de broches pour vitesses
jusqu'a 20000 t/min.

Les guide-fils, anneaux antiballons
et porte-anneaux sont & comman-
des individuelles d'une parfaite syn-
chronisation, de sorte & amener une
diminufion de la fension de filage et
une réduction du taux de casses de
fils, gorantissant ainsi une produc-
tion de fils de la meilleure qualité.
Commande des broches par san-
gles par sysiéme de quatre broches
assuranf une exploitation optimale
de la puissance et un fonctionne-
ment & bruit réduit.

Bati de construction robuste assu-
rant, malgré son exécution étroite,
une marche staole ef exempte de
vibrations.

Leveuse automatique intégrée avec
amenée automaiique des tubes.
Meilleur degré d'exploitation de la
place grace & |'exécution étroite:
I'entre-axe des broches ne compor-
tent que 620 mm; avec leveuse inté-
grée, la largeur hors tout n'est que
de 1040 mm lelle est de 1250 mm
lorsque la leveuse est en position
de sortie).

alimentation

B hAs

porte - anneaux

Détails :
train ---->
d’étirage

torsion et

<---- renvidage

To=S8

Le train étireur a pression pneu-
matique et double laniére as-
sure un contrdle efficace des-i-
bres et permet de grands taux
d'étirage, tout en produisant un
fil de haute qualité.
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LE CONTINU A FILER

Le "CAF" transforme les meches de bancs a broches en filés.
L’application de la torsion confére cohésion et résistance aux filés.
Eléments principaux : voir coupe schématique page 37.

Trois opérations sont effectuées simultanément de fagon "continue" :

. L’affinement final de la matiére par les trains d’étirage a double manchons.
Selon le cas le taux d’étirage se situe entre 10 et 50.

L’ensemble :
- broche faisant tourner le cop a grande vitesse ;

- curseur tournant librement sur I’anneau,

assure :
. la torsion définitive et
. le renvidage du fil sur le cop.

La levée des cops s’effectue automatiquement sur toutes les broches a la fois.
Le nombre de broches par machine peut étre de 400 a 800 voire 1000 broches.
La capacité d’une filature s’exprime en nombre de broches de CAF installées.

L’alimentation des bobines de banc a broches et I’évacuation des cops
pleins vers les bobinoirs peuvent étre automatisées (voir page 39).

Les broches tournent a une vitesse de 8.000 a 12.000 tours/min.

Les filés sont soumis a des tensions relativement élevées et peuvent se
rompre ("casser") a la sortie du laminage.

lls sont rattachés par le personnel.

Le contrble des titres et des torsions nécessite une attention particuliere
car, a ce stade, toute dérive importante ne peut plus étre corrigée.

Nous disposons d'un continu a filer a simple face alimenté directement
par des rubans d’étirage et relié a un bobinoir. Il est destiné au filage
de trés gros fils.
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La téte de bobinage — la marche du fil surveillée
électroniquement

Chaque téte de bobinage dispose d'un entrainement individuel
ainsi que d'une téte dépissurage.

Avec un écartement de 320 mm, TAUTOCONER?® 238 produit
des bobines croisées ayant une course allant de 3 a 6 pouces,
cylindriques ou coniques jusqu'a 5°57’, au choix avec conicité
croissante.

La machine peut travailler des fils simples et des retors dans la
gamme de numéros 100 tex — 10 tex (Nm 10... Nm 100}, — selon
le numeéro de broches de la machine — et ceci en fibres naturelles
et synthétiques et leurs mélanges.

Le parcours du fil sur TAUTOCONER® 238 est rectiligne avec des
enlacements minimums typiques.

Les éléments dans la zone de parcours du fil sont:
1 Accélération de dévidage,

2 Préépurateur,

3 Tendeur de fil,

4 Epissureur,

5 Epurateur électronique,

6 Dispositif de pincage et de coupe,

8 Buse d'aspiration du fil,
9 Tambour guide-fil.
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LE BOBINOIR

Les bobinoirs sont, dans la mesure du possible, reliés directement aux CAF
qui les alimentent et comportent une station de préparation des cops
qui permet de les alimenter automatiquement.

Les fonctions du bobinoir sont les suivantes :

. Rebobiner les filés des cops sur bobines a enroulement
croisé coniques ou cylindriques adaptées a tous les usages
ultérieurs. Ces bobines sont levées automatiquement.

. Rattacher les fils par épissures ou splices peu visibles
comparativement aux noeuds.

. Eliminer les défauts du fil au moyen de purgeurs ou d’épurateurs
électroniques a sensibilité réglable.
La détection du défaut déclenche la coupe du fil, I’élimination de
la partie défectueuse et la rattache par épissure.

Le réle du personnel est :
- d’assurer la surveillance des automatismes ;
- d’intervenir en cas de dysfonctionnement ;
- d’évacuer les bobines produites a un rythme soutenu car la
vitesse de bobinage est de 1.000 m/min. en général.

Un enregistreur de données permet une meilleure connaissance des
pannes, des rendements et des productions.

Un entretien préventif rigoureux est nécessaire pour assurer la qualité
et les productions prévues.
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Comparaison noeuds et splices

1-1 type de noeuds mécaniques : rond, de tisserand, de tisserand
double, de pécheur.

1-2 nombre de rattaches par bobine réceptrice de 1.5 kg,
14 pour rattacher les bobines + 5 a 30 pour rattaches aprés
épurations = 19 a 44 rattaches.

1-3 comparaison de la taille des noeuds de pécheur et de
tisserand avec I’épissure

1-1. Kind of mechanical knot 1-2. Number of knots in a package
—lf =
N\ t P Spinning bobbin knottings
Round Knot Weaver's Knot 4 1
14Knots '
Double Weaver's Knot Fisherman's Knot
3 . . . 4"
1-3. Comparison in size of knots by mechanical knot- 19~44Knots

ter with splices by Mach Splicer

N d Yarn defects knottings

/<\ Fiam — -Fisherman’s knot

\< el
4d>/

\ d w ‘s knot

eaver’s kno =

A_/NE6~10 5~30Knots
5y

1.2d

lla

Mach splices

S, ea, wmmem—y
, 24~25
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7AE—purateur Ugtgr J

Type de défauts, plages et sensibilités de réglages
S =short (court)

Grosseurs

5 e Rt
~—F)Fman' Al nraans-un

%ﬁ?gs%aa%saﬁﬁa}«

o

»«Jﬁimw&hu-u-»na

Tetors 5

e site

Finesses

v

Grosseurs

courtes

Grosseurs

longues

Finesses

F=

long

Réglages

D Numeéro de fil
Régler selon Nm/Mec/Mew ou Tex

2 Matiére (M)

Régler d'aprés le tableau des
matiéres, a droite. Dans les
versions SLM et SLMT, ce ré-
glage se corrige successive-
ment de ;

fagon automatique.

3 Vitesse de bobinage
Régler en m/min.

3, Sensibilité pour
grosseurs courtes

® Sensibilité pour
grosseurs longues et
aux mariages

® Sensibilité pour
finesses

Pour les modaliités de ré-

glage, v. au verso.

7 Compteur de coupes

Seules sont comptées les
coupes déclenchées par
les canaux de défaut SLT.

® Indicateur de

sensibilité
pévéle, & la mise en marche
d'une broche, si
1'épurateur correspondant est
réglé sur une sensibilité trop
élevée(+)ou trop basse(-).

= thin (mince)

UAM/D4-E
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a) classique (anneau/curseur)

jet d'air

d) guipé (broche creuse)

Structures des différents ~
types de filés de fibres .

(DREFZ

Machine de filature
a friction
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AUTRES PROCEDES DE FILATURE

La filature classique permet la production de filés :
. d’aspect inégalé avec les fibres placées en spirale
.trés souples
.trés résistants

et convient en particulier aux fils pour la mercerie.

Les 25 derniéres années de nouveaux procédés ont été développés
et certains, tel que le filage a rotor sont tres utilisés.
Les fils ainsi obtenus sont d’un prix de revient inférieur car :

. les vitesses de production sont 5 a 10 fois supérieures

.une seule machine remplace a la fois le banc a broches,
le continu et le bobinaoir.

Les structures et les caractéristiques de ces nouveaux fils ne permettent
pas de les utiliser pour nos produits.

4 procédés sont employés industriellement :

1) Filage a rotor

le plus répandu et entierement automatisé

2) Procédé a friction

utilisé pour gros fil et destinations techniques

3) Procédé a jet d'air

a fausse torsion et guipage avec fibres marginales

4) Procédé a broche creuse

guipage par un fil multifilamentaire autour de la structure fibreuse.

Les 2 premiers procédés sont dits "a fibres libérées" ou "open-end"
avec rupture du flux fibreux.
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(3) Filature Filature 8

classique fibres libérées

FILATURE A FIBRES LIBEREES

Procédé 3 rator

prélévement buse de fil rouleaux
du fil sartie produit d'appel

rotor arrivée briseur rouleau
des fibres d'alimentation

ruban
de fibres

FILATURE A FIBRES LIBEREES

Procede 3 friction

étirage




- 47 =

O

il

Sans fibres
marginales

buse 3 air N2

Avec fibres.
marginales

FILATURE PAR GUIPAGE

Procédé 3 jet d air

fil preduit
FILATURE PAR GUIPAGE
Procede 3 broche creuse
ruban ligne d’étirage - fij
laminage et

broche creuse

= | 3avec bobine
57 de filament
—— aspiration
2ppel du. file

s
a. sans effet de fausse forsnon

b avec effet de fausse torsion
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Capacités de filage installées
Zﬁ 1 (Source: ITMF)

200 -
180
160
140 +
120 -
100

Millions d’unités

c8&888

1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990

Capacité de filage mondiale
Systéme a fibres courtes

5’ Broche da continy 4 anneaux

s Rotocs

- g 8?'8

Milions de broches

Consommation en fibres
de la filature a fibres courtes

Mic to
| e

= g - Filature sur
25 t : continy

5 a anneaux
20 J ;

l i Filature a rotor
5 =3 Procédés
10 alternatifs
de Filage
5
1950 1960 1870 1980 1980 2000

Quelle: CIRFF




= )

Heures de travail Heures de travail
1 kg de fil 100 m de tissu
Metier a bras
oo oiel Meties a navette 100
Metier mecanique .
Hargreaves Tlssage
fissage a plusieurs mehery

10 10

Mule Jenny Chanqement de caneites

Norhiap

Aenvideur Machines a tisser
Arnvideut autamatiques
| 1
£ Filature Projectiies
# anneaux Jel d au
Fature
Filature 2 anneaur 46
61 01
Continus automahiques
Flature 3 boul libere
Fig. 15 a0 Jinee - = 001
Croissance histarique 1750 1800 1850 1900 1950 2000
des productivités en filature
eten t/ssage.
LUINDUSTRIE TEXTILE — N° 1148 OCTOBRE 1984
World Fibre Demand
1950 - 2000 =

Tonnes mn.

60

1 Man made Fibre

50 ESEE Natural Fibre

40

30

20—

10

ﬂ 950 1 960 1 970 1 980 1 990 2000
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CONVERSION DES TITRES Nm, Tex, Ne, Td

Nm Ne Td Tex
Dénomination numéro N° anglais titre
métrique denier Tex
rapport 8 L P P
P P L .
unités metres 840 Yards gramme gramme
gramme Lb 9 km Kilometre
conversion Nm = 1.69 Ne = 9000 = 1000
en Nm Td Tex
Utilisation courante coton soie et Préconisation
fibres artific. et internationale
synthétiques
Systéme Tex
1 Tex = 1gr
1.000 m
1 décitex (dtex) = 1 gr
10.000 m
1 kilotex (Ktex) = 1 kg = S1Eqr
1.000 m 1m
Exemples de conversion pour rubans, méches, filés, fibres
Nm 0.2 1 10 50 100 (1 000) (10 000)
Tex 5000 1 000 100 20 10 1 0.1
Ktex 5 1 0.1 - - - -
dtex 50000 10000 1 000 200 100 10 1
Ne 0.118 0.592 5.9 29.6 59.2 - -
Calcul du nombre de fibres par section du filé
Nm dTex 1 fibre coton 1 microfibre 1 fibre
égypte = 1.6 dTex  synthétique laine
e e =1 0B lcliex ) = 3.2 dTex
Filé 10 1 000 625 18250 312
50 200 125 250 62
100 100 62 125 -
156 64 40 80 -

Approximativement pour le coton, le filé produit sur :
CAF doit avoir au moins 40 fibres/section
rotor doit avoir au moins 100 fibres/section
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CONDITIONNEMENT DE L’AIR

Les centrales de climatisation doivent assurer :

I’humidité constante,

la régulation de la température,

la pureté de l'air,

pour garantir :
une production de qualité,

un bon rendement des machines,

le confort du personnel.

Selon les secteurs :

I’humidité relative HR varie entre 40 % et 55 %
la température se situe entre 25° et 28°

Une centrale
de climatisation
. aspire
. tempere
. humidifie
. diffuse lair

Régulateur-enreqistreur standara

Zcos L o000 ’L\oo

A Sco o)

t

CENTRALE COMPACTAIR CCR standard

! Filtres statiques en Ves sur I'ur repns

2 Bantene de chauttage.

7 Caisson de melange avec:

«1eQIsStres - aur neul < r repns
o OrISe a fr mural,

1 Moto-ventilateur axial équioe du disoosint
Ameéliorair de puivénsanon-mecanque
centrifuge

5 Chambre d’humidification, I2gcie.
ncorrodabte en polvester renfoice ce g
Je verre avec -

«porte ¢e wisite. débimetre
« separateur (e goutles a haute vilesse.

o Gamine seche il soutllage a repariiion

unloeme gy debil

o oo

; Station de recyciage de I'eau comaoortant
« acna crastigue avec fillre
- pompe centniuge de puivensauon
«vanne sneumatique de regulation du débi
d'eau. !
9. Régulation pneumatique avec ingicataur
ou envegistreur hebgomadare. 5

OPTIONS

9. Filtre automatique 3 tamtour

10. Recuperateur -ensacheur ae gecnels

11, Caisson de recircutation avec
«» ventilateur axial de reprise
sreqisire d ar extrail.

12 Cheminée d'extractiond’arr

13. Cheminée de prisa d'air neuf

14. Insonorisation sur air neuf - air extrait -
aw repris ou air soulllé (non recresente)l
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__PRINCIPE DE FABRICATION EN RETORDERIE |

Les filés utilisés en mercerie sont toujours constitués de 2 ou

plusieurs brins.

lls sont produits en Retorderie et transformés en écheveaux en
vue des traitements d’ennoblissement aux Services Chimiques.

Opérations Machines Produit Remarques
1 ASSEMBLAGE ASSEMBLEUSES Assemblé Cette opération peut
2 ou + de filés étre effectuée
directement sur
retordeuses
2 RETORDAGE MACHINES Retors -
de 2 ou + de filés DOUBLE-TORSION
CONTINUS A Retors =
RETORDRE
Cablés Plusieurs retors
sont retordus une
2¢e fois
3 FLAMBAGE FLAMBEUSES Fil "gazé" Pour réduire la
ou gazage pilosité
4 VAPORISAGE ETUVE - Fixation de la
torsion
5 DEVIDAGE DEVIDOIRS Echeveau -

Les opérations, ordre de passage ou type de machines utilisées varient selon
les caractéristiques des fils a produire.
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ORDRE DE PASSAGE DES PRINCIPAUX ARTICLES

SUR LES DIFFERENTES MACHINES

49 /ic
Y1d
Laja)b  Selslz=
(NS
<
Ne nom nombre Assem- Double - Continu
article article brins bleuses torsion aretordre | Flambage |Vaporisage| Dévidage
117 Mouliné 2/6 E 1 3 2 E 4
115/116 Perlé 2 - 2 E 3 1etd 5
167 Croluxe 3 1 2 - 3 4 5
89 Brod mat 5
1 2 3
107 Broder 4
151 Cordonnet gros 2/3 2 1 3 4 5 6
fin 2/3 1et3 2 4 5 6 74
237 Cordal, Copp 2
1 2 3 4 5
84 Alsa 3
991 Opam 2 - 2 - - 1 3

Les chiffres 1, 2, 3 ... indiquent I'ordre de passage sur les machines
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L’ASSEMBLAGE

L’assemblage ou doublage est un processus qui précéde le retordage.

Selon les fils, 'assemblage préalable sur assembleuses peut étre
supprimé. On procede alors a 'assemblage direct sur retordeuses.

Pour nos fabrications : Lelz — =¥
. Les fils 2 brins inférieurs au Nm 70/2 sont assemblés aledlly = Ge
directement sur machines a retordre double-torsion. Lo Af.
. Les fils 2 brins fins et les fils 3 brins sont assemblés 30(2 L
au préalable. >306 F
o ——

. Les fils 4 brins ou plus sont assemblés directement sur
continus a retordre. A1° 2

Assemblage préalable

Retordage Retordage : .
avec bobines avec alimentation directe
assemblées

Assembler

Le fonctionnement correct des casse-fils, les tensions réguliéres sur brins,
nécessitent une attention particuliére au cours de I’assemblage préalable.
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ASSEMBLEUSES CLASSIQUES

Elles comportent :

.un ratelier d’alimentation avec dispositifs de tension du fil
et casse-fils pour éviter le manque de brins

.un dispositif de formation de la bobine :

- a tambour rainuré qui fait office a la fois de guide f
et d’entrainement de la bobine (ex. : Mettler)

- a guide fil par oeillet et tambour d’entrainement
séparé sans rainures (ex. : Savio).

Enroulement
classique

La pooine es1 géneralement entrainee sur
sa circonfarence par contact sur un cyiin-
dre (par exemple un tambaur rainura) Le
rapport est constant entre le guiaage du fil
2t la vitessa crrconiérentielle Par consa-
quent, le nomore de SoiIres par va-et-vient
varne avec le diametre crotssant de fa bo-
bine

‘ Ce systeme oroduit des enroulemants qui
mancuent de regulante st dont les nandes
ou images peuvent avoir aes influences
nefastes lors ae leur unlisauon future.

La cnoto montre |'enroulement classiaue
sreqguner 3 aifferents clametres avec le
meme

N =

1
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ASSEMBLEUSES A ENROULEMENT DE PRECISION

Machines SSM type PS

Caractéristiques :
.broches indépendantes a entrainement positif
. guide fil a 2 ailettes rotatives
.levée automatique des bobines assemblées
.couplées aux machines a retordre double-torsion
.réglage électronique : vitesse, croisure, longueur de fil

Avantages :
. Vitesse 1.000 m/min
. Densité élevée et réguliére des bobines
a volume égal le poids des bobines est > de 50 %
. Tres bonne marche sur machines DT, car tension constante
sur 2 brins, pas de restes de fil, peu de casses de fil.

Guidage du fil

par 2 ailettes rotatives
qui tournent en sens
contraire

Enroulement de
précision

L=s pooines Scnarer present2nt cas sor
reguiteres a tous les alameures

Le suoport recapteur e5t enivane 0as
MEeNt 81 5a vit255e 0 rolation 25t en ro
port constant. mais reglabie avec e qui
cage du fil

La aistance entre les spires peut egale-
ment étre chais.e

L2 nomore des 30ires £oF 43 2l-vient 135
12 méme quel cue sout le € ametre
Suwant [z genre ce nl et son uthsatio
croisure 1a plus ‘avoraole ceut 202 92iir
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Détail de la broche DT

Alimentation d'un céne
de fil assemblé

Partie supérieure
tel p ser de I'adap

Conduit d'alimentation du

/disposmf de freinage
du fil

Mandrin de freinage avec
orientation excentrique,
donne libre passage au fil
zane a dépression

ort courant atmo-
sphérique améne le fil
vers le haut

Domaine injecteur dans
le di;que momene OQ
reserve de

/1

Essieu creux des broches

zone de pression du
cylindre supérieur

Segment de frein

Protection et mise en
place dans le ruban
rotecteur de la

valve pneumatique et
des conduits de liaison
de broche a broche

Pédale de frein a 2 degres
d'actionnement; on freine
'abord la bobine ensuite
on ouvre |a valve
pneumatique

AJ
3
X,
3
&
= 4
SKEXS Z
KN RIS
ﬁr}& 2 S 2
14‘. c.-" &) ~‘
b‘l.# . &
..‘r.‘as; O %)
N BX,
D 5,
" & - X7

Enfilage pneumatique
du fil

Alimentation de 2
bobines de filés
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LES MACHINES A RETORDRE DOUBLE TORSION

Principe de la DT :

Le fil traverse une broche creuse qui confére 2 tours de torsion pour
1 tour de broche.

Le pot porte-bobine alimentaire peut étre alimenté de 2 fagons :
. par une bobine de fil assemblé
. par 2 bobines de filés superposées

Le pot est immobilisé par des aimants.

Le fil est défilé et traverse la broche creuse. Seule la partie inférieure est
en rotation. Elle tourne a une vitesse variant entre 5.000 et 12.000 tours
minute.

Le fil est tiré vers le haut en formant un ballon par les rouleaux de
suralimentation et enrouié sur un céne.

Comparativement aux continus a retordre classiques et a vitesse de broche
égale, la production sur DT est deux fois plus importante.

cadre porte-bobine

bobine de retors

Eléments a surveiller :

cylindre d' enroulement

/ arbre d' enroulement

disque de réserve e

. vitesse des broches plateau de
5 retordage
. choix de la CapSUle 2y e roue de réserve du fil
du frein de fil AT L - 5
. qUantité de fil surle G P///rouleau de suralimentation
guide-fil oscillant = A étrier de renvoi

» aiguille d' appel

tole de
séparation

guide-fil du ballon\

alimentation
du file ==

campaneila

frein de fil

rouleau de
tension

limiteur du
ballon

pot de bobine

frein de bobine

’
reRrve
e ]

disque de

logement de la
broche

ourroie
tangentielle
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LES CONTINUS A RETORDRE

Leur principe de fonctionnement est similaire aux continus a filer.
La torsion est assurée par I’ensemble broche-anneau avec curseur.

Les différences se situent au niveau :
. des rateliers d’alimentation adaptés a des cones ou cylindres

de fil
.des cylindres alimentaires (qui n’assurent pas d’étirage)

. des grands formats des broches

Machines Saurer-Allma AZBT
a assemblage direct, avec rateliers séparés et casse-fils adaptés
au fil 4, 5, 6 ou + de brins

Coupe de la machine
avec ratelier séparé
et bobines de réserve

Détail :
bobines sur broches
anneaux, curseurs

Détail :
cylindres alimentaires
PisPc_:sitif de casse-fil commande des broches Dispositif
individuel d'alimentation 1 sur 2,
Contrdle de fil \ =
retordu it
S
R Clapet
l / de guide-fil
= > /
C AT L
/ R g T Séparateur
Bobine & joues | d s ) & L =,
et s Limiteur du ballen
Anneau de retordage |1} @ e /
avec approvisionne- & - 4

ment central en huile | 42 5

5 Entraineur hexagonal
de broche

Commande 2 courroie™
pour 2 ou 4 broches
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pour retordage au mouillé de la 2e torsion (cablé) des cordonnets

MACHINES HAMEL "100"
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PROCEDE DOUBLE - ETAPE HAMEL

. Destiné surtout aux fils fins et délicats en fibres synthétiques.
.En usage chez DMC a Loos, a la Filature de la Gosse et chez Geliot.
. Technique non utilisée a Mulhouse.

Assemblage avec lorslon de protection et complage si
mullane des métres

4 . -
. Le préretordage i oo

Lalivraison de deux ou da plusieurs lils simplns est ghte
tue par un sysiéme 4 qalet individuel conjointement

18214600 ~ 1
avec un casse-fil électrique
C o] ain ) Les lils assemblés 1ecaivent une torsion de proleciion
denv 15320 t/m, les dillérences de longueur entte les
~:) lils simples, les casses de (il el les défauls de retordaan

dtant ainst évitédes

Le :envidage selfeclue a des wilescas de liviaingn
\\ jusay 4 400 mimn sur hobines 4 joues en renvidage paral
I41e et longueur de 1il métrés

!
e Cassell
y pour chaque [l simole en vue d'arrdter I2 systeéme de )i
vraison el 1a brocha en cas de casse de fil ou dpuisement
d une bobine dans le rlelier

™ Freins da I} réglables

Systéme de livralson 2 gatel Individuel

avec commande par roues 3 Iriction

——— . Campteur de matres
sur chaque galet; stoppe le galet el la broche lorsque la
fongueur de Il est atteinte

Guidage des plates-bandes systéme & cadre coulissant

¢ Bobine i foues de préretors
/convenanl pour fes broches 4 pot de la moulineyss

Renvidage paraliéle

cowne [93-347 mm

—
Hull 293 - 387 mm

VY

> Annesux d_ur_uoru:ge
- \ 125 mm. monlés dans ces supoorts individuels
* Broches stoppeuses
\ avec dispositif de freinage électro mécamaque
* Caommande par sangles enirainant quatre broches

pourtorsion S et Zsansretourner les sanglesdes broches

Bobina de réception du retors linal

une au deux bobines allmentaires {bobines a joues de
préretarsh donnent une bobine croisee cylindrngie ou co-
nique avec longueur de il métrée

ll. Le retordage final

Le relordage proprement dit s’eifeclue sur 1a relordeuse
lingle { 1l Ells g3t équipée de b A pot
{voir page 6). ]

4 Cylindre délivieur _ )
pour renvidage en course A partir de 125 mm disposé sur

deux &tages (type 4/215)

La bobine & joues de la prérelordeuse

est placée.dans la broche A pot et tourne avec celulcl Gulde:-lil 4 mouvement de va-el.vienl

I Zane
d apglication
d= t3 lersion

Le il Gulde-fil r
est dégagé de la bobine a joues par ta force centrifuge et ,
3 appligue sur |a surface intérleura du pot Crachat ds (orslan {tournant avec |= pat)
Pas de poussléras. Couvercts de Ia broche 3 pol {tournant avec le pot}
Pas de duvets Ballon de il
I'intérieur du pat {tournant avec 'e pot)

La zone d'application de la tarsion
Air amprisanné dans le pot (tournani aver luny

est cor A ge direct sur i isées cy-
lindrlquas ou coniques.
Dittérent i du it Alreob sulvant Broche A pot {tournant)

te mode de passage sufr le crochet de torsion
Bobine 4 Joues de préretors (tournant aves 1a brochel

Fourreau enveloppant la broche a pot Ifixe)
Réducilon de la consommalion de courant

[of de par sangies entrainant qualre broches
pour torsion S et Z sans tetourner les sangles des bro
ches.
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LE FLAMBAGE

Le flambage ou gazage a pour but de réduire la pilosité du fil en brdlant
les aspérités des fibres qui dépassent le noyau du fil.

Principe de fonctionnement :

Le fil traverse a grande vitesse (300 - 700 m/min selon la grosseur du fil)

les flammes a l'intérieur d’un brdleur en forme d’anneau.
Le combustible est du propane.

o
I

1

/
7

bobines
/ réceptrices
/
A fil avant flambage
B fil flambé
bradleurs
avec
aspiration
tendeurs
bobines
alimentaires

Détail du bec et
du brileur
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LE VAPORISAGE

Le but du vaporisage est de stabiliser ou fixer les torsions fortes
appliquées a certains fils.

Mode opératoire :

Les chariots contenant les cones de fils sont introduits dans
une cuve étanche. Apres I’extraction de I’air pour faciliter

la pénétration, de la vapeur d’eau a 100 ° est injectée

dans la cuve pendant 20 minutes. Le fil ainsi traité ne vrille plus.

Les fils fortement tordus :
Perlé, Croluxe, Cordonnet,
Cordal, Copp, Coudre, Opam
sont vaporisés en étuve.

LES TORSIONS EN RETORDERIE

Rappel de la page 34

TO filé T1 retors T2 cablé
Z 2t S R, S Z
S Es -~ Z -2 S

torsion = coefficient de torsion x V Nm résultant

Exemples b“"l“ 1 \"owrs/M 2

Mouliné 49/2/6 460 = 93 V 49/2 63 = 31 V 49/2/6
Perlé 16/2 370 = 131V 16/2 -
Cordonnet 70/2/3 1140 = 193 V 70/2 540 = 158 V 70/2/3

Les fils que nous vaporisons ont tous un coefficient de torsion > 120
en retorderie.
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LE DEVIDAGE

Pour pouvoir étre ennoblis aux Services Chimiques, les bobines ou cbnes
de fils sont transformés en ECHEVEAUX sur les dévidoirs.

Le dévidage n’'apporte pas de modifications aux caractéristiques du fil,
mais doit permettre une marche optimale aux stades de fabrication
ultérieurs.

Lorsque I'écheveau est formé sur dévidoir, un automate pose
3 LIGATURES qui ont pour fonction :

.retenir les fils de début et de fin d’écheveau
(= ligature principale)
. éviter I’enchevétrement de la masse des fils

. identifier les qualités en utilisant des fils en "Merakion"
de couleurs différentes.

Les écheveaux sont contrélés visuellement par du personnel qualifié
pour détecter et écarter des défauts de fil éventuels tels que les vrilles,
les mélanges de fils, les défauts de torsion, le manque de brins.

Coupe du dévidoir
avec 2 hasples
et rateliers séparés

automate de liage
\ des ligatures

= 1 L 5 (ZERBO)
Q v) sur écheveaux

ligature
principale
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NOSTALGIE

Dans ce calme apaisant,
Seul le doux cliquetis

Du rouet qui file a tous vents
Donne signe de vie.

Et cette vieille femme sur son banc,
Aux mains d’une agilité inouie
Oeuvre sereinement.

Mais tout ceci n’est que noir et blanc

Et ne découle que de cette photo jaunie.

Car au fil du temps,

La mécanique a cédé sa place a la technologie.

Tout maintenant
N’est que vitesse, poussieres et bruits.

Bruitsi lancinant

qui maltraite notre ouie ;
Bruitsi assourdissant
Qu’on entend plus que lui.

Bruitqui s’installeinsidieusement,

Car lorsqu’onle croit dans I'abime de I’oubli,
Une petite voix sourd et gronde disant

Qu’il est toujours en vie.

Oh bruit ! Je te hais tant..

Mireille MAJER
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des innovations i g i du travail texule = 3 1
tect,x_nolognquu 2 » = transforment les \ {
et s'impose comme B refations sociales entre kel
s 4 les entreprencurs et les
is = (ileurs ou les usserands.
‘-%,1 La mise au point
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3 de plus en plus i 0 2 w‘kﬁg m'“ i RO RS
impasants z
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-Parmi toutes les op€rations textiles, construire et2 a portée | de line que le touet avec la navelte volante de John Ka el
celle du ﬁlﬂgﬁ aétéla plUS de tout atelier familial. | tradittonnel. sans que 3 3 Y . 2ot r;!
i L l Elle permet de filerun | cela demandst plus Son introduction graduelle dans les ateliers e
C ent transtormee par 1€s coton destiné au travail | d'énergie hu ue . A
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in c: lD'd' S % L? - Icze 5 7 immédiates. La production est multipliée - longtudinau -
sont succédé au long du? . par quatre et les piéces de lissus sont beaucoup | & ol fl e

| du peiene ou il fixe des

bowes. amenage une

o) [CChquCS I oqseryé leur ncz‘r,nton%mel J B = un demi-siecle le tissage ne change pas. i coadulic e laquele
R RO ChnizpRdiei D B 1 nﬁ : 3 La seconde révolution du tissage est I'invention | [mene quieude
: £t «mule-;e.nny»; Dan's le processus it iz du métier a tisser mécanique de Edmund } iransersalement
de production d'une étoffe, le o Cartwnight en 1784. Mais cette modernisation hpterisbaied kel

. premiére, laine ou coton.

| dit. Jusqu'au XvIi® siécle, ce travail était

filage suit la récolte de la matiére

B Une phase essentielle, puisqu'elle
: e transforme en fil la matiére textile
brute, ce qui permet ensuite le tissage proprement

se heurte & une violente résistance des ouvriers
anglais qui voient dans cette mécanisation
une menace directe pour leur emploi. Des bandes
organisées de luddites ~ du nom de I'ouvrier Ned
Ludd, a I'origine du mouvement - détruisent
des machines entre 1780 et 1820. Les innovations

ussage. La navette et
dotéz d'vn creux dans
lequel est logé un Gt
qui se déroule au fur
2t mesure des lancés
successifs exdcutés par
I'opérateur. La navette

| ¢ ' ' ' HIN
: Pan}lCUhemT(‘ie“fflb“g etl'on Cﬂﬂzlplal[ldes milliers - dans le filage n'avaient pas suscité de telles
de fi Cl:l’S etd'c;; uxrzuiest;u ril::ilér:l:rsl af:; by v Lacoereouvmne | (€ACHIONS - elles demandaient en effet
' :;amp;:nes : 1793.1738? Sl i L = . L:ﬁ:':::if:“dc 5 une augmentation de la main-d'ceuvre
“ a'lc C.S s J i o g (-)rme e, Ll Jh i mecanisation sur lewe es travaux de Cartwrighl
mécanique des bobines de laine vierge. L'essor AEER 193 . ¥ ¥ emplot, les ouvniers seront suivis
‘ 5l = 5 1765 1 & t-’Wu S 2.5 > - tisserands anglais
du filage mécanique commence en L] 4 iis 3 o SN Ltz s'attaquent en 1735 au par ceux du Francais
3 . areaves, \ " I\ A ¥ 2 domicle de I'inventeur . i
avec la machine de Jamgs P.iar:,lrea £ : E § /. f: T h E anglais John Kayerle | JOSeph-Marie Jacquard,
la spinning-jenny, El= T o 22 L) estmventéen 1769 ARl comraignentd fiesa | i en 1813, de I'Anglais
prcmier métier & ol par Richard Arkwright . ville de Munchester... i Sz,
CReL : S o erletons: Horrocks, qui met au point
iler mécanique. : Laﬂ::;::;:: el un métier a tisser moins

colteux. Vers 1830, le métier
tisser mécanique est
massivement utilisé
en Angleterre.

autre que le travail
de 'homme. [l unlise
d'abord un manége
de chevaux avant
d'adopter la force
el l des cours d eau.

La mute-renmy

est ['euvre de Samuel
Crompton (1753-1827) 3
en 1779 Elle permet de
| fabnguer un fil solide
et extremement fin

4 5a rapidité de tisser
de grandes longueurs
d'étoife et ce avec
un seul ouvner et non
{ deux comme avant.
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