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@ Ameélioration de la répartition de fibres dans un feutre.

(&) Linvention est relative & la formation de feutres de

fibres, lesquelles sont produites a partir de roues de |

centrifugation, le matériau & fibrer étant conduit & la

périphérie de ces roues et de I'extérieur de celles-ci et les

fibres étant portées par des courants gazeux jusqu'a I'organe
de réception (9).

Pour améliorer ia distribution des fibres dans ces
feutres, des jets gazeux additionnels sont souffiés sur les
cotés du courant gazeux portant les fibres le long des parois
latérales (10, 11) bordant |'organe de réception (8).

L'invention permet d'obtenir une répartition transver-
sale des fibres satisfaisante.
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AMELIORATION DE LA REPARTITION DE FIBRES DANS UN FEUTRE

L'invention est relative aux techniques de formation de feu—
tres de fibres dans lesquelles les fibres sont produites par centrifu-
gation. Plus particulidrement l'invention se rapporte 3 celles de ces
techniques dans lesquelles les fibres sont produites en dirigeant la
matidre &tirable de 1l'ext@rieur 3@ la périphérie d'ume ou plusieurs
roues de centrifugation et sont entrainées par un courant gazeux lon-
géant la paroi périphérique de la (ou des) roue(s) de centrifugation.

Lz formation de fibres par ces techniques, et notamment de
fibres de matériaux verriers, est bien connue. On peut se reporter pour
le détail des conditions de mise en oeuvre en particulier & la demande
de brevet publie FR-A-2 500 492 de la Demanderesse.

Le mode de r&ception des fibres en vue de former des feutres
dans le cadre de ces techniques comporte un certain nombre de disposi-
tions trés spécifiques 3 ce type d4'Etirage.

En premier lieu, il est important de souligner que les roues
sont ordinairement disposées de telle sorte que leur axe de rotation
est horizontal ou proche de cette position. Les courants gazeux qui
participent 3 la formation des fibres en les entrainant, mais aussi en
exergant une action d'&tirage 2 proximité des roues de centrifugationm,
sont habituellement engendrés parallélement 3 l'axe de rotation. I1 est
aussi préférable de faire en sorte que les fibres, quelle que soit la
zone de la roue ol elles prennent naissance, subissent un traitement
homogéne. Pour celd, le courant gazeux doit longer la paroi de la roue

3 faible distance et en &tant approximativement paralléle & la paroil

périphérique. Les courants gazeux dans ces conditions sont, au moins 3
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1'origine, voisins de l'horizontale.

Ces techniques de centrifugation, méme dans leurs modes de
mise en oeuvre les plus performants, tels que ceux décrits dans la de-
mande de brevet précitée, ne permettent pas d'éviter complétement la
projection de produits infibrés immédiatement 3 1'aplomb du dispositif
de fibrage ou lE€glrement en avant de celui-ci sur le trajet sulvi par
le courant gazeux portant les fibres. La rEception des fibres en vue de
former le féutre est donc avantageusement situfe 3 une certaine distan—
ce du dispositif de centrifugation. De cette fagon il s'op@re un tri
dynamique qui aboutit automatiquement 2 l'éliminétion des particules
infibrées les plus grossiéres.

En pratique une fosse est habituellement ménagée sous le cen—
trifugeur pour recevoir les infibrés, tandis que la réception, consti-
tuée par un convoyeur perforé, est placée 3 une distance qui dé€pend des
caractéristiques du flux gazeux portant les fibres.

Les fibres portées par les courants gazeux sont dirigées vers
une chambre de ré&ception allongée suivant la direction générale de ces
courants. Dans cette chambre, les courants gazeux sont ralentis pro—
gressivement. Ceci permet d'éviter un impact trop brutal des fibres
avec le convoyeur qui clos la chambre de réception 3 sa base.

Le ralentissement des courants gazeux portant les fibres est
dd 3 l'entrainement d'une masse d'air environnant, masse qui s'accroit
au fur et 3 mesure de la progression du courant gazeux “"moteur”.

Etant donnée la longueur de la chambre de r&ception et domnc
la longueur du trajet des gaz, une certaine sédimentation des fibres
s'opére sur ce trajet. Aussi le convoyeur s'&tend suivant une direction
qui correspond 3 peu prés 3 celle suivie par le courant gazeux.

Sous le convoyeur une atmosphére en dépression est maintenue.
Sous 1l'effet de cette dépression les gaz portant les fibres sont aspi-
rés 3 travers le convoyeur déposant au passage les fibres qu'ils por-
tent. Cette aspiration contribue 3 infl&€chir la trajectoire des fibres
et des gaz vers le convoyeur.

On comprend que la circulation des gaz et des fibres dans les
installations de ce type est soumise & de multiples influences et que
la répartition homogéne des fibres sur le convoyeur soit délicate 3 as-—
surer. En plus du flux gazeux participant 3 1'&tirage, il faut tenir
compte de 1'influence des courants induits qui modifient la répartition
des fibres. Il faut tenir compte aussi des courants préférentiels que

peut engendrer l'aspirationm 3 travers le convoyeur. I1 faut enfin enco-
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re tenir compte de la géométrie de la chambre qui peut &tre la cause de
modifications importantes dans la circulation de ces courants.

84 dans les publications ant8rieures relatives i ces techni-~
ques, on s'est efforcé par divers moyens, y compris en modifiant les
caractéritiques des gaz moteurs ou celles des gaz induits, d'améliorer
les phénoménes aboutissant & la formation des fibres, il ne semble pas
que les questions concernant la distribution des fibres dans le feutre
alent fait l'objet d'étudeéAapprofondies. Cette question est pourtant
d'une grande importance &tant donnée que la qualité du produit préparé
est directement 1i8e 2 1’hom&généité de cette distribution. Un produit
homogéne peut ainsi &tre beaucoup moins Epais et donc nécessiter moins
de matigre, moins de tramsport, etc... qu'un produit présentant les mé-
mes propriétés isolantes mais de mauvaise homogéndit&. Pour obtenir en
tout point du feutre une masse par unité de surface au moins &gale 3
une valeur que l'on s'impose compte tenu de la qualité du produit £inal
recherché, globalement la quantité de fibres nécessaires peut ainsi
gtre de 15 3 20 %, plus importante lorsque la répartition n'est pas sa-
tisfaisante.

Les propriét@s mécaniques des produits, en particulier vis-i-
vis de la compression, sont aussi trés sensiblement influenc&es par
1'homogénéité de la distribution des fibres.

I1 est donc particuliérement souhaitable d'obtenir un produit.
dans lequel les fibres sont bien uniformément distribuBes. Un des as-
pect de cette distribution concerne la répartition tramsversalement au
convoyeur. Il apparalt en effet trés difficile d'obtenir dans les con—
ditions traditionnelles un dépdt uniforme sur toute la largeur. Ordi-
nairement on constate une densité de fibres plus forte sur les bords du
feutre formé et un “"creux” au centre du feutre.

Les raisons qui aboutiésent d cette distribution transversale
sont mal connues.

Il est remarquable que l'effet est & 1l'opposé de ce que l'on
Aobserve'pour les feutres formés avec des dispositifé tels que ceux
d8crits dans la publication FR-A-2 510 909. Dans le ¢as de ces disposi-
tifs pour lesquels les fibres sont obtenues en centrifugeant le maté=
riau 3 travers les orifices disposés sur la parol périphérique d'un
centrifugeur, on constate en effet un déptt de fibres plus important au
centre du convoyeur. Les comparaisoms sont de toute fagon difficiles 3

€tablir dans la mesure oid, indépendamment des considérations relatives

aux moyens pour former les fibres, la disposition générale de l'instal-
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lation de fibrage est totalement différente. En particulier dans les
techniques auxquelles se rapporte la publication ant8rieure citée, le
courant gazeux est dirigé verticalement de haut en bas, et le convoyeur
est disposé& transversalement i la trajectoire de ce courant.

11 est possible d'Emettre certaines hypoth&ses sur les causes
de la distribution constate. Parmi ces hypoth@ses, une des plus sim
Ples est la suivante :

Le courant gazeux d'étirage est envoy& suivant une direction
sensiblement paralléle 2 l'axe de la ou des roues. Au contact de
celles—ci et €galement des fibres, le courant gazeux serait modifi€ et
prendrait une forme tourbillonmaire qui aurait tendance 3 projeter les
fibres vers l'extérieur et donc vers les bords du convoyeur. La présen—
ce de parois lat@rales dans la chambre de r&ception, le long du con—-
voyeur, coustituerait un obstacle sur la trajectoire des fibres vers
1'extérieur et aboutirait & une accumulation des fibres au pied de ces
parois. Cette explication qui a le mérite de la simplicit&, ne permet
pas de rendre compte parfaitement des ph€noménes observés.

Quoiqu'il en soit, la répartition des fibres sur le feutre
préparé de fagon traditionnelle, n'est pas satisfaisante. L'invention
se propose d'améliorer cette répartition.

Il est apparu au cours des recherches effectufes par les in—
venteurs qu'il est possible d'obtenir une ré€partition sensiblement
meilleure en effectuant un soufflage additionnel dans le sens de pro—
gression du courant gazeux portant les fibres, sur les cdtés de ce cou—
rant, le long des parois bordant le convoyeur de r&ception.

Antérieurement, dans les techniques de formation de feutres
telles que celle décrite dans la publication FR-A 2 510 909, il a &tg
proposé d'améliorer la distribution des fibres dams le feutre en modi-—
fiant la trajectoire du courant gazeux. Dans ce cas l'utilisation des
jets gazeux additionnels a pour but de faire en sorte que le courant
gazeux portant les fibres couvre toute la largeur du convoyeur, ce qui
est obtenu soit en modifiant la gBométrie du courant gazeux porteur de
fibres, par exemple de la fagon décrite dans la publication FR-A-2 510
909 de la Demanderesse, ou en imprimant des impulsions qui dévient al-
ternativement le courant de méniére 34 lui faire balayer toute la lar—
geur du convoyeur. Dans ce cas &galement 1l'utilisation de ces Jjets
supplémentaires se caractérise par le fait que les jets sont émis &
proximité immédiate de l'origine du courant portant les fibres pour que

leur modification soit aussi efficace que possible. Autrement dit,
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1'émission des jets additionnels se situe dans la chambre de r&ception
a distance du convoyeur.

Les dispositions selon l'invention sont fondamentalement dif-
férentes. Tout d'abord la technique de fibrage et le type d'installa-
tion dans lesquels l'invention est mise en oeuvre sont d'une autre
nature comme nous l'avons indiqué prE&c@demment, selon 1l'invention en-
suite, les jets gazeux additionnels n'ont éas pour but d'Epanouir le
courant gazeux portant les fibres ou de faire varier sa direction pé-
riodiquement, enfin, toujours selon 1l'invention, 1l'&mission des jets
additionnels est localis@e & proximité du convoyeur et non 3 l'origine
du courant gazeux dans la chambre de réception.

Les caract@ristiques des jets additionnels doivent bien en-
tendu étre r&glées en fonction de nombreux &l€ments spécifiques & cha-
que installation. Certains points sont cependant communs 3 toutes les
réalisations.

Ainsi les jets Emis peuvent &tre trés €nergétiques, autrement
dit ils peuvent &tre &mis sous forte pression, mais on constate exp&ri-
mentalement que des jets & faible pression permettent aussi d'obtenir
des résultats trés satisfaisants et 2 moindre cofit. Ceci confirme les
différences de modalité d'action des jets selon 1'invention par rapport
aux jets utilis&s dans d'autres techniques, pour influencer la réparti-
tion des fibres. La modification de la trajectoire du courant gazeux
porteur de fibres, dans ces techniques, requiert une dépense &nergéti-
que relativement forte ce qui n'est pas le cas de 1l'invention.

Il est important Egalement que l'Emission des jets addition-
nels ait lieu le long des parois lat@rales bordant le convoyeur, autre-
ment dit sensiblement dans la direction de propagation du courant
portant les fibres. lorsque la direction du courant gazeux doit &tre
modifide, comme c'est le cas dans les techniques dont 11 a &t& question
plus haut, les jets sont dirigés vers le courant transversalement 3 sa
trajectoire, perpendiculairement sinon suivant un angle prononcé avec
cette trajectoire. L'expérience montre que selom l'invention, au con-
traire, lorsque 1l'angle des jets additionnels avec la direction des
courants gazeux portant les fibres, ou celui avec 1és parois latérales
de la chambre de réception ce qui est é&quivalent, est trop important
l'effet de ces jets sur la distribution décroit et peut méme s'annuler.

Pour cette raisom, l'angle des jets avec les parois est avantageusement

inférieur & 20°. Dans la pratique, il est pr&férable de diriger les

jets parallélement aux parols et &€galement suivant une direction paral-
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l1&le au convoyeur.

L'énergie communiquée aux jets additionnels est relativement
faible. Nous avons vu que 1z pression du jet & 1l'orifice n'a pas besoin
d'étre &levée. Le volume de gaz né€cessaire est &galement relativement
faible par rapport Z la masse de gaz véhiculant les fibres qui est as-
pirée sous le convoyeur. Cette quantitZ de gaz soufflée est réglée en
fonction de l'intensité de l'effet 3 obtenir. De fagon simplifiBe, omn
peut considérer, dans certalnes limites, que 1'effet est d'autant plus
marqué que la quantitZ soufflée est plus importante.

11 ne faut cependant pas que la quantité soufflée soit trop
importante car alors on constate que 1l'effet diminue et peut aller jus—
qu'3 s'annuler. Des essais simples permettent de déterminer dans chaque
cas les limites utiles.

Expérimentalement, on constate que pour r&tablir une réparti-
tion satisfaisante des fibres, la masse de gaz additionmels qu'il est
nécessaire de souffler ne représente habituellement pas plus de 2 32 3 Z
de 1z masse totale des gaz aspirés sous le convoyeur.

Les conditions d'émission sont telles que les jets gazeux ont
une vitesse de l'ordre de celle des courants gazeux, au méme niveau, ou
sensiblement plus grande.

Les jets additionnels sont &mis le long du courant gazeux. 1l
n'est pas nécessalre du‘ils couvrent toute la hauteur des parois laté-
rales. Leur localisation au niveau moyen du flux gazeux portant les fi-
bres est suffisant. Eventuellement, ces jets additionnels peuvent
avantageusement &tre légérement dE€calés vers le convoyeur. Le soufflage
ne doit pas cependant &tre effectué le long du convoyeur ce qui pour—
rait conduire & balayer complétement les fibres qui se dé&posent. De
préférence on laisse une distance minimum de 0,3 m entre le convoyeur
et le point d"émission le plus proche du convoyeur.

Le mécanisme qui aboutit par soufflage selon 1l'invention 2
mieux alimenter le centre du convoyeur et 3 diminuer en conséquence la
masse de fibres par unit@ de surface sur les cBtés, mn'est pas mieux
€lucidé que la raison de la distribution irrBguliére qui est constatée
en 1'absence de l'invention. Lorsque 1l'on considére la facon dont ltac—
cumulation de fibres sur le convoyeur se développe d'une extrémité 3
1'autre de la chambre de réception, la seule conclusion que l'on peut
tirer est que le mécanisme en présence duquel on se trouve est un en-
semble complexe qui n'est pas r&ductible 3 un effet unique. Nous ver-

rons ceci dans 1'E&tude des exemples.
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L'invention est décrite plus en d8tail dans la suite de la
description en se référant aux planches de dessins dans lesquelles :

- la figure 1 est une vue schématique en perspective de la
partie d'une installation dans laquelle les fibres sont produites puis
recueillies pour former le feutre,

- la figure 2 est une vue de cOté€ analogue 3 la figure 1,
dans laquelle les parois en fagade de l'installation sont enlevées pour
montrer la trajectoire des fibres et leur dépdt sur le convoyeur,

~ la figure 3 montre schématiquement le mode de distribution
des fibres dans le feutre sur une coupe transversale en l'absence de
l'invention,

' - 1la figure 4 montre en vue de dessus la disposition de jets
additionnels dans des conditions ne répondant pas 3 l'invention,

- la figure 5 est une vue détaillée d'un mode de r€alisation
du dispositif de soufflage additionnel selon l'invention,

- la figure 6 est une vue d'un autre mode de réalisation de
1'invention, ‘

- la figure 7 est une vue de dessus du dispositif de la figu-
re 6,

- 1la figure 8 montre schématiquement les quatre types de ré-
partitions servant de base pour caractériser les répartitions effecti-
vement observées,

- la figure 9 est un graphique montrant 1l'influence de 1la
pression de soufflage selon l'invention sur un paramétre de mesure de
la distribution,

- l1la figure 10 pré&sente l'influence de la pression de souf-
flage selon l'invention sur un autre paramétre de mesure de la distri-
bution.

La partie de l'installation repré@sentée 3 la figure 1 com
prend essentiellement le dispositif de formation des fibres et la chawm—
bre de réception dans laquelle se forme le feutre.

Le dispositif de formation des fibres est constitué par un
ensemble de trois roues 1, 2, 3 tournant en sens inverse les unes des
autres, et des couronnes 4, 5 engendrant un courant gazeux 4 la péri-
phérie des roues de fibrage.

L'alimentation en matériau est assur@e 3 partir d'un four ou
d'un creuset 6. Le matériau s'&coule par une goulotte 7 sur la premilre
roue 1 dite roue de distribution parce que son rdle principal est d'ac-

célérer le matériau et que peu de f£ibres s'en détache.
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Le matériau acc@lér€ au contact de la roue 1 est projet€ sur
la roue 2. Une partie du mat@riau adhére 3 cette roue puis, sous l'ef-
fet de la centrifugation, est projetée sous forme de fins filameunts.
L'autre partie du mat@riau est renvoyée sur la roue 3 ol elle adhére et
forme des filaments de la méme fagon que pour la roue 2.

Les filaments qui se détachent des roues sont entrainés (et
€tirés lorsqu'ils sont dans des conditioms convenables) par un courant
gazeux soufflé 3 partir des couronnes de soufflage 4 et 5 qui entourent
les roues d'ol se détachent les fibres.

Eventuellement une couronne supplémentaire peut entourer, au
moins partiellement, la roue 1 lorsque celle-ci se trouve 3 méme de
produire &galement des fibres.

Le dispositif représenté& est typique d'une installation pour
la formation de fibres minérales, notamment pour les matériaux dont la
température de fusion est particuliérement &levée : roche basaltique,
laitier de fonderie, etc... Des installations analogues comprenant des
dispositifs de centrifugation 2 une, deux ou quatre rToues sont &gale-
ment couramment utilis@es pour ce genre de production.

Des moyens sont normalement dispos@s au voisinage des roues,
ou sur les roues elles—mémes, pour projeter une composition d'un liant
sur les fibres entrain€es par le courant gazeux. Ces moyens ne sont pas
représentés.

Sous le dispositif de centrifugation et en avant, se trouve
une trémie 8 qui recueille les particules infibrées projetées directe-
ment & partir du dispositif de centrifugation, ol celles qui, parce
qu'elles sont trop denses, "s&dimentent” avant d'atteindre le con-
voyeur de r&ception 9.

La distance horizontale s&parant le dispositif de formation
des fibres du convoyeur 9 est de l'ordre de 2 32 3 m, ce qui permet une
8limination relativement importante d'infibr@s ou de particules insuf-
fisamment fibrées. -

La chambre de réception dans laquelle circulent les fibres et
les courants gazeux qul les portent est pratiquement close. Les seules
ouvertures permettant l'introduction d'une quantité significative d'air
ext8rieur se situent derriére l'appareil de centrifugation et au niveau
de 1la trémie 8. Ces ouvertures et 1'air induit qu'elles laissent entrer
facilitent le bon développement du flux gazeux dans la chambre de ré-

ception.

Cette chambre de réception est fermée 3 sz base par le com—
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voyeur 9 et latéralement, le long du convoyeur, par des parols 10 et
11.

Pour des raisons, notamment de commodité d'entretien, les pa-
rois 10 et 11 sont avantageusement mobiles en rotation et se déplacent
dans le méme sens que le convoyeur 9.

Entre la partie de la chambre dé€limit&e par le convoyeur et
les parois lat€rales mobiles, et l'extrémité& portant le dispositif de
centrifugation la continuité est assurée par des parois 15, 16 métalli-
ques fixes, qui doivent Etre trés résistantes en raison des projections
d'infibrés qui les frappent. Des volets de maté€riau souple non repré-
sent8s sont £fix€s aux extrémités des parois 15 et 16. Ces volets qui
viennent s'appliquer sur les parois mobiles 10 et 11 assurent 1'&tan—

-

chéité & ce niveau.

La chambre est &galement close 3 sa partie supérieure ce qui
n'est pas représenté sur la figure 1, pour des raisons de clarté.

Des caissons d'aspiration 12 et 13 sont disposés sous le
convoyeur 9 sur toute la longueur. Ces caissons qui sont maintenus en
dépression par rapport 3 la chambre de r&ception &vacuent les gaz por-
teurs des fibres, aprés que celles—-ci aient &t&@ retenues sur le con-
voyeur.

La figure 2 montre de fagon approximative la trajectoire sui-
vie par les gaz et les fibres.

Le mouvement des courants gazeux circulant dans la chambre de
réception est commandé par les gaz d'€tirage Emis le long des roues de
centrifugation. Il est commandé aussi par l'aspiration maintenue sous
le convoyeur de réception. S'ajoutent 3 ces effets ceux qui résultent
de l'induction d'air ambiant. '

La quantité de gaz franchissant le convoyeur 9 est trés supé-
rieure 3 celle &mise par les couronnes de soufflage 4 et 5. Pour la ma-
jeure partie, le gaz aspir€ dans les caissons 12 et 13 pé&nétre dans la
chambre de réception par des ouvertures ménagées pour laisser pEnétrer
l'air "induit”. Les ouvertures en question sont situées principalement
au niveau de la trémie 8 et sur la paroi de la chambre sur laquelle se
trouve le dispositif de fibrage.

Les fléches 1 schématisent les grandes lignes de courant de
1'air induit.

' La circulation de 1l'air induit dans la trémie 8 se fait 3

contre courant des particules projetées 3 partir des roues de centrifu-

gation. Ce mouvement permet de compl@ter l'effet de tri recherché pour
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séparer les fibres des particules infibrées.

Dans 1l'ensemble, les fibres se déplacent dans la chambre de
réception suivant une direction voisine de 1l'horizontale. Cette direc-
tion s'infléchit vers le convoyeur de réception sous l'effet de l'aspi-
ration. Elles se déposent progressivement sur 1le convoyeur 9 pour
former le feutre 14 dont 1l'&paisseur s'accroft jusqu'Z la sortie de la
chambre.

La circulation des gaz dans la chambre est trés turbulente,
aussi il n'est pas possible de représenter ume trajectoire précise mais
seulement le mouvement global.

La distribution des fibres que l'on obtient en l'absence de
mise en oeuvre de 1l'invention est du type reprEsenté Z la figure 3.
Deux défauts sont ordinairement observEs, un creux au milieu du feutre,
ou ce qui est &quivalent un excés de fibres sur les bords, et un désé-
quilibre d'un c6té par rapport 3 1l'autre.

Une analyse plus dé&taill@e de la fagon dont les fibres se dé-
posent le long du convoyeur montre la complexité du phE&nomdne. Dans
leurs &études, les inventeurs ont constatd en effet qu'au d&but, c'est-
d-dire sur la partie du convoyeur proche du dispositif de formation des
fibres, le dépdt est plus abondant au centre que sur les bords et que
la tendance s'inverse progressivement au fur et 2 mésure que la forma-
tion du feutre se poursuit jusqu'Zd l1l'autre extrémité de la chambre de
réception.

I1 est remarquable de comnstater que les tentatives dans 1e.
but de modifier la trajectoire du courant portant les fibres, n'ont pas
permis de remédier d ces défauts de répartition. Les inventeurs ont es—
sayé en particulier, sans succés, de modifier ce courant au moyen de
jets gazeux dirigé€s transversalement 3 la trajectoire gén€rale des fi-
bres 3 proximit@ du dispositif de fibrage. La direction des jets addi-
tionmnels &tait celle schématise 3 la figure 4. Dans cette disposition,
et pour des d&bits gazeux comparables 2 ceux mis en ceuvre selon la
présente invention, il n'a pas &té possible d'obtenir une modification
satisfaisante de la r&partition des fibres.

De fagon surprenante, les inventeurs ont constat® au contrai-

re qu'en soufflant le long des parois latérales 10 et 11 des quantités

relativement faibles de gaz, une modification substantielle de la dis—

tribution &tait possible.
La figure 5 reprend Z plus grande échelle une partie de 1la

figure 1 sur laquelle est repr&sent€ un mode de réalisation de l'inven—
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tion. Suivant ce mode, des tuyéres de soufflage 18 conduisent de l'air
sous pression 3 des buses de soufflage 19 dispésées d la limite entre
les cloisomns 16 et 11.

Un espace minimum est toujours ménagé i cet emplacement pour
ne pas géner le mouvement de la cloison 1ll. Cet espacement est suffi-
sant pour passer les buses dont 1l'extr8mité, constituant l'orifice
émetteur 20, est applatie pour former des jets plans. Le volet d'étan-
chéité comme & la figure 1 n'est pas représenté.

La figure ne présente qu'un c8té du dispositif. Il va de soi
que des tuyéres analogues sont disposées &galement pour souffler 3 1a
limite entre les parois 15 et 10.

L'axe des buses de soufflage est sensiblement parall@le 3 la
paroil mobile 11l de fagon que les jets émis longent‘cette paroi.

Sur la figure 5, cinq buses distinctes conduisent le gaz ad-
ditionnel 3 différents niveaux le long de la paroi 1l. D'autres dispo-
sitions sont utilisables sans modifier le fonctionnement d'ensemble. I1
est possible notamment de souffler 4 partir d'un orifice unique, de
préférence suffisamment allongé, pour ré€partir le gaz soufflé sur une
certaine hauteur. C'est le cas pour le dispositif représenté i la figu-
re 6.

Sur cette figure, le gaz amené par la tuydre 21 est &mis par
la buse unique 22. le soufflage.est effectué 1égéremeht en dessous de
la trajectoire moyenne des fibres détermine 3 leur origine par la po-
sition des roues de centrifugation, et 2 une cerfainé distance du con-
voyeur 9.

La position verticale des souffleurs peut varier dans certai-
nes limites. Des essals permettent de déterminer dans chaque cas la
meilleure position, c'est-3-dire celle qui permet d'obtenir la modifi-
cation la plus grande pour un jet additionnel dont les  autres caracté-
ristiques sont maintenues constantes. L

I1 est trés important de bien conserver la direction des
jets. Si 1'on fait pivoter les buses de sorte que le jet s'8carte de la
paroi on constate trés vite une diminution de 1l'influence sur la répar-
tition. .

La figure 7 montre la position des buses et la direction des
jets émis. Les buses sont placBes le long des parois 15 et 16 et 3
l'extrémité de celles—ci l&gdrement en avant vis—3d-vis des parois tour-
nantes, l'extrémité de la buse pratiquement au niveau oil la baroi de-

vient plane. Dans cette position, les jets pénétrent dans la chambre de
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Téception immédiatement aprés leur E&mission, ce qul leur confire un
maximum d'efficacité.

Les buses peuvent aussi s'avancer davantage 3 1'intérieur de
la chambre de r&ception. I1 ne semble pas que ceci procure des amilio-
rations supplémentaires. En effet la buse qui doit se supporter elle-
méme ne pénétre pas trés loin dans la chambre. Par ailleurs, si la buse
devait s'avancer davantage, elle constituerait un point particulier le
long de la paroi, sur lequel les fibres pourraient venir s'accrocher ce
qui n'est pas souhaitable.

Des essais ont &té conduits avec des pressions tr@s variables
de 0,1 & 4 bars. La pression la mieux adaptée pour chaque cas dépend
des buses de soufflage. En effe;, les résultats, comme nous le verrons
dans ce qui suit, dépendent de la masse de gaz socuffl@e et par suite
lorsque que les buses offrent des orifices de petite dimension il est
nécessaire d'utiliser une pression plus &levée.

En pratique, i1 semble avantageux d'opérer 3 faible pressiomn
éventuellement en accroissant les dimensions des orifices d'émission.
Le coiit de production de tels jets est moindre. Par ailleurs 1l'utilisa—
tion de jets plus larges assure une action mieux ré&partie sur les cou—
rants gazeux circulant dans la chambre de réception.

A titre d'exemple, figurent ci-aprés des rEsultats d'essais
selon l'invention pour améliorer la répartition transversale de fibres
formant un feutre. Les essais sont conduits dans une installation du
type présenté 3 la figure 1;

Les souffleurs additionnels utilis@s comprennent sur chague
c5té de 1'installation une seule buse de soufflage. Ces buses analogues
3 celle présentée 3 la figure 6 ont un orifice allongé sur 500 mm pour
une largeur de 25 nm.

Les souffleurs sont aliment&s par un ventilateur & basse
pression. Ils sont réglés indépendamment 1'un de l'autre par deux van—
nes distinctes.

La répartition des fibres est mesur@e au moyen d'une sonde 3
rayons X. Cette sonde est mobile et se déplace transversalement au con-—
voyeur. Elle opére sur le feutré sortant de la chambre de réception.

L'anzlyse des mesures de densité de fibres par absorption des
rayons X est faite en distinguant trois zones sur le feutre : une zone
centrale et deux zones lat@rales. Ces trois zomnes sont de méme largeur.

La répartition est représentBe par deux valeurs, umn "taux de

creux” qui exprime le dés&quilibre de répartition entre le centre et
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les bords du feutre, et un taux de "pente” montrant le déséquilibre en-
tre les deux bords.

Si l'on désigne par A, B et C les mesures cofrespondant reg-
pectivement aux masses de fibres par unit€ de surface sur un cdt8, le
centre et 1'autre cdté du feutre le taux de creux est déterming selon
la formule :

X = (A+C)/2B x 100 - 100
et le taux de pente :

Y=(A-C)/(A+C)x 200

Lorsque X est positif la densité en fibre est plus faible au
centre que sur les bords.

La figure 8 montre schématiquemenﬁ, suivant les valeurs des
taux de creux et de pente, la forme générale de la répartition des fi-
bres transversalement au comnvoyeur. En pratique, 1l faut bien entendu
combiner une forme repré&sentant le taux de creux et celle correspondant
au taux de pente.

Dans une premiére série d'essais, un produit est prépard 3
raison de 6 tonnes par heure. Le feutre formé présente une masse par
unité de surface moyenne de 5,5 kg/m?. Le taux de liant est de 6,6 % de
la masse du feutre.

La quantit@ moyenne de gaz aspirfe sous le convoyeur est de
1'ordre de 175000 Nw3/h.

‘Les quantit@s de gaz soufflé le long des parois sont modi-
fiées.et 1'on suit 1'€volution des taux de pente et de creux.

Les rE@sultats sont regroupés dans le tableau I en annexe.

La répartition initiale est mauvaise comme on le constate 3
l'exemple 1. Les taux de creux et de pente sont tous les deux relative-
ment élevés,.alors que pour une répartition idéale ils doivent tendre 3
s'annuler 1'un et 1l'autre.

‘Dans une répartition de ce type, c'est—3-dire sans mnise en
oeuvre de l'invention, la quantité& de fibres nécessaire pour atteindre
en tout point du feutre la densité@ requise se trouve sensiblement ac-
crue. Le fonctionnement n'est pas satisfaisant.

Les exemples 2 3 6 sont conduits en faisant souffler les bu-

.ses selon l'invention 3 différentes pressions.

On remarque que par suite de configurations différentes dans
le circuit entre la droite et la gauche, pour une méme pression les dé&-
bits ne sont pas identiques. Cecl ne constitue pas un obstacle au bon

fonctionnement dans la mesure ol le réglage de chaque buse est effectué
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s&parement.

Les exemples 2, 3, 4 et 5 montrent la progressivité des ef-
fets obtenus en accroissant la pression simultanfment sur les deux
buses. Les taux de creux et de pente sont sensiblement r&duits. Le taux
de creux devient méme négatif.

L'exemple 6 (qui ne correspond pas 3 une distributiom
satisfaisante), est r€alis€ pour montrer l'influence de 1'utilisation
de deux pressions différentes. On constate que la différence dans le
soufflage permet de modifier profondément le taux de pente. On dispose
donc par ce bials de moyens pour faire varier de fagon partiellement
indépendante le taux de creux et le taux de pente.

I1 va de soil que la répartition des fibres sur le convoveur
est sensible & de nombreux facteurs et, en particulier, aux caract&ris-—-
tiques du produit préparé.

Des essals analogues aux précédents ont &t effectuds au
cours de la préparation d'un feutre présentant d'autres caract@risti-
ques. Il s'agit d'un feutre dont la masse par unité de surface est de
5,2 kg/m2. Le taux de liant est ici de 2,4 Z.

Les résultats, analogues aux précg@dents, sont regroupés dans
le tableau I1 en annexe.

Dans ces essals, la progressivité des effets obtenus est con-
firmée. On ne s'est pas efforcé d'équilibrer les deux bords du feutre.
Les pressioms sont identiques des deux cOtés. Om voit cependant que
pour obtenir une meilleure répartition, il est nécessaire d'avoir des
conditions différentes dans le soufflage 3 droite et & gauche.

Les résultats précédents sont présentés graphiquement aux fi-
gures 9 et 10.

Sur ces figures, sont report@s respectivement les taux de
creux (figure 9) et de pente (figure 10) pour les deux s&ries d'essais
précédents (I et 1I).

11 est remarquable de constater que dans les limites des con-
ditions expérimentales utilisfes, les modifications sont pratiquement
linéaires. Indépendamment de l'allure de la réponse, ce qui est impor-
tant, et que nous avons déjd souligné&, c'est la progressivité de 1l'ef-
fet qui permet le réglage de 1'installation pour aboutir i une
distribution trés régulidre.

Par ailleurs, les dispositifs de soufflage selon 1l'invention
peuvent &€tre mis en oceuvre de fagon automatique.

La régulation se fait dans ce cas en continu 3 partir des me—
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sures provenant de la sonde d'absorption des rayonms X. Les valeurs me-
surées sont trait@es par l'intermédiaire d'un calculateur pour aboutir
par exemple aux expressions de taux de creux et de pente. Un algorithme
mis en mémoire &labore # partir de ces résultats une réponse qui cor-
respond & une modification des flux soufflés par les buses selon 1'in-
vention au moyen des vannes disposées sur les tuyéres.

La possibilité de faire varier le dé&bit gazeux de fagon con-
tinue permet un réglage parfaitement adapté d toutes les situations

rencontrées en pratique.

TABLEAU I
| ] =mCE | No3/b | mmCE | No3/h | | |
| | pression| débit | pression]| débit | X z | Y % |
L¥ l gauche | gauche 1 droite | droite| | |
{1] o | o | o | 0| +156 | +18,12 |
| 21 250 | 2500 | 250 | 2160 | + 3,91 | + 5,65 |
sl 325 | - | 325 | - |+ 4 |+ 216 |
4] 375 | 3w0 | 375 | 2550 | - 1,33 | -
|sf so0o | 3780 | s00 | 3100 | - 3,9 | + 1,87 |
6] 500 | 1 325 | | - 3,13 | - 8,96 |
TABLEAU 11
| | pression | pression | | |
l I gauche | droite | X I Y |
L. |  omCE | wmCE | | |
| 7 | 0| o |+6,22 |-0,35 |
| 8 | 100 | 100 |+ 2,96 |- 0,68 |
| | 200 | 200 |+ 0,09 |- 5,94 |
| 10 | 300 | 300 |-1,85 |- 5,49 |
|1 400 | 400 | -5,96 |- 5,39 |
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REVENDICATIONS

1. Procédé de formation d'un feutre de fibres dans lequel les

-

fibres sont formées 2 partir d'un matBriau 3 1'8tat &tirable, ce maté-
riau Etant conduit sur la surface périph&rique d'ume ou plusgieurs roues
animées d'un mouvement de rotation d'od les fibres se détachent et sont
projetées dans un courant gazeux dirigé transversalement au sens de
projection des fibres le long de la paroi pé€riphé€rique de la ou des
roues, les fibres ainsi formBes entrafin€es par le courant gazeux &tant
conduites dans une chambre de réception dans laquelle un convoyeur per-
foré constitue la base, le courant gazeux portant les fibres franchis-
sant le convoyeur et les fibres se déposant sur le convoyeur pour
former le feutre, procédé caracté&risé em ce qu'un ou plusieurs jets ga—
zeux additionnels sont engendrés de chaque c6t& du courant gazeux por-

tant les fibres sensiblement suivant laz méme direction que celle de ce

‘courant, ces jets additionnels &tant Emis le long des parois latérales

bordant le convoyeur perforé.

2. Procédé selon la revendication 1, caract&risé en ce que
les jets additionnels sont &mis 2 des vitesses du méme ordre de gran-
deur, ou plus &levées, que celle du courant gazeux portant les fibres &
ce niveau. .

3. Procé&dé selon 1la revendication 1 ou la revendication 2,
caractérisé en ce que 1la masse de gaz introduite est au plus &gale au
1/508me de la masse du courant gazeux portant les fibres.

4. Proc&dé selon 1l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caract@risé en ce que les jets additionnels sont Emis dans une
direction paralléle au plan du convoyeur et faisant au plus an angle de
20° avec le plan des parois latdrales de la chambre de réception.

5. Procédé selon 1l'ume quelconque des revendications précé-
dentes, caractéris€ en ce que les jets sont &mis sous forme de nappes
gazeuses planes sensiblement paralléles aux parois latérales de 1la
chambre de réception.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, dans lequel la masse de gaz additionnel introduite est réglée
séparément de chaque cdté en fonction de la correction de répartitiom &
produire. _

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce que la
répartition transversale des fibres dans le feutre est contrdlée en

continu, les mesures effectufes &tant analys€es et comparées 3 des con—

signes dans un organe de calcul Eélaborant des réponses sous forme de
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commande des moyens réglant 1'Emission des gaz additionnels.

8. Installation de formation d'un feutre de fibres comprenant
un ensemble de formation de fibres constitué d'unme ou plusieurs roues
de centrifugation sur lesquelles le matériau est conduit de 1l'exté-
rieur, des moyens de soufflage engendrant un courant gazeux le long de
la périphérie des roues de centrifugation, une chambre de réception des
fibres allongée dans le sens de progressionm du courant gazeux portant
les fibres, ladite chambre pré&sentant 32 sa base un convoyeur perforé
bordé latéralement par deux parois, des moyens d'aspiration situ€s sous
le convoyeur, caractérisé en ce que des moyens de soufflage addition—
nels sont disposés 3 proximité des parois lat@rales, les orifices de
ces moyens de soufflage &tant dirigés de telle fagon que les gaz émis
longent les parois lat&rales.

9. Installation selon la revendication 8, dans laquelle les
moyens de soufflage sont constitués de chaque cbté de la chambre de ré-
ception des fibres par plusieurs buses de soufflage espacées les unes
des autres verticalement le long de l'extrémité des parois latérales.

10. Installation selon la revendication 8, caractérisée en ce
que les moyens de soufflage comportent de chaque c8té une buse unique
allongée verticalement le iong des parois latérales.

11. Installation selon l'une des revendications 8 3 10, carac-
térisée en ce qu'elle comprend en outre des moyens de mesure de la ré-
partition des fibres, transversalement au feutre formé, un ensemble
calculateur pour le traitement de ces mesures comparant les résultats
avec deé valeurs de consignes et &laborant des réponses sous forme de

commande de moyens de réglage de 1l'émission des gaz additionnels.
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