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«sy  installation  pour  le  remplissage  en  continu  d  une  enveloppe. 

©  Installation  pour  le  remplissage  en  continu  d'une 
enveloppe  tubulaire  (44),  avec  un  matériau  fibreux, 
comprenant  un  support  tubulaire  (40  ;  42)  sur  lequel 
est  enfilé  une  réserve  d'enveloppe,  un  conduit  (26  ; 
28)  destiné  à  relier  l'intérieur  du  support  tubulaire  à 
une  source  de  matériau  fibreux  (22)  et  des  moyens 
pour  transporter  le  matériau  fibreux  entre  la  source 
(22)  et  l'enveloppe  à  travers  le  conduit.  Selon  l'in- 
vention,  lesdits  moyens  de  transfert  comprennent  un 
courant  d'air,  l'installation  comprenant,  de  plus,  des 
moyens  pour  régler  le  débit  d'air  de  l'intérieur  de 
l'enveloppe  vers  l'extérieur  afin  de  contrôler  la  den- 
sité  du  matériau  fibreux  dans  l'enveloppe. 

N  
f i  

f i  
7i 
n  

72  -  
-  54 

i 

82 
78 

F1G.1 

3. 
U  

.erox  Copy  Centre 



h»  0  3a&  bZ4  Al 

ISTALLATION  POUR  Lfc  ncMrUodAuc  tn  oun  i  mmu  u  uiie  u i ï u L u r r L  

La  présente  invention  concerne  une  installation 
3ur  le  remplissage  en  continu  d'une  enveloppe  et, 
lus  particulièrement  le  remplissage  d'un  filet 
Dntinu  par  un  matériau  fibreux  par  exemple  de  la 
bre  de  bois. 

Le  remplissage  en  continu  d'une  enveloppe 
résente  certains  problèmes  de  réalisation  quand  il 
'agit  d'un  matériau  fibreux  tel  que  de  la  fibre  de 
ois.  Il  n'est  pas  possible  d'introduire  les  fibres 
ans  l'enveloppe  par  l'intermédiaire  d'un  piston  ou 
utre  poussoir  mécanique  si  l'on  désire  obtenir  une 
ensité  de  remplissage  régulière  des  fibres  dans 
enveloppe. 

La  présente  invention  a  donc  pour  objet  une 
istallation  pour  le  remplissage  en  continu  d'une 
nveloppe  qui  soit  de  construction  simple  et  de 
abilité  accrue  et  qui  assure  une  densité  de  rem- 
ilissage  sensiblement  homogène. 

Pour  ce  faire,  l'invention  propose  une  installa- 
ion  pour  le  remplissage  en  continu  d'une  envelop- 
>e  tubulaire,  avec  un  matériau  fibreux,  comprenant 
m  support  tubulaire  sur  lequel  est  enfilé  une  réser- 
ve  d'enveloppe,  un  conduit  destiné  à  relier  l'inté- 
ieur  du  support  tubulaire  à  une  source  de  matériau 
ibreux  et  des  moyens  pour  transporter  le  matériau 
ibreux  entre  la  source  et  l'enveloppe  à  travers  le 
conduit  caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens  de 
ransfert  comprennent  un  courant  d'air,  l'installation 
comprenant,  de  plus,  des  moyens  pour  régler  le 
débit  d'air  de  l'intérieur  de  l'enveloppe  vers  l'exté- 
ieur  afin  de  contrôler  la  densité  du  matériau  fi- 
sreux  dans  l'enveloppe. 

Quand  on  cherche  à  découper  une  enveloppe 
ainsi  remplie  de  matériau  fibreux,  la  fermeture  des 
îxtrémités  du  filet  découpé  pose  également  des 
Droblèmes.  On  ne  peut  pas  prévoir  de  fermer  le 
Filet  en  le  tordant  aux  endroits  où  l'on  prévoit  de  la 
couper  car  il  fait  arrêter  le  remplissage  à  des 
instants  précis  afin  de  créer  des  vides  espacés  le 
long  du  filet. 

Un  autre  but  de  l'invention  est  de  proposer  une 
installation  permettant  le  découpage  de  l'enveloppe 
remplie  en  unités,  ayant  une  densité  sensiblement 
régulière. 

Selon  une  première  caractéristique,  ce  but  est 
atteint  par  le  fait  que  l'installation  comprend,  de 
plus  au  moins  une  buse  pour  le  répandage  d'un 
liant  sur  des  zones  prédéterminées  de  l'enveloppe 
tubulaire  une  fois  remplie,  et  une  station  de  coupe 
pour  l'enveloppe  remplie. 

D'autres  caractéristiques  et  avantages  de  la 
présente  invention  apparaîtront  plus  clairement  à  la 
lecture  de  la  description  suivante,  faite  en  référen- 
ce  aux  dessins  annexés  sur  lesquels  : 

-  la  figure  1  est  une  vue  schématique  d'une 

installation  puur  le  lemjjiiooayo  ou  wnuuu  *j  unv, 
enveloppe  selon  l'invention  ; 

-  les  figures  2A  et  2B  sont  des  vues  détail- 
lées  d'une  partie  de  la  figure  1  ;  et 

-  la  figure  3  est  une  vue  détaillée  d'une  autre 
partie  de  la  figure  1  . 

Comme  représentée  sur  la  figure  1  ,  une  instal- 
lation  pour  le  remplissage  en  continu  d'une  enve- 
loppe  comprend  un  ventilateur  12  muni  d'une  en- 

3  trée  14  et  d'une  sortie  16.  L'entrée  14  comprend 
un  volet  réglable  18  dont  la  fonction  sera  décrite  ci- 
dessous.  Un  conduit  flexible,  représenté  schémati- 
quement  en  20  relie  l'entrée  14  à  une  réserve  22 
de  produit  fibreux  destiné  à  remplir  l'enveloppe. 

5  Dans  l'exemple  illustré,  le  produit  comprend  de  la 
fibre  de  bois,  les  fibres  ayant  une  longueur  entre 
0,5  et  10  mm. 

La  sortie  16  du  ventilateur  12  est  reliée  à  un 
conduit  24  sensiblement  en  forme  d'Y  et  compre- 

o  nant  deux  bras  26  et  28.  Le  conduit  24  comporte 
un  volet  basculant  30  destiné  à  fermer  l'un  ou 
l'autre  des  bras  26,  28.  Dans  sa  position  illustrée, 
le  volet  30  ferme  le  passage  28  et  laisse  le  passa- 
ge  26  ouvert.  Un  support  rotatif  32  est  monté  à 

s  côté  de  l'extrémité  ouverte  de  chaque  bras  26  et 
28  et  comprend  un  actionneur  34  susceptible  de 
tourner  sélectivement  un  bras  36  autour  d'un  axe 
38.  Le  bras  36  comporte,  à  chaque  extrémité  et  de 
façon  symétrique  un  support  tubulaire  40  et  42 

io  destiné  à  recevoir  l'enveloppe  44  sur  sa  surface 
extérieure.  Dans  sa  position  illustrée,  le  support  40 
se  trouve  en  position  de  chargement  de  l'envelop- 
pe  44.  Des  galets  46,  destinés  à  faciliter  la  mise  en 
place  de  l'enveloppe  44  sur  le  support  40,  sont 

îs  disposés  de  part  et  d'autre  de  l'extrémité  ouverte 
du  support  40. 

Dans  l'exemple  illustré,  l'enveloppe  44  com- 
prend  un  filet  tubulaire  en  matière  synthétique,  par 
exemple  en  polyéthylène,  à  mailles  ayant  des  di- 

<o  mensions  entre  1  et  10  mm. 
A  côté  de  l'extrémité  libre  48  du  support  tubu- 

laire  42  est  monté  un  ensemble  d'aspiration  50  qui 
est  représenté  plus  en  détail  sur  les  figures  2A  et 
2B.  L'ensemble  d'aspiration  50  comprend  un  élé- 

45  ment  de  fond  52,  ayant  une  section  en  forme  de  U, 
monté  à  pivotement  sur  un  conduit  54,  et  une  hotte 
56.  La  hotte  56  comporte  deux  flancs  58  qui,  avec 
l'élément  de  fond  52,  entourent  sensiblement  les 
extrémités  avoisinantes  du  support  tubulaire  42  et 

50  du  conduit  54.  Des  ouvertures  60  fermées  dans  le 
fond  62  de  la  hotte  56  permettent  le  passage  d'air 
entre  l'extrémité  du  support  tubulaire  42  et  une 
sortie  d'air  64.  La  hotte  56  est  munie  d'un  volet  66 
déplaçable  à  droite  ou  à  gauche  en  regardant  le 
dessin  afin  de  pouvoir  ouvrir  ou  fermer  sélective- 
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rient  les  ouvertures  60  et  régler  ainsi  le  débit  d'air 
îvacué  par  la  hotte  56.  Cette  hotte  est  montée  à 
civotement  sur  un  axe  68  et  peut,  donc,  être  bas- 
culée  avec  l'élément  de  fond  52  de  la  position 
llustrée  sur  la  figure  2A  à  la  position  de  la  figure 
IB  afin  de  permettre  la  rotation  du  support  tubulai- 
e  42  autour  de  l'axe  38.  Ce  basculement  est 
issuré  par  un  vérin  rotatif  70  (voir  la  figure  1). 

Le  conduit  54  a  une  section  sensiblement  en 
orme  de  U  et  comprend  des  moyens  de  transport 
je  l'enveloppe  qui,  dans  l'exemple  illustré,  sont 
jes  courroies  72.  A  la  suite  de  l'extrémité  du 
conduit  54  opposée  à  l'ensemble  d'aspiration  50 
sont  disposées  une  buse  74  pour  l'enpandage  d'un 
iant  et  une  station  de  coupe  76  pour  l'enveloppe 
3ui  seront  décrites  plus  en  détail  ci-dessous.  L'ins- 
:allation  comprend,  enfin,  un  deuxième  conduit  78 
analogue  au  conduit  54  qui  est  également  muni  de 
courroies  de  transport  80.  Les  courroies  de  trans- 
doiI  72  et  78  sont  mises  en  marche  par  un  moteur 
électrique  à  vitesse  variable  82. 

L'installation  10  ainsi  décrite  fonctionne  comme 
suit.  Lors  de  la  mise  en  marche  du  ventilateur  12 
jn  mélange  d'air  et  de  fibres  de  bois  est  aspiré  par 
l'entrée  14  et  passe  par  la  sortie  16  vers  l'intérieur 
du  bras  26  du  conduit  24,  le  volet  30  fermant  le 
bras  28.  Ensuite,  le  mélange  passe  à  l'intérieur  du 
support  tubulaire  42  et  entraîne  le  déploiement  du 
filet  44.  Lors  du  démarrage  de  l'installation,  il  est 
nécessaire  de  fermer  l'extrémité  ouverte  du  filet  44. 
Cette  fermeture  peut  éventuellement  être  faite  ma- 
nuellement.  Le  pain  de  fibres  formé  par  le  remplis- 
sage  du  filet  avance  dans  le  conduit  54  et  est 
entraîné  par  les  courroies  72.  Le  pain  prend  une 
forme  correspondant  à  la  section  interne  du 
conduit  54.  Cette  forme  peut  avantageusement  être 
assurée  par  un  rouleau  ou  un  élément  de  guidage 
84  disposé  sur  le  conduit  54. 

Comme  il  s'agit  d'un  mélange  d'air  et  de  fibres 
qui  passe  par  l'intérieur  du  support  tubulaire  42,  il 
est  nécessaire  que  l'air  puisse  sortir  du  filet  lors  de 
son  remplissage.  Cette  sortie  d'air  s'effectue  par 
les  ouvertures  60.  En  choisissant  le  degré  de  fer- 
meture  des  ouvertures  60  par  le  volet  66,  on  peut 
facilement  régler  la  densité  de  remplissage  des 
fibres  dans  le  filet. 

Le  filet  ainsi  rempli  avec  des  fibres  de  bois 
passe  par  le  conduit  54  vers  la  buse  74  qui  appli- 
que  une  couche  de  liant  autour  de  la  périphérie  du 
filet.  Comme  le  filet  se  déplace,  la  buse  74  est 
agencée  de  façon  à  se  déplacer  en  même  temps 
que  le  filet  lors  du  répandage  du  liant.  La  fonction 
du  liant  est  d'assurer  que,  lors  du  découpage  du 
pain,  l'extrémité  de  chaque  pain  reste  intacte  sans 
perte  de  fibres.  Dans  un  mode  de  réalisation  préfé- 
ré,  le  liant  est  de  la  paraffine  qui  est  chauffée  à 
une  température  d'environ  60°  C.  La  paraffine  est 
appliquée  autour  du  filet  afin  de  former  une  bande 

de  4  cm  de  largeur.  La  paraffine  ne  pénètre  pas 
jusqu'au  centre  du  filet  mais  une  pénétration  d'en- 
viron  1  cm  suffit  pour  que  les  pains  restent  intacts 
lors  du  découpage.  Un  mode  de  réalisation  préféré, 

5  comportant  deux  buses  74,  est  représenté  sur  la 
figur  3. 

On  peut  également  utiliser  de  la  colles  de 
préférence  de  la  colle  biodégradable  ou  encore 
une  colle  "contact"  à  prise  ultra  rapide  à  base  de 

w  résine  de  pin  par  exemple,  appliquée  à  l'aide  d'un 
système  de  fibérisation  de  façon  que  la  colle  fixe 
d'une  part  le  filet  de  sorte  que  celui  ci  ne  se 
réracte  pas  au  moment  de  la  coupe,  et  d'autre  part 
les  fibres  aux  extrémités  de  sorte  qu'elles  ne  tom- 

/5  bent  pas. 
On  peut  également  prévoir  un  système  de  gi- 

cleurs,  non  représentés  ici,  pour  puiser  cette  colle 
à  prise  ultra  rapide  sur  les  extrémités  des  pains 
après  la  coupe  de  façon  à  assurer  le  maintien  des 

20  fibres  auxdites  extrémités. 
Après  le  répandage  de  la  paraffine,  le  pain  est 

découpé  en  unités.  Dans  le  mode  de  réalisation  de 
la  figure  3,  le  pain  est  d'abord  serré  par  des  vérins 
86  avant  d'être  découpé  par  un  disque  de  tronçon- 

25  nage  88.  Comme  dans  le  cas  de  la  buse  de 
répandage,  les  vérins  86  et  le  disque  de  tronçon- 
nage  88  sont  agencés  pour  suivre  le  déplacement 
du  pain  afin  d'assurer  une  coupe  normale  à  l'axe 
longitudinal  du  pain.  A  la  fin  de  chaque  découpage, 

30  l'ensemble  de  buses  74,  vérins  86  et  disque  88 
revient  à  sa  position  initiale  comme  représenté  par 
la  flèche  90.  Les  pains  découpés  passent  par  le 
deuxième  conduit  78  vers  une  station  de  condition- 
nement  (non  représentée)  où  ils  sont  mis  dans  un 

35  emballage  de  matière  plastique. 
La  présente  installation  est  destinée  à  assurer 

un  remplissage  en  continu  du  filet.  Comme  la  lon- 
gueur  de  filet  qui  peut  être  chargée  sur  le  support 
tubulaire  42  est  limitée,  l'installation  10  comporte 

40  une  deuxième  chaîne  de  remplissage  qui  est  sensi- 
blement  analogue  à  celle  représentée  sur  la  figure 
1  et  peut  assurer  la  fabrication  de  pains  pendant 
que  l'on  recherche  une  longueur  de  filet  sur  le 
support  tubulaire  de  l'autre  chaîne.  Quand  le  filet 

45  sur  le  support  tubulaire  est  presque  épuisé,  le  volet 
30  est  tourné  et  vient  fermer  le  bras  26  permettant 
ainsi  au  mélange  air/fibres  de  passer  par  le  bras  28 
et  de  remplir  le  filet  sur  l'autre  chaîne  de  remplis- 
sage.  Comme  une  nouvelle  longueur  de  filet  a  été 

50  chargée  sur  le  support  tubulaire  42,  il  suffit  de 
tourner  le  support  rotatif  32  pour  mettre  ce  support 
40  chargé  à  la  place  du  support  tubulaire  vide  42. 
La  première  chaîne  de  remplissage  devient  ainsi 
prête  à  redémarrer  lors  de  l'épuisement  du  filet  de 

55  l'autre  chaîne.  Il  reste  à  charger  une  nouvelle  lon- 
gueur  de  filet  sur  le  support  tubulaire  42. 

La  présente  installation  permet  le  remplissage 
en  continu  d'une  enveloppe  telle  qu'un  filet  de 

3 



5 EP  0  395  524  A1 6 

façon  simple  et  fiable.  De  plus,  le  réglage  de  la 
sortie  d'air  par  les  ouvertures  60  permet  de  contrô- 
ler  facilement  la  densité  de  remplissage  des  fibres 
dans  le  filet. 

On  peut  prévoir  d'utiliser  un  filet  en  matière 
synthétique  dite  "à  mémoire"  ou  thermorétrécissa- 
ble  qui  est  destiné  à  comprimer  légèrement  le 
matériau  après  remplissage. 

Afin  d'assurer  une  meilleure  pénétration  du 
liant  dans  les  fibres,  on  peut  prévoir  de  la  chauffer 
à  une  température  supérieure  à  60  *C.  Dans  ce 
cas,  l'installation  comporte,  de  plus,  des  buses 
d'air  de  refroidissement  disposées  entre  la  buse  74 
et  la  station  de  coupe  76  afin  d'assurer  la  solidifica- 
tion  du  liant  avant  le  découpage  des  pains. 

L'installation  peut  assurer  le  remplissage  en 
continu  d'une  enveloppe  par  tout  autre  matériau 
fibreux  ou  granuleux. 

Revendications 

1  -  Installation  pour  le  remplissage  en  continu 
d'une  enveloppe  tubulaire  (44),  avec  un  matériau 
fibreux,  comprenant  un  support  tubulaire  (40  ;  42) 
sur  lequel  est  enfilé  une  réserve  d'enveloppe,  un 
conduit  (26  ;  28)  destiné  à  relier  l'intérieur  du 
support  tubulaire  à  une  source  de  matériau  fibreux 
(22)  et  des  moyens  pour  transporter  le  matériau 
fibreux  entre  la  source  (22)  et  l'enveloppe  à  travers 
le  conduit  caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens 
de  transfert  comprennent  un  courant  d'air,  l'installa- 
tion  comprenant,  de  plus,  des  moyens  pour  régler 
le  débit  d'air  de  l'intérieur  de  l'enveloppe  vers 
l'extérieur  afin  de  contrôler  la  densité  du  matériau 
fibreux  dans  l'enveloppe. 

2  -  Installation  selon  la  revendication  1  caracté- 
risée  en  ce  qu'elle  comprend,  de  plus,  une  hotte 
(56)  disposée  autour  d'une  extrémité  libre  du  sup- 
port  tubulaire  (40  ;  42),  des  ouvertures  variables 
(60)  étant  disposées  dans  la  hotte  (56)  et  consti- 
tuant  les  moyens  pour  régler  le  débit  d'air. 

3  -  Installation  selon  la  revendication  2  caracté- 
risée  en  ce  que  la  hotte  (56)  comporte  un  volet  (66) 
qui  est  déplaçable  pour  ouvrir  ou  fermer  sélective- 
ment  une  ou  plusieurs  des  ouvertures  (60). 

4  -  Installation  selon  la  revendication  1  ,  2  ou  3 
caractérisée  en  ce  qu'elle  comprend,  de  plus,  au 
moins  une  buse  (74)  pour  le  répandage  d'un  liant 
sur  des  zones  prédéterminées  de  l'enveloppe  tubu- 
laire  (44)  une  fois  remplie,  et  une  station  de  coupe 
(76)  pour  l'enveloppe  remplie. 

5  -  Installation  selon  la  revendication  4  caracté- 
risée  en  ce  que  le  liant  est  de  la  paraffine. 

6  -  Installation  selon  la  revendication  4  caracté- 
risée  en  ce  que  le  liant  est  une  colle  à  prise  ultrat 
rapide  appliquée  à  l'aide  d'un  système  de  fibérisa- 
tion. 

7  -  Installation  selon  l'une  des  revendications  1  , 
2,  3  ou  4  caractérisée  en  ce  qu'elle  comprend  des 
moyens  pour  pulvériser  de  la  colle  sur  les  extrémi- 
tés  de  pains  après  la  coupe. 
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