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@ Procédé de fabrication d'une nappe de coton hydrophile ainsi que nappe obtenue conformément a Ia mise en oeuvre de
ce procédé et piéces de coton de formes quelconques obtenues par découpage d'une telle nappe.

@ a) L'invention concerne un procédé de fabrication d'une
nappe de coton hydrophile.

b) Ce procédé est caractérisé en ce que, lors des opérations
de débouillissage et de blanchiment dans I'autoclave, on fait
circuler les liquides de traitement radialement au travers des
spires de la bobine de manigre telle qu'il s'établisse une
pression différentielle entre ie liquide entrant dans la bobine
et le liquide en sortant par suite de pertes de charge
consécutives 2 la difficulté qu'éprouve le liquide a passer au
travers de la bobine.

¢} L'invention s’applique a la fabrication d’'une nappe de
coton d'adhérence améliorée.
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"Procédé de fabrication d'une nappe de coton hydrophile

ainsi que nappe obtenue conformément 3 la mise en oeuvre
de ce procédé et piéces de coton de formes quelconques
obtenues par découpage d'une telle nappe "

La pré&sente invention se rapporte & un procédé
de fabrication d'une nappe de coton hydrophile & partir
de fibres de coton brut, notamment & partir de blousses
de peigneuses obtenues en tant que dé&chets dans le pro-
cessus de préparation des fibres de coton en vue de la
filature et du tissage.

Tous les procédés de traitement du coton actuel-
lement utilisé&s partent de balles trés tass&es, fournies
par le producteur, qu'il faut démé&ler, aé&rer, puis net-
toyer pour en é&€liminer les débris vé&gétaux tels que tiges,
feuilles, noeuds de fibres.

Au cours de cette opération préalable, les fibres
les plus longues sont triées pour é&tre utilisées pour la
filature-et le tissage.

Les déchets-de-cette-premiére-opération de tri ou
peignage, généralement appelés blousses de peigneuses, sont
considérés, -dans- la technologie du coton, comme des dé-
chets de haut de gamme servant de matiére premiére 3 des
processus de fabrication de coton hydrophile, produits de
démaguillage, -tampons. pharmaceutigues. ou:chirurgicaux,
couches de-bé&bésvs: Ces-déchets-sent constitués par de
belles fibres bien dém&lées et trés propres, ne comportant
que peu de débris végétaux ou autres agents polluants.
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Le procé&dé classique de traitement de telles
Fl-~nnces de ol chieuses consiste 3 soumettre successivement
les fibres de coton brut (donc &cru) & des opérations de
pré-battage et d'ouvraison de maniére a obtenir du coton
en flocons ouverts et nettoyés physiguement, puis 3 faire
subir & ces flocons de coton un traitement de dé&bouillis-
sage consistant 38 enlever les graisses ( pectines, &léments
gras...) se trouvant autour de la fibre et donc & rendre
le coton hydrophile. Ce débouillissage est généralement
effectué 3 1'aide d'une solution de soude. Il est généra-
lement suivi d'une opé&ration de blanchiment notamment au
moyen d'eau oxygéné€e destinée & conférer aux fibres de
coton la blancheur nécessaire 3@ leur présentation dans le
commerce. Le coton ayant subi cette opération de d&bouil-
lissage et de blanchiment est ensuite amen& dans une
carderie ol on le traite sur des cardes qui peignent de
maniére trés fine les fibres de coton, les alignent paral-
lelement, les séparent les unes des autres, et en font un
voile qui est ensuite traité.

Pour des utilisations particuliéres dans lesquel-
les on désire obtenir des nappes de coton, ayant une cer-
taine tenue, telles que les couches de bé&bé&s, les
serviettes hygiéniques, certains tampons chirurgicaux, ou
encore les rondelles 3 démaguiller qui sont ré&cemment
apparues dans le commerce, on a jugé intéressant de modi-
fier le procédé conventionnel d&crit ci-dessus, en effec-
tuant les opérations de débouillissaéé et de blanchiment,
non pas sur du coton en flocons, mais sur uhe nappe é&crue
possé&dant déja une certaine cohé&ésion, ce processus
présente l'avantage de pouvoir amener dans 1l'autoclave ofl
sont ré&alisfes les opérations de dé&bouillissage et de
blanchiment des bobines enroulfes sur un cylindre. Au s-~rtir
de 1l'autoclave, il ne reste plrs qu'a dérouler la nanpe,
l'exprimer et la sécher de facon connue en elle-méme avant
de la soumettre aux opérations propres a chague type d'uti-
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lisation (découpage...). Selon ces processus, qui ont &té
décrits notamment dans les brevets frangais 1 478 515 et
2 081 133, pour la fabrication de la nappe devant &tre
enroulée sur les cylindres, on conduit les flocons de
coton &cru a des cylindres perforés sur lesquels 1ils se
déposent quasi uniformément pour former une nappe mous-
seuse ne possédant pratiquement aucune cohé&rence, on amé&ne
cette nappe & un bain de mouillage constitué par de l'eau
chaude (50 & 60°C) & laguelle on a ajouté un agent mouil-
lant pour densifier la nappe et la préparer 3 l'opé&ration
de débouillissage-blanchiment ultérieure, de maniéfe a
obtenir une nappe plus compacte présentant une certaine
tenue par cohé&sion physique, puis, au sortir du bain de
mouillage, on essore cette nappe entre des rouleaux ca-
landreurs et on l'enroule sur un cylindre qui est ensuite
introduit dans 1l'autoclave pour y subir les opérations de
débouillissage et de blanchiment.

A son passadge dans le bain de mouillage, la nappe
de coton & l'origine nuageuse, est tass&e : on a pu ob-
server qu'elle perdait plus des 9/10 de son &paisseur. Ce
tassement est 1i& & l'aquisition d'une certaine adhérence
par suite de liaisons inter-fibres consé&cutives au fait
que les fibres de coton ont tendance 3 friser et & s'em-
méler les unes sur les autres sous l'effet du contact
avec l'eau chaude. Ces liaisons physiques inter-fibres
se trouvent encore accrues lors des opérations de débouil-
lissage et de blanchiment dans 1l'autoclave lors du traite-
ment en milieu basique 3 une tempé&rature de 125°C.

Ce proc&dé a permis l'obtention d‘'une nappe de
coton présentant une certaine cohérence : on a m&me quel-
que fois parlé de feutre de coton. Cependant, on a pu ob~-
server que la cohérence de la nappe ainsi obtenue &tait
insuffisante pour certaines utilisations, notamment pour
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les rondelles devant &tre utilisées pour le démaguillage
ou la toilette de bébés.

La présente invention concerne donc un procé&dé
permettant d'obtenir des nappes de coton trés cohérentes.

A cet effet, l'invention a pour objet un procédé
caractérisé en ce que lors des opérations de d&bouillis-
sage et de blanchiment dans l'autoclave, on fait circuler
lec liguides de traitement radialement au travers des
spires de la bobine de maniére telle qu'il s'établisse
une pression différentielle entre le liquide entrant
dané la bobine et le liguide en'sortant, par suite de
pertes de charge consécutives & la difficulté qu'éprouve
le liquide & passer au travers de la bobine. Cette
pression différentielle provoque un déplacement et un
enchevétrement des fibres de coton par effet d'aiguil-
litage hydraulique sur la totalité& de la nappe enroulée
constituant la bobine, augmentant ainsi notablement 1la
cohésion de ladite nappe.

Le procédé selon l'invention permet d'augmenter
dans une large mesure la cohé&sion de la nappe, par
combinaison de l'effet d'adhé&rence physique des fibres
de coton qui ont tendance & friser et & s'entreméler
sous l'effet des liquides de traitement (soude 3 une
température d'environ 125°C pour le débouillissage)
d'une part, et de 1l'effet d'aiguilletage hydraulique
obtenu lors du passage des liguides de traitement au
travers de la bobine d'autre part.

Cet effet d'aiguilletage hydraulique a 4é&ja été
mentionn&, notamment dans les brevets francais 1 498 554
et 2 265 891, il revient en fait a obtenir, grice & des
"jets" de liquide, un effet similaire & celui obtenu par
les opérations d'aiguilletage classigques qui consistent
3 enfoncer dans la masse des fibres & traiter, puis a
retirer des aiguilles sous l'action desquelles les fibres

o
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s'enchev&trent & l'intérieur de la nappe.

Selon l'invention, cet effet se trouve nettement
augmenté& par rapport aux processus classiques décrits dans
les deux brevets ci-dessus, puisgu'il s'agit d'une opéra-
tion supplémentaire appliquée sur une bobine comportant
de nombreuses spires correspondant 3 une longueur de
nappe enroulée pouvant dépasser 1 000 métres. De plus
il s'agit 13 non pas d'un traitement ponctuel par buses,
mais d'un traitement sur toute la surface de la nappe.

Selon une autre caractéristique de 1'invention,
l'autoclave est relié& 3 un circuit fermé& de circulation
de liquide de traitement comportant une canalisation
d'entrée du liquide dans la bobine et une canalisation
de sortie de ce liquide, ainsi qu'une pompe puissante
susceptible d'aspirer le liquide provenant de la bobine
et de 1l'y renvoyer.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
le circuit fermé& de circulation de liquide comporte une
conduite de by-pass munie d'une vanne ré&glable prévue
entre la canalisation d'entrée du ligquide de traitement
et la canalisation de sortie de ce liquide. Une modifica-
tion du réglage de la vanne entraine une modification de
la pression différentielle existant entre l'entrée et la
sortie de la bobine et par suite, des proprié&tés de
cohésion d‘'une nappe sortant de l'autoclave.

Cette possibilité de ré&glage est trés importante
conformément & l'invention, &tant donné gque la cohé&sion
recherchée (qui augmente en fonction de la pression dif-
férentielle) devra &tre plus ou moins importante en fonc-
tion du but recherché, Par exemple, les produits destinés
& la toilette des bé&bés doivent &tre plus doux, donc &
fibres moins adhérentes entre-elles, que les produits
destinés au dé&maquillage.

Le procédé qui fait 1l'objet de 1l'invention peut

0
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étre mis en oeuvre de maniére relativement simple.

En effet, pour ce et selon une caractéristique
préférentielle de 1'invention, avant de la soumettre aux
opérations de débouillissage et de blanchiment dans
1l'autoclave, on enroule la nappe sur un cylindre creux
et comportant des perforations uniformément réparties
sur sa surface, puis on enferme la bobine ainsi obtenue
dans un corset cylindrique, notamment métallique, com-
portant sur sa périphérie des perforations similaires
& celles prévues sur le cylindre, l'extré&mité du cylindre
étant raccordée & la canalisation d'amenée du liquide de
traitement, et l'autoclave comportant un orifice pouvant
étre raccordé & la canalisation de sortie de ce liquide.

Ainsi, selon l'invention, chacune des perforations
du cylindre correspond au passage d'un jet de liquide au
travers de la nappe en rouleau (perpendiculairement &
l'axe de ce rouleau), donnant lieu & un déplacement de
fibres. |

On a pu noter que la présence du corsert é&tait
indispensable pour maintenir les spires qui constituent
la bobine pendant les opérations de débouillissage et
de blanchiment ainsi que du ringage qui suit ces opé&ra-
tions. En effet, sans corset, la bobine "&claterait" sous
l1'effet de la pression du liquide de traitement envoyé
par la pompe. - )

Selon une autre caractéristique de 1l'invention,
la pression différentielle peut &tre ajustée selon la
cohésion désirée entre 200 et 800 grammes. On peut ré&gler
cette pression différentielle 3 un niveau plus bas, pour
obtenir des nappes moins cohérentes, ou plus haut, pour

" atteindre des feutres trés solides.

La présente invention se rapporte &galement 3 une
nappe de coton obtenue conformément & la mise en oeuvre
du procédé décrit ci-dessus, ainsi qu'a des piéces de
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coton de forme quelconque obtenues par suite du découpage
d'une telle nappe.

Comme il a d&ja &té indiqué ci-dessus, de telles
piéces'découpées sont généralement présentées dans le ,
commerce sous forme de rondelles, et notamment de rondel-
les dont le diamétre est de l'ordre de 6 cm.

De par leur utilisation, les qualités propres
demandées 2 une telle nappe sont d'8tre suffisamment
douce pour la peau tout en ayant une résistance et donc
une cohésion suffisante pour ne pas se déchirer lors de
l'utilisation ni pelucher. Une autre gqualité& importante
est liée & la possibilité d'absorption des liquides phar-
maceutiques ou cosmétologiques habituellement utilisés,
et ce, sans nuire & la cohésion. Toutefois, cette absorp-
tion ne doit pas étre trop rapide pour laisser le temps
d l'utilisateur d'étaler sur la peau les produits trai-
tants.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
les rondelles découpées & partir de la nappe ont une
résistance longitudinale comprise entre 12 et 20 Newtons.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
les rondelles découpées & partir de la nappe ont une
résistance transversale comprise entre 10 et 15 Newtons.

Selon une autre caractéristique de 1'invention,
les rondelles découpées a partir de la nappe ont une
résistance 3 l'arrachement dans le sens de l1l'&paisseur
comprise entre 3 et 4 Newtons.

Les propriétés de la nappe et des rondelles selon
l'invention seront &tudiées dans les paragraphes ci-
dessous.

ETUDE DE LA DENSITE APPARENTE :

L’aiguilletage hydraulique subi par la nappe
enroulée en bobines lors des traitements de débouillis-
sage et de blanchiment dans 1l'autoclave augmente notable-

ment la cohésion des fibres vis-&-vis des procé&dés de
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l1'art antérieur. Cette cohérence entralne de maniére
évidente une augmentation de la densité apparente de la
nappe, conforme & la présente invention, ou des rondelles
découpées & partir de cette nappe : cette proprié&té peut
étre observée par simple toucher de ces rondelles. Elle
peut &tre mise en &évidence de maniére plus précise gréce
3 un test classique dans le domaine de la ouaterie nommé
test du "micronaire" par lequel on met dans un réceptacle
prévu sur l'appareil un poids donné de coton, notamment

5 grammes (correspondant 3 plusieurs rondelles), et, on
fait passer au travers un courant d'air provogué par une
pompe & vide. On mesure ensuite la différence de pression
entre l'air en amont du coton et l'air en aval. La valeur
de la pression différentielle trouvée, qui est générale-
ment mesuré&e & partir de la hauteur d'une colonne d'eau,
est une fonction de la perméabilité 3 l'air de la nappe
de coton considéré&e, et, par suite, une fonction de la
densité apparente. Il est en effet &vident que la perméa-
bilité 3 1'air est d'autant plus faible que la densité
apparente du coton est importante.

Un tel appareil 3@ micronaire a €té& utilisé pour
comparer la perm&abilité & l'air de rondelles de coton
obtenues conformé&ment au procédé qui fait l'objet de
l'invention, et la permé&abilité & 1l'air de roﬁdelles de
coton de méme poids obtenues conformément 3 des procédés
de l'art antérieur (&chantillons 2, 3, 4 et 5). Les
résultats obtenus dont chacun correspond & une moyenne
de résultats observés sur des &chantillons provenant de
procédés identiques sont rassembl&s dans le tableau
figurant en annexe 1, L'appareil utilis& &tait gradué
de maniére telle que la valeur lue sur la colonne de
droite &tait d'autant plus ElevEe que la permé&abilité
a l'air &tait plus faible et donc la densité& plus impor-
tante. Ce tableau montre donc clairement que la densité
apparente des rondelles obtenues conformément au procé&dé

E’
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objet de l'invention (&chantillon 1) est nettement plus
Elevée gue celle des é&chantillons obtenus par la mise en
oeuvre des proc&dés conformes & l'art antérieur (&chan-
tillons 2, 3, 4 et 5).

Cette densité plus Elevée et donc cette meilleure
cohérence de la nappe de coton obtenue par la mise en
oeuvre du procédé objet de l'invention, ou des pidces
notamment des rondelles découpées & partir de cette nappe
implique &galement une meilleure solidité vis-3-vis des
rondelles conformes 3 l'art antérieur. Différentes expé-
riences dont les résultats sont rassemblés ci-dessous ont
&té effectuées pour démontrer cette solidité.

ETUDE DE LA RESISTANCE A L'ETIREMENT :

Cette &tude a &té effectuée 13 encore sur des
échantillons similaires de diamétre environ égal. On a
utilisé un appareil nommé dynamomé&tre., Le disque & é&tudier
a €té pincé entre deux méchoires de ce dynamométre qu'on
a écartées peu a peu. Pour chaque &chantillon, on a mesuré
la force correspondant & l'allongement maximal du disque,
c'est-3-dire 3 1l'allongement a partir duquel la force dé-
croit, ce qui correspond au début de rupture de 1'&chan-
tillon.

On a pu constater que, pour certains &chantillons
notamment ceux conformes & l'art antérieur, il existait

des différences importantes -entre les forces mesurées dans
le sens de la machine ou sens des fibres ¥, et dans le
sens perpendiculaire i. Pour chague groupe d'&chantillon
correspondant & un produit du commerce, on a donc mesuré
la force F dans le sens de la machine et la force dans le
sens transversal i.

Les résultats obtenus sont rassemblés dans le
tableau figurant en annexe 2. Pour chaque groupe d'é&chan-
tillons (1'&chantillon 1 correspondant au produit obtenu
par la mise en oeuvre du procé&dé selon 1l'invention tandis
que les é&chantillons 2, 3, 4 et 5 correspondent & des

¢
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procédés de l'art antérieur), on a effectué plusieurs
mesures et on a calculé les valeurs moyennes.

Ce tableau montre clairement la différence entre
la cohésion de 1‘'échantillon n® 1 qui correspond a des
rondelles fabriquées conformément & la mise en oeuvre du
procédé selon l'invention et les &chantillons 2, 3, 4 et
5 qui correspondent & des rondelles conformes au procé&dé
de l'art anté&rieur. Y1 convient de noter que, selon 1l'in-
vention, on a une valeur €levée de la résistance &
1'&tirement aussi bien dans le sens machine que dans le
sens transversal. Cette ré&sistance est toujours nettement
supérieure & celle mesurée dans le cas des Echantillons 2,
3, 4 et 5. Les variations observées dans le cas de ces
échantillons, et, en particulier celles des différences
des valeurs dans le sens machine et dans le sens trans-
versal représentent l'isotropie des rondelles. Il est clair
que l'effet d'aigquilletage hydraulique obtenu selon 1'in-
vention au cours du débouillissage et du blanchiment '
augmente notablement la cohé&rence de la nappe, et ce dans
toutes les directions, ce gqui est le résultat normal,
étant donné que 1l'on a un traitement en volume des spires
de nappes enroulé&es autour du cylindre perforé, et ce,
sans direction privilégiée.

L'annexe 2 mentionne €galement quelles sont les
valeurs des allongements correspondant 3 un étirement avec
une force similaire 3 celle étudiée ci-dessus. Ces allon-
gements maximum correspondant au début de rupture confir-
ment les résultats observés ci-dessus, & savoir que la
cohérence de la nappe obtenue conformément au processus
selon l'invention est nettement plus importante que celle
des nappes obtenues conformément 3 la mise en oeuvre des
processus de l'art antérdeur, et ce, aussi bden dans 1le
sens de la machine que dans le sens transversal.

Ce résultat est encore confirmé& dans le tableau

figurant en annexe 3 qui rassemble les valeurs pour ces
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différents échantillons de la relation k obtenue par
quotient des forces et des allongements mesurés conformé-
ment aux tableaux figurant en annexe 2.

On peut conclure des tableaux résumés en annexes
2 et 3 que la résistance & l'étirement dans les deux sens
(sens machine et sens transversal) des rondelles obtenues
par découpage d'une nappe elle-m&me obtenue par la mise
en oeuvre du procédé selon l'invention est trés nettement
supérieure 3 la résistance 3 1l'étirement des nappes
conformes aux processus de l'art antérieur.

ETUDE DE LA RESISTANCE A L ‘ARRACHEMENT DANS LE SENS DE
L'EPAISSEUR :

Pour cette &tude, on a coll& un ruban adhé&sif sur
les deux faces des disques & &tudier et on a introduit 1les
extrémités de ces rubans dans les m&choires d'un dynamo-
métre identique 3 celui mentionné ci-dessus. Selon la
cohésion des fibres entre elles, il faut une force plus
ou moins grande pour séparer les fibres dans le sens de
1'épaisseur de la nappe. Donc, comme précédemment, la
valeur de la force correspondant & l'allongement maximal,
c'est-3-dire la force & partir de laquelle on observe un
début de rupture de la nappe donne une id&e de la cohé-
sion dans le sens de l'é€paisseur. : .

Des mesures ont &té faites & partir d'échantillons
similaires & ceux utilisés précé&demment. Les résultats
obtenus sont rassembl&s dans le tableau figurant en an-
nexe 4.

Les résultats de ce tableau sont en fait similaires
a8 ceux trouvés pré&cé&demment, & savoir qu'ils prouvent
encore une fois gque la cohérence de la nappe obtenue sui-
vant le procédé qui fait 1'objet de l'invention est
nettement supérieure 3@ celle des nappes obtenues par la
mise en oeuvre des procédés conformes a 1'art antérieur,
ETUDE DES PROPRIETES D'ABSORPTION :

Comme il a d&ja €&té indiqué, pour pouvoir satis-

\
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faire le but conforme & 1'invention (démaquillage, toi-
lette de b&bé...), les rondelles découpées & partir de 1la
nappe, doivent &tre susceptibles d'absorber les fluides
dans une certaine mesure. Cependant, la vitesse d'absorp-
tion ne doit pas &tre trop grande, puisque, dans le cas
des rondelles 3 démaquiller par exemple, la lotion ne
doit pas disparaitre instantanément dans la rondelle avant
méme que l'utilisatrice ne l'ait appliquée sur son visage.

Ta »luvs ecrarle aonhfrence de la nanne obtenue
conformiment £ la mise en oeuvre du nrocédd objet de
l'invention. implique une absorntion plns faible vis-
5-vis dec namres obtenues nar la mise en oeuvre des
procédés de l'art antérieur.

Ce résultat a pu &tre vérifié par un certain
nombre de tests qui ont &té effectués sur des &chantil-
lons d&ja &tudiés précédemment. Les résultats de ces tests
sont rassemblés dans le tableau figurant en annexe 5.

Au cours de ces tests, on a successivement mesuré,
pour chaque groupe d'échantillons, le poids moyen d'une
rondelle, puis, la quantit& maximale d'eau pouvant &tre
absorbée par ces rondelles. Le rapport de cette masse
d'eau &8 la masse initiale du disgue donne le pourcentage
de son poids susceptible d'é&tre absorb& par chaque disque
€chantillon. Le tableau figurant en annexe 5 montre que
l1'é&chantillon n® 1 (proc&dé conforme 3 1l'invention) absorbe
environ 6,5 fois son propre poids d'eau, tandis que les
échantillons préparés par la mise en oeuvre des procé&dés
de l'art antérieur (&chantillons 2 & 5) absorbent tous
environ 9 fois leur propre poids. Il s'agit 13 d'une
différence sensible qui est une consé&gquence directe de la
meilleure cohé&rence et la meilleure uniformité& de 1'&chan-
tillon n® 1 qui a subi le processus d'aiguilletage hydrau-
lique en volume conforme & l'invention.

Ce résultat est confirmé par la vitesse d'‘'absorp-
tion qui figure dans la colonne de droite du m&me tableau.
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Pour affiner encore les résultats ci-dessus et
étudier de maniére plus précise la vitesse d'absorption
des disques fabriqués par la mise en oeuvre du proc&dé
objet de l'invention (paramétre & prendre en considéra-
tion), on a mis au point un appareil de mesure sp*cifique
qui est représenté sur la figure 1.

Selon la fiqure 1, cet appareil est constitué
par une cellule émettrice 30 d'un faisceau infrarouge et
d'un récepteur 31 gui délivre en réponse un signal de
tension proportionnel & la "transparence”" ou perméabilité
aux rayons infrarouges de l1l'objet mesuré.

En tant que cellule, on peut utiliser, par exemple,
la cellule SAS commercialis&e par SUNX LTD. Ce signal de
tension est lu sur le cadran 21 d'un appareil de lecture
&lectronique 20 comportant, par ailleurs, un chronométre
22.

Selon la figure 1, on met en place dans le fais-~
ceau engendré par le détecteur en amont du récepteur, une
rondelle &chantillon 23 3 é&tudier. Au-dessus de la ron-
delle 23, il est prévu un dispositif compte-gouttes 25
équipé d'un dispositif 26, notamment d'un robinet suscep-
tible de faire tomber sur la rondelle échantillon 23,
dans la zone de sa surface traversée par le rayonnement
infrarouge, une quantité& détermin&e d'eau ou d'un autre
liquide. On constate que la puissance résiduelle du

_faisceau traversant la rondelle 23 croit en fonction

directe du degré d'impré&gnation de la rondelle 23 testée.
Donc, le chiffre lu sur le cadran 21 peut donner une idée
de l1l'absorption du liquide par la rondelle 23. La distance
de la rondelle & &tudier 23 au compte-gouttes 25 peut étre
réglée au moyen d'organes spécifiques 29 non représentés
en détall sur la figure. Bien entendu, pour une série de

mesures comparatives, il convient que cette distance soit
fix€&e une fois pour toutes.

)
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Par ailleurs, l'ouverture du robinet 26 du compte-
gouttes 25 pour faire tomber une quantité dé&terminée de
liguide sur la rondelle 23 gui repose sur une plaque de
verre 32, déclenche instantanément le chronomé&tre 22
prévu & cet effet sur 1l'appareil de lecture 20.

Comme il a &t& dé&ja indiqué, le chiffre apparais-
sant sur le cadran 21 est une fonction directe de
"1l'obstacle” rencontré& par le faisceau infrarouge lors
de sa traversée de l'échantillon & mesurer 23, et par
suite, varie en fonction des propriétés d'absorption de
1'échantillon vis-a-vis du liquide envoyé par le compte-
gouttes 25. La valeur initiale (instant zé&ro) est en
relation avec l'opacité de 1l'échantillon &tudié&, et donc,
dépend de son €paisseur, de sa densité et de sa composi-
tion, tandis que la variation de cette valeur dans le
temps est en relation directe avec les propri&tés d'ab-
sorption et notamment la vitesse d'absorption.

Pour tenter d'utiliser l'appareillage décrit ci-
dessus 3 1'&tude des propriétés des rondelles obtenues
d'une part par la mise en oeuvre du procé&dé objet de
l1'invention et d'autre part conformément aux procédés de
l'art antérieur, on a tracé& les courbes donnant les
variations du chiffre lu sur le cadran 21 en fonction du
temps pour chacun des cing &chantillons &tudiés précé-
demment. Bien entendu, le chiffre lu n'a pas de signifi-
cation particuliére, et dépend uniquément du réglage de
l'appareillage. Par contre, les variations de ce chiffre
pour les diffé&rents &chantillons &tudié&s ont une signi-
fication certaine, et il est bien entendu essentiel que
les ré&glages restent les mémes tout au long de l'expérience.

L'annexe 6 montre les courbes obtenues 3 partir
des cing séries d'échantillons aprés injection de deux
centimétres cubes d'eau. Avant d'effectuer les mesures,
l'appareil a &t& &talonné pour nesurer des variations
allant de 4 000 (obstruction maximale du faisceau provo-
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guée par la pré&sence d'une rondelle de dimension moyenne .
et séche) et O (passage maximum du faisceau, quand aucun
objet ne s'interpose dans son champ). Toutes ces courbes -
comportent deux zones : une premiére zone dans laquelle
la pente de la courbe est relativement forte : elle cor-
respond & la phase d'absorption proprement dite, et une
deuxiéme zone dans laguelle chacune des courbes devient &

peu prés horizontale : elle correspond & la saturation
de 1l'é&chantillon.

Il est clair que les courbes correspondant aux
échantillons 2, 3, 4 et 5 (c'est-a-dire aux &chantillons
obtenus selon les procé&dés utilisés selon l'art antérieur)
sont approximativement similaires et paralléles entre
elles, tandis que la courbe correspondant & 1l'é&chantillon
1 (procé&dé selon l'invention) s'en distingue par deux
points : la différence entre la valeur initiale et la
valeur de saturation est plus importante et la valeur de
saturation n'est obtenue qu'aprés un temps plus long.

Ce résultat indique que les rondelles obtenues
selon 1l'invention sont plus compactes que celles de 1'art
antérieur, ce qui confirme les résultats obtenus précé-
demment qui avaient 4&j3 démontré gue ces rondelles &taient
plus cohérentes. La plus grande différence entre la valeur
initiale et la valeur de saturation est directement liée
a8 cette plus grande cohé&rence tandis que le temps d'é&ta-
blissement de la valeur de saturation est une fonction
de la vitesse d'absorption qul est plus lente dans le cas
de 1'échantillon 1, ce qui comme on l'a d&j3 vu est un
avantage dans le cas de rondelles destin&es au démaquil-
lage ou & la toilette des bébés. |

Ensuite, on a recherché pour chacun des échantil-
lons &tudiés quelles &taient les variations des courbes,
si, au lleu de deux centimdtres cubes d'eau on injectait
2 cm3 de poly-&thyléne-glycol. A chaaque fois, on a pu
observer des courbes similaires aux précédentes, mais plus
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ou moins décalées pour ce qui est de leur valeur de satu-
ration. Le tableau figurant en annexe 8 montre les diffé-

rences des valeurs de saturation obtenues pour une injection

de deux centimétres cubes d'eau et de troils centimétres
cubes d'eau. On voit que pour 1l'é&chantillon n° 1 (procé&dé
selon l'invention), le seuil de saturation est approxima-
tivement constant tandis que, pour les é&chantillons con-
formes & l'art antérieur (& l'exception de 1'Echantillon
4) , on obtient des différences importantes, et notamment
un abaissement important de ce seuil. Ceci prouve que
1'&chantillon n°® 1 est susceptible d'absorber les volumes
d'eau considérés sans modifications profondes de sa struc-
ture ; ce ne semble pas &tre le cas pour les &chantillons
fabriqués conform&ment aux procédés de l'art antérieur pour
lesquels on obtient une modification proportionnelle & la
saturation. Pour avoir une id&e encore plus précise des
propriétés des différents échantillons, on a tracé des .
courbes similaires aux précédentes, mais en injectant non '
plus deux centimétres cubes d'eau, mais deux centimétres
cubes d'un liquide ayant une viscosité plus é&levée a
savoir le polyéthyléne glycol (viscosité 80 cP).

Dans le cas de l'é&chantillon 1, on a observé une
courbe similaire & la précé&dente si ce n'est que le seuil
de saturation est déplacé vers le bas.

Pour tous les autres &chantillons, la pente au
départ est nettement plus faible, ce qui signifie que le
début de l'absorption est plus lent : au lieu de voir la
courbe descendre imm&diatement, on observe une période
lente ; la courbe va m&me jusqu'd remonter dans le cas
de l'échantillon 4. Ces observations montrent que,
contrairement aux rondelles de l'art antérieur, les ron-
delles obtenues conformément & la mise en oeuvre du pro-
cédé selon l'invention ont une comportement stable face &
des produits de viscosité différentes, ce qui est un atout

important pour des produits destinés au d&maquillage.
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En conclusion, les expériences précé&dentes ont
prouvé que les rondelles fabriquées conformément au pro-
c&édé objet de 1'invention se distinguent des rondelles
obtenues par la mise en oeuvre des procédés de l'art an-
térieur par une plus grande cohérence, par une résistance
plus importante au déchirement, surtout transversal, et
par des propriétés d'absorption plus inté&ressantes (satu-
ration non-immédiate et stabilité vis~3-vis de produits
de viscosité différente),

Les caractéristiques du procé&dé et des produits
gui font 1'objet de l'invention seront décrites plus en
détail en se ré&férant aux figures annexées, dans les-
quelles :

- la figure 1 représente schématiquement 1'appa-
reil mis au point pour mesurer la vitesse d'absorption
en surface,

- la figure 2 est un sch&ma-bloc du procédé selon
1l'invention,

- la figure 3 est une coupe schématique de 1l'auto-
clave dans leguel sont effectu&es les opérations de
débouillissage et de blanchiment ainsi que du circuit
fermé de circulation des liquides de traitement.

Selon la figure 2, le coton brut utilisé& pour le
processus, notamment les blouses de peigneuses, est con-
duit selon la fléche I 3 un premier poste du processus A
dans lequel il est soumis & des opérations classiques de
pré-battage et d'ouvraison. Au sortir du premier poste A,
on obtient du coton en flocons ouverts et nettoyés physi-
guement, gui sont conduits conformément & la fléche II
3 un second poste B constitué par des cylindres perforés
d 1l'inté&rieur desquels régne une certaine dépression. Ces
cylindres, qui ne sont pas représentés en détail sur la
figure 2, attirent les flocons sous l'effet de leur vide
intérieur. Au sortir de ce second poste B, on obtient une
nappe de coton quasi uniforme III qui est d'un aspect \\
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mousseux et ne posséde pratiquement aucune cohérence.
Cette nappe a une é&paisseur qui est de l'ordre de 8 cen-
timétres ; elle est ensuite amen€e & un poste C constitué
par un bain de mouillage similaire & celui décrit dans le
brevet frangais n°® 2 081 133. Au sortir de ce mouilleur
la nappe III est transformée en une nappe IV qui ne fait
plus gqu'environ 1,4 mm 4'épaisseur et a donc €té forte-
ment tassée. Cette nappe, qui présente une certaine

tenue consécutive au fait que les fibres de coton ont
tendance & friser et & s'emméler les unes sur les autres
sous l'effet du contact avec le liquide de traitement
chaud du poste C, est ensuite essorée entre des rouleaux
calandreurs D avant d'&tre enroulée sur un cylindre creux
1 qui sera décrit plus en détail dans la suite de cet
exposé.

Donc, & la sortie des opérations de traitement
représentées schématiquement sur la figure 2, on obtient
des bobines E constituées par une longueur de nappe de
coton IV pouvant dépasser 1 km, enroulé&e sur un cylindre
1. De telles bobines E sont pr&tes a8 &tre soumises aux
opérations de débouillissage et de blanchiment qui sont
représentées sur la figure 3,

Selon la figqure 3, deux bobines El et E2 sont
traitées simultan&ment. Bien entendu, il s'agit 13 d'un
exemple particulier de mise en oceuvre du proc&dé qui ne
doit en aucune maniére &tre considéré comme limitatif
de 1l'invention.

Selon la figure 3, les bobines El et E2 de la
nappe de coton 4 sont plac&es bout & bout dans 1'auto-
clave. Leurs mandrins 1 sont jointifs et obturé&s en 10
par un couvercle. Ces cylindres 1 comportent sur leur
périphérie, des perforations 12 uniform&ment réparties.
avant leur mise en place dans l'autoclave 2, les bobines
El et E2 sont chacune enfermées dans un corset cylindrique
3 comportant, sur sa périphérié, des perforations 4 simi-
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laires aux perforations 12 prévues sur la périphérie des
cylindres 1.

Aprés mise en place dans l'autoclave 2, l'extré-
mité ouverte 11 des cylindres 1 fait face & 1l'une des
extrémités d'un circuit 5 de circulation de liquide de
traitement. La seconde extrémité de ce circuit 5 est rac-
cordée 3 un orifice 13 prévu 3 cet effet dans l'autoclave
2. Le circuit 5 est par ailleurs muni d'une pompe 6 sus-
ceptible de faire circuler selon la fléche X un liquide
de traitement (débouillissage, blanchiment ou ringage)
préalablement introduit dans l'autoclave 2 par l'orifice
d'alimentation ou de vidange 7.

Le sens de fonctionnement de la pompe 6 est tel
que le liquide de traitement pé&nétre selon la fléche X
tout d'abord par 1l'extr&mité ouverte 11 dans la partie
interne du cylindre 1, avant de s'échapper par les ori-
fices 12 selon les fléches a, pour traverser les bobines
El et E2 avant de s'échapper & nouveau par les orifices
4 prévus dans les corsets 3 selon les fléches b, puis,
de se rassembler selon la fléche Y au niveau de l'orifice
13 de 1'autoclave 2 pour é&tre aspiré par la pompe 6, puis
d& nouveau refoulé selon la fléche X et de retourner a
nouveau dans le cylindre 1.

Donc, conformément & 1'invention, le liquide de
traitement circule, selon les fléches a, au travers des
spires des bobines El et E2. Ce liquide, qui, lors du
débouillissage, est constitué par de la soude & une tem-
pérature d'environ 130°, lors du blanchiment par de
1l'eau oxygénée, et, lors du.ringage qui doit é&tre obliga-
toirement prévu en aval par de l'eau pure €prouve une
certaine g&ne pour traverser les bobines El1 et E2. Y1 en
résulte 1'&tablissement d'une pression différentielle
entre le liquide de traitement sortant des corsets 3 selon
les flé&ches b et se rassemblant au niveau de l'ouverture
13 de l'autoclave 2 selon la fléche Y, et le liquide ar-

A
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rivant selon la flé&éche X dans la partie interne du cylin-
dre 1. L'existence de cette pression différentielle est
mise en lumiére gréce & deux manométres amont et aval 8
et 9 respectivement mis en place sur le circuit de liquide
de traitement en amont et en aval des bobines El et E2.

La maitrise de cette pression différentielle cons-
titue un point primordial de l'invention, &tant donné
qu'elle permet de mesurer l'effet d'aiguilletage hydrau-
ligque en volume sur la totalité des spires constitutives
des bobines El1 et E2,

Il convient de remarguer que 1l'on pourrait inver-
ser le sens de circulation du bain sans pour cela sortir
du cadre de l'invention.

L'effet d‘'aiguilletage hydraulique indiqué ci-
dessus pourrait &tre obtenu de maniére similaire en ne
soumettant les bobines El et E2 qu'au seul traitement de 4é-
bouiliissage. Cependant, 1'opé&ration de blanchiment est
indispensable pour présenter 3 la vente une nappe blanche

Selon l'importance de la pression différentielle
mesurée par l'intermédiaire des manométres 8 et 9, on
obtient une nappe plus ou moins coh&rente. Or, la cohé-
rence voulue est différente en fonction de l'utilisation
& lagquelle la nappe decoton est destin&e, et doit étre
notamment plus importante dans le cas de coton & démaquil-
ler que dans le cas de produits destinés & effectuer la
ioilette de bébé&s. Pour cette raison, le circuit 5 est
muni d'une conduite de by-pass 14 munie d'une vanne
réglable 15. Une modification du réglage de cette vanne
15 entraine une modification de la pression différentielle
existant entre le liquide X entrant dans les bobines El et
E2, et le liquide Y en sortant. Il s'ensuit une modifica-

- tion des propriétés de la nappe finale gui sera obtenue

au sortir de l'autoclave 2 en déroulant les bobines El
et E2. Y1 convient toutefois de noter que cette pression
différentielle, qui est mesur&e continuellement en cours

A
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d'opération, est généralement régulée de telle sorte
gu'elle ne soit pas inférieure & 400 grammes, ce gqui
correspond & une pression amont de 1,4 kg et une pres-
sion aval de 1 kg pour les produits mentionnés :

5 démaquillage.

L'invention ne se limite toutefois pas & des
produits destinés au démaquillage et peut permettre
l'obtention de produits plus aérés 3 partir de pressions
différentielles plus faibles et de produits plus compacts

10 & partir de pressions différentielles plus Elevées.

o
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ANNEXE 1 =

Etude de la densité apparente comparée de rondelles de coton obtenues
conformément a8 la mise en oeuvre du procédé objet de l'inven-

tion (echantillon 1 e; de rondelles de coton obtenues confor- -
mément aux procédés de 1l'art antérieur). (échantillons 2, 3,

4 et 5). h ) '

Rapport = Polds de 1'échantillon
Echantillon Vateur lue sur la colonne d'eau de }'appareil
Echantillon 1 0,820
Echantillon 2 0,503
Echantillon 3 0,635
Echantillon 4 0,627
Echantillon 5 0,598
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Etude de la résistance a 1l'étirement.

0135403

Force correspondant a 1'allongement maximal des disques (Newton)

Echantillon
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ANNEXE 3 :

Valeur de larelation

k = Force/allongement (Newton/cm)

Echantillon k sens k* sens
machine : transversal
Echantillon n° 1 14,3 6,7
Echantillon n® 2 5,2 1,8
Echantillon n® 3 1,9 1,9
Echantillon n® &4 1,0 0,8
.................... R et e L B
Echantillon n°® 5 5,7 0,8
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ANNEXE & :

Etude de la résistance a 1l'arrachement dans le sens de l'épaisseur.

Echantillon Force correspondant a l'allongement maximal

( Newton )
Ctchantillon e 1| swo
Ctehantillon e 2| 50
Ctehantsllonne 3| s
Ctchantilon ne 8| s
Ctchantillonwos| aes

- e e G e R e e G R e G R YR LS W P s s TR e D R A D R Eh M I e o e W W e
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ANNEXE 6

2cm3d’eau
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ANNEXE 7

2cm3 PEG
viscosite 80 (P

échantillon 5

€chanfillon &

echantillon 2

€chantillon 3

échantillon 1

3 6 W 15 2 30 40 50
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ANNEXE 8 : .

Variation des seuils de saturation en fonction de la quantiteé
d'eau injectée.

Echantillon 2 cm3 d'eau 3cm3 d'eau
Cehantillon1 | vioo | L0
Cechantillon 2 | 2100 | 1200
Cchantsllon 3 | 5000 | 2500
Ceohamtillon 4 | 1so | Lo
Cechantillons | 2500 | Leoo
....................................... | e
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REVENDICATIONS

1°) Proc&dé de fabrication d'une nappe
de coton hydrophile & partir de fibres de coton brut,
par lequel on soumet successivement le coton brut &
des opérations classiques et pré&-battage et d'ouvraison,
notamment sur des peigneuses de mani&re & obtenir du
coton en flocons ouverts et nettoyés physiquement, on
conduit ces flocons & des cylindres perforés sur
lesquels ils se déposent guasi uniform&ément pour
former une nappe mousseuse ne poss&dant pratiquement
aucune cohé&rence, on améne cette nappe &8 un bain
de mouillage constitué& par de l'eau chaude a laguelle
on a ajouté un agent moulllant de maniére & obtenir
une nappe plus compacte présentant une certaine
tenue par cohésion physique, puis, au sortir du
bain de mouillage, on essore cette nappe entre des
rouleaux calendreurs, on l¥enroule sur un cylindre
de manié&re 2 obtenir une bobine gqui est ensuite
introduite dans un autoclave pour subir des opéra-
tions de débouillissage et de blanchiment, puis,
on sort la bobine de l'autoclave et on l'exprime
et la séche de fagon connue en elle-méme, proc&dé
caractérisé en ce gue lors des opé&rations de
débouillissage et de blanchiment dans l'autoclave,
on fait circuler les liquides de traitement ra-
dtalement au travers des spires de la bobine de
maniére telle qu'il s'&tablisse une pression différen-
tielle entre le liquide entrant dans la bobine et le.
liquide en sortant par suite de pertes de charge con-
sécutives & la difficulté qu'éprouve le liquide &
passer au travers de la bobine, cette pression diffé-
rentielle entrainant un déplacement et un enchevé-
trement des fibres de coton par effet d'aiguilletage
hydrauligque sur la totalit& du volume de coton
réparti sur la bobine augmentant ainsi notablement la
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cohésion de la nappe obtenue aprés déroulement.

2°) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'autoclave est reli€ 3 un circuit fermé de
circulation de liquide de traitement comportant une cana-
lisation d'entrée du liquide dans la bobine, une canali-
sation de sortie de ce liquide, ainsi qu'une pompe sus-
ceptible d'aspirer le liquide provenant de la bobine et de
1'y renvoyer.

3°) Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 2, caractérisé en ce que le circuit fermé de
circulation de liguide comporte une conduite de by-pass
munie d'une vanne réglable, prévue entre la canalisation
d'entrée du liquide de traitement et la canalisation de
sortie de ce liquide, une modification du réglage de la
vanne entrainant une modification de la pression diffé-
rentielle existant entre l'entrée et la sortie de 1la
bobine et par suite, une modification des propri&tés de
la nappe déroulée sortant de l1l'autoclave.

4°) Procé&dé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé& en ce que, avant de la soumettre
aux opérations de débouillissage et de blanchiment dans
1'autoclave, on enroule la nappe sur un cylindre creux
comportant des perforations uniformément réparties sur sa
surface, puis on enferme la bobine ainsi obtenue dans un
corset cylindrique notamment m&tallique comportant sur sa
périphérie des perforations similaires & celles prévues
sur le cylindre avant sa mise en place dans l‘'autoclave,
le cylindre é&tant raccordé & la canalisation d'amenée du
ligquide et de l'autoclave comportant un orifice de sortie
du liquide.

5°) Procédé selon 1'une quelconque des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que la pression différen~
tielle est approximativement &gale & 400 grammes.

6°) Nappe de coton dont la cohérence, la ré&sis-
tance & l'arrachement et les propriétés d'absorption sont
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améliorées, caractérisée en ce gu'elle est obtenue
conformément & la mise en oeuvre du procédé selon 1l'une
quelcongue des revendications 1 & 5.

7°) Pigces de forme gquelcongue et notamment
rondelles de coton caractérisées en ce gu'elles sont
obtenues par découpage de Ta nappe selon la revendication
6.

8°) Pieéces selon la revendication 7, caractérisées
en ce qu'elles ont une résistance longitudinale comprise
entre 12 et 20 Newtons.

9°) Pigces selon 1l'une gquelconque des revendica-
tions 7 et 8, caractérisées en ce qu'elles ont une résis-
tance transversale comprise entre 10 et 15 Newtons.

10°) Pi&ces selon 1l'une quelconque des revendica-
tions 7 &8 9, caractérisées .en ce qu'elles ont une résis-
tance 3 l'arrachement dans le sens de l'épaisseur comprise
entre 3 et 4 Newtons.

ORIGIMAL

BERT de KERAVERART\S HEPRBUPEER

(O 7 N



0135403

A

L€

Lol

N L L8l bt ik & L L

L Ll ol ok dok ook ok ok ok dndrddndok bodondindondnds

| O14

62

oy

o,

o

Gé

S¢



0135403

SOONUNNNNNNANNN

¢ 9

S

//////JAA///////

///M// ONNUSUONONUONS NN

rl.—-lllullh

Q>

o g TSR \
Y PO T TONIITS \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\h\\\\\\\\\\\.\\\\\\\\h
G 4 ~ Oy / Y
Ef’/‘ IS RRCSCITISS N ¥ T SASS WY IS N CYJCRESCOCS Y N NN N N I &
I N \ ) J N
N N N N
\ N N N
N N N
e N \ e N
N N N
\ L N N W \
PO T OOFING TSI IS | OIS TN BIAIT R OIS II A V2 22 2L L Ll A | IS W LIS\ Y7772 AN Y222 Ll bodokado b
O | A N N . AN
/ P
V27272 X222 el 7777272271 Y22l L ‘\\\\\— V72277 X1 Y22 Ll /. 9.084
N ‘ ¢ N \ r
| \ e ey e\ N \ e e ey N
N — N — N
N Z N \ | N
\ d N R 3 \
N y R \ \
%' WACLRRGRS I LR NS -////" N ’//"— N S\ ~ TS SSSSY IS CECY ISSSSSI 0 TS S NS \

~~1

N 1

| /)

\\N\\\\\\\\\\\\\\N\.\\\\\\\\\\N\\\N\N\\\\\\\\

L 2L b llobondin

L L Ll

€ Old

((

¢ v

111

Il

¢ Old




OEBForm 1503 0382

o Office européen
des brevets

RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

0135403

Numeéro de la demande

EP 84 40 1394

* Revendication 1 *

Citation du document avec indication, en cas de besoin, Revendication CLASSEMENT DE LA
Catégorie des parties pertinentes concernée DEMANDE (Int C! 4)
) D 04 H 1/44
D,A | FR-A-1 478 515 (SAINT-DENIS) 1 D 06 B 5/12
* En entier *
D,A | FR-A-2 (081 133 (DE LA SERVIERE) 1
* Revendication *
D,A | FR-A~2 265 881 (BERTIN) 1
* Revendication 1 *
A FR-A~ 897 119 (VOGEL) 1,2
* Résumé, points a,d; figure 2;
page 3, lignes 37-81 *
A | FR-A-2 326 230 (BARRIQUAND) 1,3

DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int. Ci.4)

L.e présent rapport de recherche a été établi pour toutes les revendications

D 04 H
D 06 B

Lieuﬂﬂa mefﬁe

Date dachevegpLdpggarece | caTTOTRECV R

vO>» <X

CATEGORIE DES-DOCUMENTS CITES

. particuliérement pertinent & lui seul

. particulierement pertinent en combinaison avec un
autre document de la méme catégorie

. arriére-plan technologique
. divulgation non-écrite

: document intercalaire

: document de brevet antérieu
date de dépdt ou aprés cette

: cité dans la demande

. cité pour d’autres raisons

Qo m4d

Q0

: théorie ou principe a la base de i'invention

. membredelamémefamille,documentcorrespondant

r. mais publi¢ & la
date




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

