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Procédé de préparation en continu de tiges de végétaux et installation de préparation permettant

la mise en oeuvre dudit procédé.

@ L'invention est relative & un procédé de prépara-
tion en continu de tiges de végétaux produisant des
fibres libériennes, telles que le lin, le chanvre, com-
prenant notamment une étape d'égrenage et une
w=é&tape de teillage, ainsi qu'a une installation de pré-
<paration permettant la mise en oeuvre dudit procédé.

Selon linvention, on teille une nappe de tiges

€O (25), préalablement préparée, animée d'un mouve-

ment d'avance continue (26), lesdites tiges étant non

w=guidées ni maintenues, placées au moins sur deux

0N couches, et disposdes longitudinalement selon le
sens du mouvement.

A ce sujet, l'installation comporte des moyens

n'(6) de formation d'une nappe (25) de tiges, placés

en amont des moyens de teillage pour former une

nappe de tiges (25), en mouvement continu, lesdites

tiges étant disposées longitudinalement selon le
sens du mouvement (26), paralieles entre elles st
placées au moins sur deux couches.
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L .r.antion est relative 3 un procédé de prépa-
-atiorn 3r continu de nges de végétaux produisant
fiprez bériennes. telles que le lin. le chanvre,
msi 5L'2 une installation de préparation permet-
ant la mise en ceuvre dudit procéde.

Ells ircuvera notamment son application dans
Uindustrie textile pour la réalisation de voiles de
fitres obtenues 4 partir des tiges de végétaux
traités. aotes 3 8tre prises par du matériel textile
fradifionnel.

Depuis trés longtemps, le lin et autres tiges de
/£gétaux similaires sont cultivés pour d'une part,
leurs fibres textiles et d'autre part leurs graines
fournissant de I'huile.

Dans le cas spécifigue du lin, aprés la récolte
des tiges de végétaux durant I'été, on fait subir
auxditss tiges différentes opérations telles que le
rouissage, I'égrénage, le teillage.

Dans la tige, les fibres élémentaires sont ag-
glutindes les unes aux autres par un complexe
pectoligneux pour constituer les faisceaux fibreux.
Ceux-ct sont disposés a la périphérie de la tige
dans 'a zoneg libérienne et sont fortement adhérents
au tronc ligneux ceniral.

Le rouissage consiste & désolidariser les fais-
ceaux fibreux du tronc ligneux par effet biologique.

L'3grénage consiste & démunir les extrémités
des tiges texiiles des graines et porte-graines.

Le teillage, d'une maniére geénérale, a pour but
essentiel de séparer les fibres du bois. Pour cela,
ies tiges subissent des opérations de broyage et
de battage pour casser les bois, en faire tomber
les anas ou débris ligneux.

On connait déja des procédés de séparaiop,
des €léments fibreux et ligneux des plantes textiles
3 fibres libériennes.

Le procédé classique de "teillage” - opération
destinée 4 séparer la partie ligneuse du coeur de
la tige ‘appelée "anas") de la couronne de fibres
textiles cellulosiques situde en périphérie - est
basé sur le principe du transport continu de la
paille & avers les organes d'une machine appelée
“teilleuse”.

Les pailles, préalablement rouies, sont dispo-
sées transversalement et sont pincées en leur mi-

lieu entrs deux courroies profilées, emboitées I'une
dans ['autre, qui par leur déplacement rectiligne
présentent successivement la moitié coté "téte" et
ta moitié ¢Bté "pied" des pailles aux organes de
fravail de la machine.

Ceux-ct comprennent principalement :
- un systéme d'égrenage, destiné & séparer les
capsules st graines de la plante,
- des broyeurs i rouleaux cannelés destinés 2
casser 1e coeur ligneux des tiges (anas),
- des turbines de teillage formées de deux tam-
bours tournant en sens inverse et munis de lames
de travail qui séparent des fibres les anas préala-
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blement broyés.

Au cours du telilage par ceite méthode. une
partie importante des extrémités des fibres de
"Bte" et ae "pied” est arrachse par I'action brutale
des lames de turbines de teillage et ne reste pas
solidaire des courroies de transport qui ressortent
des “filasses"” teillées en bout de machine.

Ces fibres plus courtes. appelées "Stoupes de
teillage” sont récupérées en mélange avec les
anas et doivent subir des opérations coliteuses de
secouage et de retravail, pour les nettoyer et les
diviser avant de pouvoir étre utilisées en filature.

Malgré diverses svolutions techniques. liées
aux méthodes d'arrachage et de ramassage des
pailles dans les champs, notamment enroulage de
I'andain en balles rondes, cette méthode de teillage
demande une main d'oeuvre importante et la filas-
se produite est hétérogéne.

Dans le cas particulier du lin, une autre techni-
que de teillage, appelée "lin total", a ét€ utilisée
depuis plusieurs dizaines d'années pour le teillage
du lin "vert" non roui et pour le teillage du lin roui.

Cette technique est caractérisée par quatre
éléments principaux :

1° la paille de lin est traitée en continu, en
vrac, sous forme de nappe, sans que les tiges ne
soient ni orientées, ni pincées dans des courroies
de transport,

2"/ la séparation de la fibre et des anas est
faite par une série de broyages suivis de secoua-
ges, sans battage des pailles par des lames com-
me dans les teilleuses classiques,

3" de ce fait. il n'y a pas arrachement
d'étoupes et les fibres textiles recueillies forment
un ensemble homogéne qui peut &ire travaillé par
cardage pour former une bourre ou un ruban,

4" une augmentation de vitesse entre cha-
que frain de broyeurs peut permettre un broyage
plus fin sur une nappe de fibres moins épaisse.

Cette augmentation de vitesse entre les
broyeurs provogue également une orientation axia-
le des fibres de la nappe.

Néanmoins, cette technique sst restée peu dé-
veloppée industriellement en raison :

- du colt élevé des investissements sn matériel
par rapport a la capacité de preduction de ia ma-
chine,

- du manque de propreté et de division des fibres
produites vis-a-vis d'une utilisation textile,

- de la difficulté d'égrenage et d'enlévement des
porte-graines.

Cette technique a &té également employée
pour le retravail des étoupes.

La qualité du travail étant fortement influencée
par le degré hygrométrique de la matiére entrante,
la plupart des machines ont été équipges d'un
séchoir & air chaud pour conditionner la matiére
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avant broyage.

En conclusion, ies inconvénients des systémes
existants se résument par la production d'un en-
semble de fibres de qualité tout 2 fait moyenne et
difficilement exploitable sur un matériel traditionnel
i€ger tei qu'un maténiel lainier.

Le but de fa présente invention est de proposer
un procédé de préparation en continu de tiges de
végétaux produisant des fibres libériennes, telles
que le lin, le chanvre ou similaire, qui permette
notamment de pallier aux inconvénients précités et
particuligrement de fournir un ensemble de fibres
propres et divisées notamment pour Etre utilisées
directement sur un matériel textile lainier.

Un autre but de la présente invention est de
fournir un procédé de préparation en continu des
tiges de végétaux qui permette d'obtenir un produit
homogene & partir de différents lots de paille,
c'est-a-dire un produit identique 2 lui-méme dans
le temps et quelle que soit la qualité des tiges
d'une méme récolte.

Un autre but de la présente invention est de
proposer un procédé de préparation en continu de
tiges de végétaux, tels que notamment le lin ou le
chanvre, qui permette de travailler une nappe en
continu. A partir d'une nappe de pailles hétéroge-
ne, le procédé favorise une homogénéisation du
produit obtenu.

Un autre but de la présente invention est de
proposer une installation de préparation permettant
la mise en oeuvre du procédé de la présente
invention, qui permette de réaliser les différents
traitements tels que notamment égrénage, teillage,
nettoyage, en ligne, la nappe défilant dans ladite
installation 2 des vitesses différentes selon les pos-
tes.

Un autre but de la présente invention est de
proposer une installation de préparation en continu
des tiges de végétaux qui permette d'obtenir un
ensemble de fibres de bonne qualité, immédiate-
ment exploitable, ce qui abaisse le colt de revient
du traitement et par suite de la filature.

D'autres buts et avantages de la présente in-
vention apparaitront au cours de la description qui
va suivre qui n'sst cependant donnée qu'a titre
indicatif et qui n‘a pas pour but de la limiter.

Selon la présente invention, le procédé de pré-
paration en continu de tiges de végétaux produi-
sant des fibres libériennes, telles que le lin, le
chanvre, comprenant notamment une étape d'égre-
nage et une étape de teillage, est caractérisé par le
fait que i'on teille une nappe de tiges, préalabie-
ment préparée, animée d'un mouvement d'avance
continu, lesdites tiges étant non guidées ni mainte-
nues, placées au moins sur deux couches et dispo-
sées longitudinalement selon le sens du mouve-
ment.

L'installation de préparation permettant la mise
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en oeuvre du procédé de la présente mnvention,
présentant au moins des moyens de teilage des
tiges. est caractérisée par le fait gu'sile comporte
des moyens de formation d'une nappe de liges.
placés en amont des moyens de teillage pour
former une nappe de tiges. en mouvement continu.
lesdites tiges stant disposées longitudinalement,
selon le sens du mouvement, paralleles entre elles
ot placées au moins sur deux couches.

La présente invention sera mieux comprise a la
lecture de la description suivante accompagnée
des dessins en annexe qui et font partie intégrante.

La figure 1 représente schématiquement une
vue d'ensemble de dessus d'une installation de
préparation en continu de tiges de végétaux selon
la présente invention.

La figure 2 montre une vue de dessus par-
tielle du poste d'égrénage de l'installation de la
figure 1.

La figure 3 montre une vue en coupe selon
I'axe IHI-Il du dispositif de la figure 2.

La figure 4 montre schématiquement une
vue de dessus du dispositif "étaleur nappeur" de
{'installation de la présente invention représentée &
la figure 1.

La figure 5 montre la siructure de la nappe
en sortie de I'étaleur nappeur représenté a la figure
4,

Les figures 6a & B¢ montrent schématique-
ment le principe de formation de la nappe telle que
représentée a la figure 5 dans un poste étaleur
nappeur.

La figure 7 montre un détail de l'installation
de la figure 1 et notamment le dispositif de net-
toyage et de défibrage.

La figure 8 montre un diagramme des vites-
ses de la nappe en traitement dans les différents
postes de travail de l'installation représentée 2 la
figure 1.

La présente invention vise un procédé de pré-
paration en continu de tiges de végétaux ainsi
qu'une installation permettant de mettre en oeuvre
ledit procédé.

Plus précisément, il est question de préparer et
traiter les tiges de végétaux produisant des fibres
libériennes tels que le lin ou le chanvre, ceci dans
le but d'une application dans l'industrie textile.

Un mode de réalisation de ladite installation est
représenté en exemple 2 la figure 1. Cette installa-
tion permet la préparation en continu des tiges de
végétaux et comporte les étapes traditionnelles de
traitement du lin, & savoir I'égrénage, le teillage et
le nettoyage.

Toutefois, le procédé de préparation en continu
des tiges, notamment des tiges de lin, de la pré-
sente invention est remarquable par la manieére du
travailler les tiges et la nappe lors des différentes
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us particuligrement, on teille une nappe de
w398, créaablement préparée. animée d'un mouve-
! F'avance continue, comme l'illustrent les flé-
snss g fa figure 1. Pour ce, au niveau du teiilage,
esdites uges sont non guidées ni maintenues, pla-
€8s au moins sur deux couches et disposées
‘ongiudinalement selon le sens du mouvement.

Par auleurs, au niveau de la préparation des
tiges avant le teillage, c'est-a-dire lors de I'Sgréna-
ge des tiges, ces derniéres sont disposées en
nappe telles qu'elles puissent &tre travailiées longi-
tudinalement du coeur vers leurs extrémités.

Pour autoriser la mise en oeuvre de ce procé-
Jé. fa figure 1 montre que l'installation présente la
succession des postes suivanis -

- table de préparation (1) sur laguelle seront ame-
nées, par <des moyens de manutention tradition-
nels, des balles de tiges de végétaux rouléss,

- dérouleuse de balles (2) équipée de bobinoirs de
ficalle,

- table d'alimentation (3) substantiellement consti-
tuée par un tapis roulant qui permet de diriger la
nappe de tiges déroulée du poste (2) vers le poste
suivant,

- dispositif d'égrénage (4) dont la fonction est
d'3ter 'es graines et porte-graines des tiges et dont
la structure sera décrite plus en détail dans la suite
de la demande,

- dispositif diviseur {5) qui présente une vitesse
difiérentielle entre I'entrée et la sortie afin d'abais-
ser la densité de la nappe,

- dispositif £taleur nappeur (8) dont la fonction et la
structure seront décrites ultérieurement,

- ensemble de broyage (8) dans lequel on casse la
pariie figneuse des tiges,

- ensembie nettoyeur (9) qui permet de netioyer la
nappe =t notamment de la débarasser des anas,

- ensemble de défibrage (10) qui permet de diviser
{a matigre fibreuse pour ouvrir les faisceaux de
fibres,

- ensemble d'évacuation (11) notamment constitué
d'une presse hydraulique 2 balles qui permet de
collecter le voile de fibres ainsi formé.

Selon ia présente invention, le procédé de pré-
paration en continu permet de travailler sur une
nappe mise en mouvement d'avance continue.
Toutefois ia nappe, tout au long du chemin qu'slle
parcourt, a deux configurations distinctes que I'on
appelera premiére nappe de tiges et deuxieme
nappe de tiges.

En cifet, de l'entrée de l'installation jusqu'au
disposttif taleur nappeur (8), c'est-a-dire dans les
postes 1) & (5), les tiges sont disposées perpendi-
culairement au sens d'avance de la nappe.

Par contre, de !'dtaleur nappeur (6) vers la
sortie, c'est-a-dire aux postes (7) & (11), la nappe
sst constituée de tiges disposées sensiblement pa-
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rallélement au sens d'avancement de ia nappe.

Plus précisément, selon l'invention. on rescec-
te la succession des étapes suivantes :

Tout d'abord on forme une premigre naope Qe
tiges (12) dont la structure est notamment 1llustrée
au poste (3) sur la figure 1 ou en entrée du poste
(6) sur la figure 4.

Dans cette premigére nappe (12), les tiges de
végétaux la constituant sont disposées sensibie-
ment paralieles entre elles ot perpendiculairement
au sens d'avance de la nappe. schématisé par la
fleche (13) a la figure 6. et placdes au moins sur
une couche.

A cet égard, au moment de la formation de la
balle de tiges qui sert en alimentation de l'installa-
tion, les tiges sont disposées de cette fagon et sont
enroulées sur plusieurs couches de densité "D1™.
La premiére nappe est animée d'un mouvement
d'avance continue a une vitesse "V1".

Afin de pouvoir réguler I'épaisseur de ladite
premigre nappe (12), l'instailation comporte un dis-
positif diviseur dont la vitesse d'entrée est "V1" et
dont la vitesse de sortie est "V2" afin d'autoriser
une densité différente "D2". A ce sujet, "D2" est
supérieure & "D1" si "V2" est inférieure & "V1" et
inversement, fa densite "D2" est plus faible que
celle "D1" si la vitesse de sortie "V2" est supérieu-
re a la vitesse d'entrée "V1".

Dans l'installation représentée, la phase essen-
tielle de travail sur ladite premiére nappe (12)
consiste en ['élimination des graines st porte-grai-
nes des tiges dans un dispositif égréneur (4} apte
3 travailler les tiges formant ladite premiere nappe
(12) transversalement au sens d'avance (13) de
ladite nappe (12).

En ce qui concerne la structure proprement
dite du dispositif égréneur (4), les figures 2 st 3
représentent en détail un mode de réalisation d'un
élément dudit égréneur

Il est & remarquer qu'un tel dispositif gréneur
est notamment connu du brevet frangais n’
2.562.816 (FR 84/06524), et il y a lieu de se
reporter a ce document.

Toutefois, nous en rappelons succinctement le
principe pour faciliter la compréhension de la pré-
sente demande.

La figure 2 représente un ensemble de tam-
bours (14) st (15) qui sont mis en rotation en sens
contraire mais & méme vitesse par tout moyen
connu autour de leurs axes (18) et (17) qui sont
situés dans un méme plan vertical "P" comme le
montre la figure 3.

Entre lesdits tambours (14) et (15), les tiges
constituant ladite premigére nappe (12) avancent
continuellement par pincement enire des brins en
vis-a-vis d'un jeu de courroies sans fin (18, 19)
s'étendant perpendiculairement aux tiges dont le
sens de déplacement est désigné par "F1" repéré
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par 'a fleche (13).

La projection sur cette nappe (12) des axes
i18) et (17) des tambours (14) st (15). et la direc-
uon "F1" de déplacement de ia nappe (12) forment
un certain angle "A" afin de préparer une bande
120) de grande ‘argeur "L" par un passage des
ilges entre ces fambours.

Il est & remarquer que la figure 2 ne représen-
te gu'un ensemble de tambours. Toutefois, le dis-
positif (4) est constitué de plusieurs ensembles
comme le montre schématiquement la figure 1, qui
permettent d'une part de travailler les extrémités
de tiges supérieures pour égrener et enlever les
porte-graines, et les pieds en vue de les assouplir.

L'inclinaison "A" est orientée dans un sens tel
que, de l'entrée 2 la sortie du dispositif égréneur
(4). la projection sur la nappe (12) des axes (16) et
(17) des tambours (14) et (15) se rapproche pro-
gressivement des extrémités (21) des tiges pour
préparer les tiges du coeur vers leurs extrémités
au fur et 2 mesure de I'avance des tiges.

Pour ce. chacun des tambours (14) et (15)
porte des lames (22, 23) coopérant entre elles pour
imprimer une légére courbure (24) aux tiges du fait
de leur disposition et de leur rotation relative, dans
le but de préparer les tiges sans les briser ot
écraser la nappe (12).

A cet égard, les lames (22, 23) sont écartées
angulairement les unes des autres d'angles "Bt",
"B2" tels que les arBtes desdites lames soient
dcartées les unes des autres d'une distance "E1",
"E2" rds nettement supérieure 2 leur épaisseur
maximale "e".

Par ailleurs, les lames (22, 23) sont déphasées
d'un tambour a l'autre afin de toujours passer 2
une certaine distance les unes des autres.

De plus, les axes (17) et (16) des tambours
sont écartés I'un de |'autre d'une distance "X" telle
que 'aréte d'une lame (22) située dans le plan "P"
des axes (16, 17) ne pénéire enire les arétes des
lames (23) de l'autre tambour que d'une distance
"Y" juste suffisante pour imprimer une légére cour-
bure (24) aux tiges constituant la nappe (12), qui,
toutefois, passe avec un certain jeu "J" au dessus
de la face latérale de cet autre tambour. Ceci est
notamment illustré a la figure 3.

De plus, pour favoriser le grattage doux des
tiges de la nappe (12) afin de les égréner, les
lames sont disposées selon un pas d'hélice,
contraire d'un tambour & l'autre, et incliné par
rapport 3 I'axe des tambours d'un angle égal 2 "C"
sensiblement correspondant & I'angle "A".

A l'issue de cette étape de préparation, les
tiges de la nappe ont leurs exirémités, éte et pied,
parfaitement assouplies et dépourvues de graines,
de porte-graines et de racines. L'opération de teil-
lage peut alors étre menée.

C'est alors que, selon le procédé de la présen-
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te invention. on forme une deuxieme nappe (25) de
tiges. & partir de ladite premiére nappe (12). que
'on anime d'un mouvement d'avance conhinue.
schématisé par les fléches (26) sur les figures 1 et
4, sensiblement perpendiculaire 3 celui de la gre-
migre nappe.

A cet égard, lesdites tiges formant la deuxieme
nappe (25) sont disposées sensiblement paraliéles
entre elles et paraildlement au sens d'avancement
de la deuxieme nappe et placées au moins sur
deux couches.

La formation d'une telle nappe (25) homogéne
peut étre effectuée par I'intermédiaire d'un disposi-
tif (6), appelé "étaleur-nappeur”. a partir des tiges
de la premiére nappe (12).

Pour ce et comme le monirent les figures 6, on
guide la premiére nappe (12) sur une premiére
surface porteuse (27) puis on force I'extrémité (28)
de ladite nappe (12) selon un mouvement périodi-
que aller retour et on dépose les tiges sur une
deuxiéme surface porteuse (29) en mouvement
continu dont le sens de déplacement (26) est per-
pendiculaire & celui (13) de la premiére surface
porteuse (27).

Ainsi, lesdites tiges composant la nouvelle nap-
pe dite seconde nappe (25) sont disposées sensi-
blement paralléles entre elles sur la surface porteu-
se (29), et étant donné le mouvement d'avance de
ceite derniére, les tiges sont placées en zigzag sur
au moins deux couches. Les figures 4 et 5 mon-
trent particulierement la disposition des tiges dans
la premiere nappe et ladite seconde nappe.

La disposition des tiges longitudinalement dans
le sens de la deuxiéme nappe (25) sur au moins
deux couches est particuliérement avantageuse car
elle donne une certaine homogénéité de masse 2
la nappe en vue d'améliorer le traitement ultérieur
de celle-ci.

En effet, lorsque subsistent des changements
de vitesse entre les différents postes, lorsque les
tiges sont placées transversalement 2 la nappe, il
se crée obligatoirement un trou, alors qu'avec la
disposition longitudinale sur deux couches, les ti-
ges vont pouvoir glisser 'une sur 'autre sans for-
mer de trous préjudiciables au teillage.

On réalise un tuilage de paille et on fait glisser
les tuiles les unes sur les autres. On évite ainsi de
mettre en oeuvre un étirage important de la nappe
en ce sens qu'il n'y a que peu d'étirage interne
dans chacune des tuiles. La nappe, a la fin est de
préférence formée de deux couches de tuiles. Le
glissement du nappage est réalisé par recouvre-
ment et il faut parvenir & un recouvrement de
l'ordre de 50 % sinon on obtiendrait des différen-
ces de densité importantes.

A titre d'exemple, on a obtenu de bons résul-
tats en réalisant une application nouvelle d'un dis-
positif étaleur-nappeur connu et utilisé dans d'au-
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‘res apcucations.

En =ffzt. on connait notamment du document
rangas r 2.234.385 (FR 73.22277) un dispositif
dtasur-raccsur. appliqué dans lindustrie  textile
Ss machines qu regoivent un voile de faible
paisseur =t d'une largeur déterminéde fabriqué par
carae A partir de bourre, et qui transforment

t

rspliage ce voile en une nappe ayant une

iz,

£
5
0]

O
4

a
paisseur supérieure 2 celle du voile et une largeur
n générai différente de celle du voile.

Les présents inventeurs ont pensé 2 utiliser un
el dispositif, prévu initialement pour une autre ap-
plication. dans le but d'obtenir un résultat diiférent,
3 savow le pivotement de tiges disposées paralle-
les entre elles transversalement & leur sens d'avan-
cement, pour les placer alors dans le sens longitu-
dinai du déplacement, ce en oufre sur au moins
des couches disposées comme des iuiles pour
permetire le glissement relatif des tuiles et favori-
ser 'amincissement de la nappe.

Pour avoir des détails précis sur la constitution
d'un tel Staleur nappeur (6) on se reportera 2 la
description du document précité. Toutefois pour
faciliter fa compréhension de la présente demande,
les figures 6 illusirent le principe de fonctionne-
ment d'un dispositif &taleur-nappeur qui a donné
de bons résultats dans I'application au transfert de
tiges de lin.

On retrouve en enirée une premigre surface
porieuss constituée notamment par un tapis roulant
sans fin i27) apte & supporter la nappe (12) et 2 la
déplacer selon le sens d’avancement (13), ainsi
gu'une deuxieme surface porteuse constituée par
un autre fransporteur 3 bande sans fin (29) animé
d'un mouvement d'avance illustré par la fleche (26)
sensiblement perpendiculaire & celui (13) du frans-
porteur (27).

Ce deuxiéme transporteur (29) est apte a rece-
/0ir la deuxidéme nappe de tiges (25) disposées
longitudinalement sur au moins deux couches.

Pour faire subir & 'extrémité (28) de la nappe
112y un mouvement périodique d'aller et retour tel
que précisé ci-dessus, le dispositif étaleur (6) com-
porte un systéme de guidage composé essentielle-
ment des £iéments suivants :

- un premier tapis de guidage sans fin (30),

- un second tapis de guidage sans fin (31),

- un premier chariot (32) de déplacement d'au
momns une partie des tapis (30) et (31),

- un deuxiéme chariot (33). apte a2 déplacer une
autre zone des tapis (30) et (31).

Comme le montre la figure 6, les premier tapis
de guidage (30) et second tapis de guidage (31)
sont disposés de maniére A former un canal de
guidage (34), ce jusqu'a l'extrémité (28) de ladite
premigre nappe (12).

De plus, ils sont disposés de telle maniére que
leur longueur de boucle soit constante mais que le
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chemin formé par 'e canat (34) soit modifiable par
l'intermédiaire des chanots (32) et (33).

En effet, ces charofs peuvent se déplacer res-
pectivernent latéraiement dans des rails de guidage
non représentés pour faciliter 1a compréhension
des dessins.

Ainsi, par un mouvement relalif des chariots.
on modifie le positionnement des tapis (30) et (31)
et par suite, cela permet de créer un mouvement
altermnatif du chariot (33) qui porte !'extrémité (28)
de la nappe (12) en vis-a-vis de la surface (29) de
sortie de ['étalevr.

Les figures 6a & 6¢c montrent frois positions
correspondant par exemple 2 la course aller.

A la figure 8a, le second chariot (33) se trouve
en extrémité latérale de la nappe (25) et 2 la figure
6c, le chariot (33) est & I'éxirémité oppos€e. On
délimite ainsi par la course du chariot (33) la lar-
geur "Lf" de la seconde nappe (25).

Les vitesses d'entrée "Ve" et vitesses de sortie
"Vs" déterminent le nombre de plis "Np" et impli-
citement la densité "Ds" de ladite seconde nappe.

Les parameétres de fonctionnement de I'étaleur
nappeur peuvent étre déterminés selon les rela-
tions suivantes :

- vitesse de sortie "Vs" du dispositif étaleur-nap-
peur (6)

Vs = Ve x Le

N x Ls

- densité linéaire de la nappe en sortie de I'étaleur-
nappeur (6)

Ds = De x N x Ls

Le

Dans ces formules, rappelons que :

- Ve représente la vitesse lindare de la nappe (12),
- Le représente la largeur de la nappe (12),

- De représente la densité lindaire de la nappe
(12),

- Vs représente la vitesse lindaire de la nappe (25),
- Ls représente la largeur de la nappe (25),

- Ds représente la densité de ia nappe (25),

- N représente le nombre de plis nappés en zig-
zag.

La détermination de ces paraméires dépend
des caractéristiques des différentes machines.

Par ailleurs, également 2 titre d'exemple, la
figure 8 représente un diagramme de vitesse (en
meétre par minute) aux différents postes de l'instai-
lation de la figure 1.

A l'issue de cetie formation de ladite seconde
nappe (25), celle-ci est dirigée ensuite successive-
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ment vers e poste de broyage (8) puis vers le
poste de nettoyeur incliné (9) dans lequel on net-
toie la nappe st on la sépare des impuretés, ensui-
te vers le poste de défibrage (10} afin de délivrer
un voile de fibres textiles apte & &tre utilisé sur un
matériel lainier.

En ce qui concerne le poste de broyage (8), il
sera avantageusement constitué 2 partir de dispo-
sitifs connus et sera notamment constitué par un
ensemble de huit paires de rouleaux cannelés en
acier traité, les rouleaux inférieurs étant montés sur
paliers fixes et les rouleaux supérieurs étant mobi-
les, montés sur paliers & glissiére et maintenus en
pression par vérin pneumatique double effet.

En outre, entre chaque groupe de rouieaux du
dispositif de broyage (8), une bande transporteuse
de transfert des fibres est prévue. Cette bande
aura de préférence une largeur au moins supérieu-
re a celle des tiges de paille pour éviter un craqua-
ge des fibres par la différence de vitesse des
broyeurs.

Enfin, & la sortie du dernier module de broya-
ge, on utilise une bande transporteuse de transfert
inclinée pour l'alimentation automatique de I'élé-
ment nettoyeur (9).

A ce sujet, la figure 7 représente la partie
nettoyage et défibrage de Vinstallation.

Le poste de nettoyage (9) comporte & son
entrée un systdéme magnétique pour éliminer les
parties métalliques se trouvant dans la nappe ainsi
travaillée, puis comporte piusieurs tambours 2 bat-
tes coniques (35).

Sous ces tambours, sont prévues des tdles ou
grilles perforées ainsi qu'un dispositif d'aspiration
des poussiéres pour recueillir les déchets.

Dans les machines connues de teillage de lin
toutes fibres, la séparation des fibres et anas aprés
broyage est faite généralement par des secoueurs
qui obligent & travailler lentement une couche
épaisse de matiére. L'épaisseur de !a nappe rend
la séparation lente et incompléte des anas par
gravité. L'effet de dépoussiérage est faible.

Selon l'invention, la nappe fine et & grande
vitesse sortant des broyeurs est introduite dans le
nettoyeur 4 tambour sans condensation ni ralentis-
sement, ce qui permet une meilleure séparation
des anas et des poussiéres.

Ensuite, I'ensemble de défibrage est composé
d'un premier module (36) appelé module
"ouvreuse défibreuse" constitué en entrée selon
une maniere ftraditionnelle d'un rouleau hérisson
travaillant a pression réglable, suivi d'un tambour
ouvreur (37) équipé de douves garnies d'une multi-
tude de pointes inclinées, suivi d'un tambour pei-
gneur (38) également muni de douves garnies
d'une multitude de pointes inclinéss.

La deuxiéme partie du poste de défibrage (10)
comporte un module appelé "ouvreuse finisseuse"
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(39) muni d'un ou plusieurs &léments travailleurs
avec débourreur comportant un premier tambour
ouvreur {40) équipé de douves garnies d'une plura-
lité de pointes inclinées, suwi d'un second tambour
peigneur (41) équipé également de douves garnies
de pointes inclinées.

Les machines d'ouvraison sont munies d'un
ensemble de dépoussiérage et d'évacuation conti-
nue des déchets pour éliminer ceux-ci.

Rappelons que toutes ces techniques sont
connues de I'Homme de I'Art et nous ne les décri-
rons pas plus en détail car elles dépassent le cadre
de la présente invention.

Enfin, & la sortie de I'installation est prévue une
presse hydraulique a balles (11) de puissance im-
portante, équipée d'un plateau presseur apte a
faire des balles avec les fibres délivrées ainsi que
d'un systéme de ligaturage automatique pour cer-
cler lesdites balles. Une machine de ce type est
dgalement connue de I'Homme du métier.

On peut prévoir également une présentation en
ruban de la matiére 2 I'aide d'une machine connue
appropriée.

Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la
présente invention auraient pu &tre envisagées
sans pour autant sortir du cadre de celle-ci.

Revendications

1. Procédé de préparation en continu de tiges
de végétaux produisant des fibres libériennes, tel-
les que le lin, le chanvre, comprenant notamment
une étape d'égrénage et une étape de teillage,
caractérisé par le fait qu'on teille une nappe de
tiges (25), prdalablement préparée, animée d'un
mouvement d'avance continue (26), lesdites tiges
étant non guidées ni maintenues, placées au moins
sur deux couches, et disposées longitudinalement
selon le sens du mouvement.

2. Procédé de préparation en continu de tiges
de végétaux, selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que :

- on forme une premiére nappe (12) de tiges que
f'on anime d'un mouvement d'avance continue
(13), lesdites tiges stant disposées sensiblement
parallidles entre elles et perpendiculairement au
sens d'avance (13) de la nappe (12), et placées sur
une ou plusieurs couches,

- on élimine les graines, les porte-graines et raci-
nes des tiges dans un dispositif de préparation (4}
apte a fravailler les tiges formant ladite premiére
nappe (12), transversalement au sens d'avance
(13) de ladite nappe (12),

- on forme une deuxi@me nappe (25) de tiges, 2
partir de ladite premiére nappe (12), que I'on anime
d‘un mouvement d'avance continue (26), sensible-
ment perpendiculairement 2 celui de la premiere
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napce. ssaites tiges £tant disposées sensiblement
antre siles et parallelement au sens
3 02 'a deuxidéme nappe (26). et placées au
MINS Sur Z2uUxX Couches.
- on ieile ‘adite deuxi@me nappe (25) de tiges. en
fravaitlant ‘es tiges dans leur sens longitudinal.
3. Procéaé de préparation en continu de tiges

tiges 112} & partir d'un rouleau de tiges récoltées,
et on ragle la densité "De" de ladite nappe (12) par
I'intermédiaire de dispositifs (5) aptes & modifier la
ntesse "Ve" de la nappe (12) aprés déroulage.

4. Procédé de préparation en continu de tiges
de végéiaux, selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que I'on prépare les tiges constituant la
premiere nappe (12) par un ensemble (4) de tam-
bours {14, 15) aptes 3 gratter les tiges dans le
sens longitudinal, du coeur vers leurs extrémités,
sans les briser ni écraser la nappe.

5. Procédé de préparation en continu de tiges
de végétaux. selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que l'on forme ladite deuxiéme nappe
homeogéne (25) par lintermédiaire d'un dispositif
(6) appelé dispositif "étaleur nappeur”, & partir des
tiges de la premiére nappe (12) en la guidant sur
une premiére surface porteuse (27) puis en impri-
mant & 'extrémité (28) de la nappe (12) un mouve-
ment périodique aller refour et en déposant les
tiges. an zigzag sur une deuxiéme surface porteu-
se (29) sn mouvement continu, dont le sens de
déplacement (26) sst perpendiculaire & celui (13)
de la premiére surface porteuse (27).

8. Procédé de préparation en continu de tiges
de végéiaux, selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que l'on effectue successivement en
ligne sur ladite nappe homogene (25), le traitement
par l'intermédiaire de broyeurs (8) puis le nettoya-
ge de la nappe par ['intermédiaire de nettoyeurs
inclinés @), puis le défibrage par l'intermédiaire
d'un "tambour briseur” (36) et de "tambours finis-
seurs™ (39) pour délivrer un voile de fibres textiles
apie & éire utilisé sur un matériel lainier.

7. Procédé de préparation en continu de tiges
de végéiauy, selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que l'on réalise un tuilage de paille et
que l'on fait glisser les tuiles les unes sur les
autres pour constituer une couche de deux tuiles.

8. Installation de préparation permettant ta mise
en oeuvre du procédé selon la revendication 1.
caractérisée par le fait qu'slle comporte des
moyens (6) de formation d'une nappe (25) de tiges,
placés en amont des moyens de teillage (8) & (10),
pour former une nappe de tiges (25), en mouve-
ment continu, lesdites tiges étant disposées longi-
tudinalement selon le sens du mouvement (26),
parallgies entre elles et placées au moins sur deux
couchss.
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9. Installation de préparation en continu de
tiges de végétaux. selon ta revendication 8. carac-
térisée par le fait qu'sile comporte des moyens de
formation d'une premiere nappe de tiges (12). pia-
cés en amont desdits moyens (6) de formation de
la nappe homogene (25), pour former une nappe
de tiges (12), en mouvement continu, lesdites tiges
Stant disposées sensiblement paraligles entre slies
et perpendiculairement au sens d'avancement (13)
de la nappe et placdes au moins sur une couche.

10. Installation de préparation en continu de
tiges de végétaux, selon la revendication 8, carac-
térisée par le fait qu'elle comporte successive-
ment au moins un dispositif dérouleur de balies (2),
un dispositif égréneur (4), et un dispositif diviseur
(5) permettant de régler la densité de la nappe (12)
en entrée desdits moyens (B).

11. Installation de préparation en continu de
tiges de végétaux, selon la revendication 8, carac-
térisée par le fait qu'elle comporte, en aval desdits
moyens (6) de formation d'une nappe homogéne
(25), au moins un poste de broyage (8). un disposi-
tif nettoyeur incliné (8} et un dispositif de défibrage
(10).
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