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@ Drap housse impermeéabilisé.

@ L'invention est relative 4 un drap housse imperméabili-
sé, son procédé de fabrication et un dispositif de mise en
oeuvre du procédé.

Le drap housse {1) présente sur la surface de son plateau
{2) une zone impermeable (4) constituée par un film plasti-
que appliqué sur le tissu composant le plateau (2).

Selon le procédé de l'invention, le film plastique est
appliqué a chaud sur le tissu alors que celui-ci est sous
tension.

Le procédé de Vinvention sera appliqué sur le drap
housse alors que celui-ci est mis en place sur un dispositif en
forme de matelas support expansible qui présente un
matériau alvéolaire en surface.

L'invention trouvera tout particulierement son applica-
tion dans le domaine de la literie et en particulier ceile
réservée a 'enfance et I'incontinence.
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L'invention est relative a un drap housse imperméabilisé, son
procédé de fabrication pour 1'imperméabiliser et un dispositif pour la
mise en oeuvre du dit procédé.

L'invention trouvera tout particuliérement son application dans
le domaine de la literie et en particulier pour recouvrir et protéger
les matelas de 1its d'enfants ou adultes et pour incontinents.

Actuellement, les draps housse présentent un plateau central
destiné & recouvrir la face supérieure du matelas, ce plateau est entouré
d'un rebord qui recouvre le chant du matelas, ce rebord est muni sur sa
périphérie d'un élastique pour maintenir le drap housse appliqué sur le
matelas. Ce type de drap housse peut étre confectionnd dans une seule
piéce de tissu ou éventuellement dans plusieurs piéces de tissu qui sont
ensuite rapportées et cousues entre elles.

Dans le cas des draps housse présentant une zone imperméable,
ils sont actuellement toujours réalisés en plusieurs piéces dé tissu
qui sont assemblées par une coufure. En effet, 1a zone imperméable est
réalisée par application d'un film plastifié sur une piéce de tissu
sensiblement de méme dimension, puis 1'ensemble est cousu sur une piéce
de tissu complémentaire pour former le drap housse. Cette disposition
est imposée par le procédé de fabrication de 1'imperméabilisation du
drap housse. A T'heure actuelle, le film plastique est déposé en bande
sur une piéce de tissu, par calandrage. Ce qui permet d'obtenir un pro-
céié de fabrication en continu de 1'imperméabilisation d'un tissu. Puis,
ie rouleau de tissu imperméable obtenu est découpé en piéces imperméa-

bles qui sont cousues pour confectionner Te drap housse.

Dans la mesure ol durant le calandrage, la largeur du film
plastique est inférieure 3 celle du-tissu, i1 est possible d'obtenir
une certaine homogénéité de 1'1mperméabi]isation dans le sens transversal
puisqu'il n'y a pas de discontinuité entre les deux bandes latérales
de tissu et la partie centrale qui recoit Te film plastifié. Mais uitée-
rieurement, dans le sens longitudinal, i1 existera une couture qui sup-
primera 1'homogénéité qui avait été obtenue initialement.

Les draps housse imperméables actuels souffrent d'une discon-
tinuité entre leur zone imperméable et Te reste du tissu, due & la pré-
sence d'une couture, qui les rend inconfortable. En outre, au niveau de
leur réalisation, la nécessité de coudre Ta zone imperméable entraine
un temps de fabrication élevé ainsi que leur coGt. En outre, la présence
de la couture les rend particuliérement fragile & ce niveau.
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Le but principal de la présente invention est de proposer un
drap housse imperméable qui présente une parfaite homogénéité de son
tissu sur la totalité de 1a périphérie de 1a zone imperméabilisée. Le
drap housse ne présente ainsi aucune couture & ce niveau ce qui le rend
particuligrement confortable et résistant.

Un autre but de 1a pré&sente invention est de pré&senter un
drap housse imperméabilisé, réalisé dans un tissu extensible, et qui
assure une &conomie substantielle au niveau de sa réalisation notamment
par un gain de surface de la piéce de tissu utilisée pour la confection.

Un autre but de 1a présente invention est de présenter un pro-
cédé de fabrication pour imperméabiliser le drap housse par application
d chaud d'un film plastifié par lequel les risques de formation de bulles
d'air lors du soudage du film sur le tissu sont écartés.

D'autres buts et avantages de Ta présente invention apparafi-
tront au cours de la description qui va suivre, qui n'est cependant
donnée qu'ad titre indicatif et qui n'a pas pour but de Timiter 1'invention.

Le drap housse imperméable, destiné en particulier & recouvrir
et protéger un matelas de literie ou dans le domaine de 1'in-
continence, comprenant notamment un plateau central en tissu imperméabi-
lisé par un film plastifié entouré d'un rebord présentant sur sa péri-
phérie des moyens élastiques ou tout au moins rétractables est caracté-
risé par le fait qu'il présente une homogénéité du tissu sur la périphérie
de Ta zone imperméabilisée.

Le procédé de fabrication pour imperméabiliser un drap housse
dont 1'envers de ce drap housse est destiné & s'appliquer sur un matelas
de literie est caractérisé en ce que 1'on applique une piéce de film
piastifié découpée aux dimensions de la zone imperméable désirée, par
pressage @ chaud sur 1'envers du drap housse dans 1a zone du plateau
d imperméabiliser et que simultanément au pressace, on évacue 1'air
présent dans le tissu.

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procédé d'imperméabi-
lisation du drap housse est caractérisé par le fait qu'il se présente
sous la forme d'un cacre support sur lequel est placé le drap housse 4§
imperméabiliser tendu.

L'invention sera mieux comprise si 1'on se référe & la descrip-
tion ci-dessous, ainsi qu'aux dessins en annexe qui en font partie inté-
grante.

La figure 1 schématise un drap housse imperméable développé.
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La figure 2 schématise le dispositif pour la mise en oeuvre
du procédé selon 1'invention.

La figure 3 représente une coupe transversale de la surface
du matelas support de pressage dans un mode préférentiel de réalisation.

La figure 1 représente un drap housse imperméabilisé qui a
été développé pour observer les différentes parties qui le constituent.
Ce drap housse 1 est réalisé en tissu, ce terme devant €tre pris au
sens large et comprend toutes les réalisations de surfaces textiles
telles que notamment jersey, tricot, .... Le drap housse présente un
plateau central 2 qui est destiné & recouvrir la face supérieure du
matelas de literie, ce plateau 2 est entouré par un rebord 3. Ce rebord
3 peut étre une piéce en tissu rapportée sur le plateau central 2, mais
en général il présentera une parfaite continuité avec ce plateau 2 en
gétant réalisé dans la méme piéce de tissu. Le rebord 3 est destinég a
couvrir les chants du matelas de literie, ce rebord 3 est bordé extérieu-
rement par des moyens élastiques ou tout au moins rétractables afin
d'appliquer le drap housse sur le matelas & couvrir.

Le plateau 2 présentera une zone 4 imperméable.

Selon 1'invention, cette zone imperméable 4 présentera une
parfaite homogénéité avec 1'ensemble du plateau 2, c'est-a-dire qu'elle
ne présentera aucune couture sur sa périphérie.

La zone imperméable sera composée par un film plastifié appli-
qué sur du tissu. Pour garantir la parfaite homogénéité, dans un mode
préférentiel de réalisation, la piéce du tissu sur laquelle est appliqué
le film plastifié sera identique @ la piéce de tissu composant le reste
du plateau 2. Ainsi, selon 1'invention, le plateau 2 sera constitué par
une piéce de tissu unique, la zone imperméable 4 étant obtenue par ap-
piication d'un film plastifié sur la dite pigce de tissu.

De 1a sorte, i1 n'y a aucune discontinuité du tissu sur la
périphérie de Ta zone imperméabie 4.

Dans 1a zone imperméabilisée, le fissu qui compose le plateau
2 se trouvera de préférence a 1'état tendu. Le film plastique qui est
soudé sur le tissu permet d'immobiliser les fibres composant le tissu
dans un certain état. Selon 1'invention, le film plastique immobilisera
la texture du tissu de telle sorte que, par exemple, dans le cas de
tricot. les mailles soient tendues. De par sa souplesse, le film plasti-
fié autorisera bien entendu le pliage du drap mais @ petite échelle, le
film plastique imposera une tension aux fibres du tissu.
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I1 sera de préférence utilisé un tissu extensible pour réaliser
le plateau 2. De 1la sorte, le film plastique couvrira une zone de tissu
a 1'état etiré. Cet étirage ne sera cependant pas exagéré outre mesure
afin de ne pas provoquer une distension du tissu et en outre il est
nécessaire que le tissu forme malgré tout une structure pour le film
plastique.

De la sorte, la zone imperméabilisée qui présente un film
plastique disposé sur un tissu Etiré permet une économie de matiére
au niveau de la surface de tissu utilisée. Puisque, dans ce cas, la
surface de la zone imperméabilisée est réalisée avec du tissu étiré et
donc de plus grande dimension que 'a piéce de tissu & 1'origine non
étirée.

I1 est possible de réaliser un &tirage selon les deux dimen-
sions du plan ou selon une seule dimension.

Selon le procédé de fabrication de 1'imperméabilisation du
drap housse selon 1'invention, qui consiste @& venir appliquer un film
plastifié sur du tissu, on réalisera de préférence 1'application du film
plastifi& sur 1'envers du drap housse, c'est-a&-dire le c6té du drap
housse qui sera appliqué contre le matelas de literie. Ainsi, le drap
housse présentera un plus grand confort puisqu'il présentera exiérieure-
ment uniquement une piéce de tissu.

Contrairement aux procédés actuels de fabrication des draps
housse imperméables, selon le procédé de la présente invention, la piéce
de film plastifié sera appliquée sur le drap housse de tissu déja réalisé.
La piéce de film plastifié sera découpée aux dimensions de i1a zone imper-
méable désirée puis, la piéce de film plastifié sera appliquée par pres-
sage & chaud sur 1'envers du drap housse dans la zone du plateau & imper-
méabiliser, ce qui permettra une tenue du film plastifié sur le tissu
par soudure.

Simultanément & cette opération de pressage 3 chaud, 1'air
présent dans le tissu sera évacué. De Ta sorte, les risques de création
de bulles au niveau de la soudure du film plastifié sercnt écartés.

Selon un mode préférentiel de réalisation du procédé d'imper-
meabilisation de 1'invention, le tissu composant le drap housse sera mis
sous tension, au moins dans la zone & imperméabiliser, préalablement &
1'application du film plastifié. De la sorte, et avantageusement dans =
cas de tissus extensibles, cela permettra d'augmenter artificiellement
les dimensions du drap housse. En effet, le film plastifié sera appliqué
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sur une surface de tissu étiré et immobilisera la texture du tissu dans
cette position par soudage. Ce qui permettra un gain substantiel en
économisant 1la surface.de tissu sur laquelle sera appliquée la piéce
de film plastifié.

| IT est évident que le reste de 1a piéce de tissu qui n'a pas
recu 1'application du fiim plastifié se rétractera ultérieurement. La
mise sous tension du tissu devra cependant étre modérée de fagon & ne
pas distendre celui-ci et en particulier que la piéce de tissu n'assure
plus un support pour le film plastique satisfaisant.

La figure 2 schématise un dispositif pour la mise en oeuvre
du procédé de 1'invention. I1 s'agit plus particuliérement d'un matelas
support 5 sur lequel sera enfilé le drap housse & imperméabiliser. Ce
matelas support 5 présente des dimensions analogues & celles du matelas
de Titerie auquel est destiné le drap housse ou de préférence inférieures.

Toutefois, 1e matelas support 5 présentera des propriétés
particuliéres et notamment une possibiiité d'expansion telle qu'illus-
trée par les fléches 6. De 1a sorte, aprés avoir enfilé le drap housse
sur le support 5, celui-ci sera expansé ce qui aura pour conséquence
de placer le drap housse sous tension. Dans le cas de la figure 2, il
a été schématisé une expansion selon deux directions du plan transversales,
mais il aurait pu étre envisagé une expansion selon une seule directiun.

Une fois que le matelas support s'est expansé, il est possible
d'appliquer sur le plateau du drap housse le film plastifié pour imper-
méabiliser sa surface. Du fait que 1'on souhaite placer le film plastifié
sur 1'envers du drap housse, i1 sera nécessaire de placer le drap housse
a 1'envers sur le matelas support 5.

Le film plastifié est appliqué sur le tissu du drap housse
étiré, ce qui procure les avantages exposés précédemment.

Aprés application du film plastifié et lorsque celui-ci est
refroidi, le matelas support est @ nouveau rétracté et le drap housse
est dégagé. Lorsque par exemple toute la surface du plateau a été imper-
méabilisée, i1 s'en suit que le drap housse imperméabilisé obtenu est
de plus grande dimension que le drap housse a 1‘origine.

Selon un mode préférentiel de réalisation du matelas support
selon 1'invention, celui-ci présentera sur sa surface au moins dans la
zone en contact avec la zone du drap housse imperméabilisée, des moyens
pour absorber ou évacuer 1'air. Ainsi, durant 1'opération de pressage,
1'air contenu dans le tissu pourra étre évacué.
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La figure 3 schématise un mode de réalisation préférentiel
de ces moyens. Selon 1'invention, 1'armature 7 du matelas support pré-
sentera sur sa surface un coussin 8 réalisé en matériau alvéolaire. De
la sorte, lorsque le film plastique 9 sera appliqué sur la piéce de
tissu 10 par 1'intermédiaire d'une presse 11 chauffante, 1'air présent
dans la piéce de tissu 10 pourra pénétrer dans 1e matériau alvéolaire
8 et s'écouler par les alvéoles vers 1'extérieur. Le matériau alvéolaire
pourra avantageuserment étre de la mousse résistant bien entendu @ la
température.

Selon une autre conception du dispositif destiné & la mise en
oeuvre du procédé selon 1'invention pour la confection d'un drap housse
imperméabilisé, ce dispositif comprend un cadre tubulaire de forme sen-
siblement rectangulaire aux dimensions d'un matelas de 1iterie tradition-
nelle . On place le drap housse sur le cadre du dispositif. Pour cela,
i1 suffit d'envelopper le cadre & 1'aide du drap housse dont la bordure
vient se replier autour du cadre en restant dans cette position @ 1'aide
de 1'&lastique périphérique. I1 faut noter que le drap housse étant pla-
cé sur un cadre dont les dimensions sont sensiblement les mémes que
celles d'un matelas de literie traditionneile, le drap housse se trou-
vera placé sur le cadre & 1'état tendu.

Ensuite, 1'ensemble du drap positionné sur le cadre, est placé
d plat sur un coussin jouissant des propriétés particuliéres énoncées
précécemment. Ce coussin sera de préférence réalisé dans un matériau
alvéolaire tel gque la mousse. Puis, on dispose le film plastifié sur
le drap housse tendu sur le cadre & 1'endroit ol 1'on désire imperméa-
biliser ce drap housse.

Enfin, 11 suffit d'appliquer le plateau chauffé d'une presse
sur le film plastifié afin de le souder sur le drap housse qui repose
sur le coussin. La constitution alvéolaire du coussin aura permis,
durant 1'application du plateau de la presse, d'absorber 1'air contenu
dans le tissu du drap housse afin d'éviter toute formation de bulles
c¢u film plastique.

Une fois 1a soudure réalisée, le plateau chaud de la presse
peut étre dégagé et le drap housse peut étre retiré du cadre, ce drap
housse est alors imperméabilisé. ' '

Afin d'offrir une contre-réaction @ la pression exercée par
le plateau de la presse, il sera avantageux de disposer d'un coussin
dont les dimensions soient au moins supérieures & celles du film plas-
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tique qui doit étre intégralement couvert par le plateau chauffé de la
presse pour étre soudé convenablement.

De bons résultats ont &té obtenus en utilisant comme tissu
un jersey & bouclette qui est extensible. I1 est possible d'obtenir
par exemple un drap housse imperméable d'une largeur totale de 1,94 m
en partant d'une piéce de tissu de largeur de 1,60 m d'ol un gain de
34 cm en largeur. Dans ce cas, le film plastifié présentait une largeur
Tui-méme de 1,40 m.

Le film plastifié pourra étre un PVC d'une &paisseur d'environ
20/100 mm qui sera appliqué & une température comprise entre 100 et
200 degrés de préférence de 1'ordre de 200 degrés. La force d'application
de 1a piéce plastique sera 1imitée & 6 kg pour que le film plastifié
reste malgré tout superficiel a& 1a piéce de tissu et ne la pénétre
pas trop profondément.

D'autres mises en oeuvre de la présente invention, 3 la portée

de 1'Homme de 1'Art, auraient pu étre adoptées sans pour autant sortir
du cadre de celle-ci.
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REVENDICATIONS

1. Drap housse imperméabilisé, destiné en particulier & recou-

vrir et protéger les matelas de literie pour enfants ou adultes et pour

1 ‘'incontinence, comprenant notamment un plateau central (2) en tissu
imperméabilisé partiellement par un film plastifié (4) entouré d'un re-
bord (3) présentant sur la périphérie des moyens élastiques ou tout au
moin rétractables, caractérisé par le fait qu'il présente une homogé-
néité du tissu sur la périphérie de la zone imperméabilisée (4).

2. Drap housse imperméabilisé selon la revendication 1, carac-
térisé par le fait que, dans la zone imperméabilisée (4), le tissu se
trouve a 1'état tendu.

3. Drap housse imperméabilisé réalisé dans un tissu extensible
selcn 1a revendication 2, caractérisé par le fait que, dans 1a zone
imperméabilisée (4), le tissu se trouve a 1'état étireé.

4. Procédé de fabrication pour imperméabiliser un drap housse
selon 1a revendication 1, dont 1'envers du drap housse est destiné &
s'appliquer sur le matelas, caractérisé en ce qus 1'on applique une piéce
de film plastifié découpée aux dimensions de la zone imperméable désirée,
par pressage & chaud sur 1'envers du drap housse dans la zone du plateau
a8 imperméabiliser et que 1'on évacue 1'air présent dans le tissu simul-
tanément au pressage.

5. Procédé de fabrication pour imperméabiliser un drap housse
selon la revendication 4, caractérisé par le fait que le tissu composant
le drap housse est mis sous tension au moins dans la zone & imperméabiliser
préalablement & 1'application du film plastifié.

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon la reven-
dication 5, caractérisé par le fait qu'il se présente sous la forme d'un
matelas support (5) expansible sur lequel est placé le drap housse &
imperméabiliser.

7 . Dispositif pour 1a mise en oeuvre du procédé selon la
revendication 5, caractérisé par le fait qu'il se présente sous la for-
me d'un cadre sensiblement rectangulaire sur lequel on place le drap
housse a imperméabiliser tendu.

8. Dispositif selon 1a revendication 6 ou 7, caractérisé par
le fait que le matelas support (5) expansible présente sur sa surface,
au moins dans 1a zone en contact avec la zone du drap imperméabilisée,
des moyens pour absorber ou évacuer 1'air.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé par le
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fait que les moyens se présentent sous la forme d'un coussin placé en
surface du matelas support, réalisé en matériau alvéolaire.
10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par le
fait que le matériau alvéolaire est de la mousse.
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