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La  présente  invention  concerne  un  procédé  pour 
réaliser  un  produit  non-tissé  semi-fini. 

La  présente  invention  concerne  également  un 
produit  non-tissé  semi-fini  pouvant  être  obtenu  parce 
procédé. 

On  connaît,  dans  le  domaine  des  non-tissés,  les 
nappes  obtenues  au  moyen  d'un  étaleur-nappeur  par 
repliage  en  zigzag  d'un  voile  fourni  par  une  carde.  La 
nappe  a  une  épaisseur  relativement  importante,  et  il 
est  connu  de  l'étirer  pour  réduire  son  poids  au  mètre 
carré  à  la  sortie  de  l'étaleur-nappeur.  Toutefois,  le 
produit  ainsi  obtenu  est  débité  par  l'étireur  à  une  vi- 
tesse  qui  est  souvent  bien  supérieure  à  celle  des  ma- 
chines  devant  assurer  le  traitement  ultérieur  du  pro- 
duit,  par  exemple  les  machines  pour  réaliser  des 
rangs  de  couture  transversale  jour  consolider  le  pro- 
duit,  ou  encore  les  machines  à  tapis.  On  peut  certes, 
dans  une  certaine  mesure,  faire  fonctionner  la  carde 
et  l'étaleur-nappeur  ainsi  que  l'étireur  à  vitesse  rédui- 
te,  mais  leur  fonctionnement  peut  se  dégrader  et  de 
toute  façon  l'investissement  très  important  que  repré- 
sentent  ces  machines  est  alors  mal  utilisé. 

Le  EP-A-0  129  516  décrit  un  étireur  ayant  des 
rouleaux  dont  la  périphérie  porte  un  revêtement  élas- 
tique  constitué  de  pointes  destinées  à  fléchir  au 
contact  de  la  nappe  pour  éviter  que  se  forment  des 
trous  dans  la  nappe  étirée.  Ce  revêtement  élastique 
améliore  la  prise  des  rouleaux  sur  la  nappe,  mais  ne 
résout  en  rien  les  problèmes  de  vitesse  exposés  ci- 
dessus. 

Le  FR-A-2  649  130  décrit  un  procédé  pour  fabri- 
quer  des  produits  textiles  tels  que  des  tapis  à  partir 
d'un  voile  de  fibres.  Un  premier  mécanisme  dispose 
les  fibres  du  voile  selon  des  orientations  privilégiées. 
Les  fibres  ainsi  orientées  sont  aussitôt  fournies  à  un 
second  mécanisme  qui  réalise  le  tapis.  Les  fibres  ain- 
si  orientées  ne  constituent  pas  un  produit  semi-fini  co- 
hérent,  mais  forment  un  matériau  éphémère  non  sus- 
ceptible  d'être  enroulé  ou  stocké,  et  obtenu  sans  éta- 
leur-nappeur  ni  étireur. 

Le  but  de  la  présente  invention  est  de  remédier  à 
ces  divers  inconvénients  et  difficultés  d'exploitation. 

Suivant  l'invention,  le  procédé  pour  réaliser  un 
produit  non-tissé  semi-fini,  dans  lequel  on  réalise  une 
nappe  en  repliant  successivement  un  voile  de  fibres 
issu  d'une  carde  puis  on  étire  la  nappe  dans  un  éti- 
reur,  est  caractérisé  en  ce  qu'on  utilise  un  étireur  muni 
de  moyens  rotatifs  présentant  à  leur  périphérie  une 
garniture  comportant  des  pointes  que  l'on  fait  péné- 
trer  au  coeur  de  la  nappe,  et  en  ce  qu'on  règle  le  degré 
d'étirage  de  manière  que  les  fibres  dans  le  produit  éti- 
ré  soient  majoritairement  réparties  selon  deux  orien- 
tations  sensiblement  symétriques  par  rapport  à  la  di- 
rection  longitudinale  du  produit  étiré  et  formant  avec 
celle-ci  un  angle  compris  entre  30°  et  60°. 

On  obtient  ainsi,  de  manière  surprenante,  un  pro- 
duit  semi-fini  présentant  deux  orientations  de  fibres 
très  privilégiées,  de  préférence  sensiblement  perpen- 

diculaires  l'une  à  l'autre  et  à  45°  de  la  direction  longi- 
tudinale  du  produit.  Par  orientation  très  privilégiée,  on 
veut  dire  qu'une  majorité  de  fibres  a  l'une  ou  l'autre 
de  ces  deux  orientations.  Ceci  est  surprenant  car  en 

5  général  les  fibres  des  produits  étirés  après  nappage 
ont  une  orientation  quasiment  quelconque. 

De  plus,  le  produit  semi-fini  obtenu  présente  des 
caractéristiques  particulièrement  avantageuses  :  il  a 
une  cohésion  étonnante  pour  un  produit  ayant  simple- 

10  ment  été  étiré  après  nappage,  ce  qui  permet  de  l'en- 
rouler  à  la  sortie  de  l'étireur  pour  le  dérouler  avant  uti- 
lisation  dans  les  chaînes  de  traitement  ultérieur.  Lors 
du  déroulement,  on  constate  que  les  fibres  des  diffé- 
rentes  spires  d'enroulement  ne  se  sont  pratiquement 

15  pas  interpénétrées  et  mélangées  lors  du  stockage  à 
l'état  enroulé. 

On  peut  ainsi  produire  à  grande  vitesse  le  semi 
produit  obtenu  par  l'invention,  et  former  avec  ce  semi 
produit  des  enroulements  servant  à  alimenter  plu- 

20  sieurs  chaînes  de  traitement  ultérieur  plus  lentes, 
fonctionnant  en  parallèle. 

De  plus,  le  produit  obtenu  a,  de  manière  surpre- 
nante  pour  ce  type  de  produit  intermédiaire,  une  ré- 
sistance  dans  le  sens  longitudinal  qui  est  du  même  or- 

25  dre  de  grandeur  que  la  résistance  à  la  traction  dans 
le  sens  transversal  et  peut  même  excéder  cette  der- 
nière.  Ceci  est  particulièrement  favorable  pour  le  trai- 
tement  ultérieur  du  produit  semi-fini  caria  plupart  des 
chaînes  de  traitement  font  subir  au  produit  semi-fini 

30  une  traction  longitudinale  importante,  pouvant  deve- 
nir  critique  si  le  produit  est  trop  faible. 

Il  semble  que  l'étonnante  somme  d'avantages 
procurée  par  l'invention  provienne  du  fait  que  les  gar- 
nitures  de  l'étireuse  effectuent  à  la  fois  un  étirage  ho- 

35  mogène  de  toute  l'épaisseur  de  la  nappe  et  effectuent 
en  même  temps  un  léger  aiguilletage  de  cette  nappe 
ce  qui  tend  à  verrouiller  les  fibres  entre  elles  et  à  tou- 
tes  leur  faire  subir  le  même  changement  d'orientation 
par  rapport  aux  orientations  définies  par  l'étaleur- 

40  nappeur. 
On  constate  de  plus  que  l'étirage  selon  l'invention 

ne  s'accompagne  que  d'un  faible  retrait  transversal. 
Autrement  dit,  le  produit  semi-fini  a  une  largeur  qui 
n'est  que  faiblement  diminuée  par  rapport  à  la  largeur 

45  de  sortie  de  l'étaleur  nappeur.  Le  retrait  transversal  a 
normalement  pour  effet  de  modifier  l'orientation  des 
fibres  et  de  la  rendre  irrégulière.  Grâce  au  faible  re- 
trait  transversal,  l'invention  procure  une  bonne  régu- 
larité  de  fabrication  à  la  fois  en  ce  qui  concerne  la  lar- 

50  geur  du  produit  semi-fini,  sa  régularité  en  poids  par 
unité  de  surface,  et  l'orientation  de  ses  fibres. 

D'une  manière  générale  le  produit  semi-fini  a  une 
excellente  régularité  en  poids,  ce  qui  est  avantageux 
étant  donné  que  le  fabricant  d'un  produit  textile  doit 

55  garantir  un  poids  minimum  et  par  conséquent  les  irré- 
gularités  de  fabrication  obligent  à  augmenter  le  poids 
moyen  du  produit  pour  pouvoir  garantir  le  poids  mini- 
mum. 
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Selon  un  second  objet  de  l'invention,  le  produit 
non-tissé  semi-fini  est  caractérisé  en  ce  qu'il 
comprend  un  assemblage  cohérent  de  fibres  majori- 
tairement  réparties  selon  deux  orientations  sensible- 
ment  symétriques  par  rapport  à  la  direction  longitudi- 
nale  du  produit  et  formant  avec  celle-ci  un  angle 
compris  entre  30°  et  60°. 

Ce  produit  peut  en  particulier  être  obtenu  de  ma- 
nière  très  économique  par  un  procédé  selon  le  pre- 
mier  objet. 

D'autres  particularités  et  avantages  de  l'inven- 
tion  ressortiront  encore  de  la  description  ci-après,  re- 
lative  à  des  exemples  non  limitatifs. 

Aux  dessins  annexés  : 
-  la  figure  1  est  une  vue  schématique  d'une  ins- 
tallation  pour  réaliser  le  produit  semi-fini  confor- 
mément  à  l'invention  ; 
-  la  figure  2  est  une  vue  schématique  en  élévation 
de  l'intérieur  d'un  étireur  faisant  partie  de  l'instal- 
lation  de  la  figure  1  ; 
-  la  figure  3  représente  en  élévation  un  détail  de 
la  figure  2  ;  et 
-  les  figures  4  à  6  sont  des  vues  schématiques 
montrant  les  orientations  privilégiées  des  fibres 
dans  le  produit  textile  à  différentes  étapes  de  sa 
fabrication. 
Le  procédé  conforme  à  la  présente  invention  est 

mis  en  oeuvre  au  moyen  de  l'installation  représentée 
à  la  figure  1.  Cette  installation  comprend,  en  série, 
une  carde  1,  un  étaleur-nappeur  2,  un  eff  ilocheur  de 
lisières  3,  un  étireur  de  nappe  4,  et  un  rouleau  5  re- 
cueillant  le  produit  semi-fini. 

La  carde  1  produit  un  voile  de  fibres  6,  de  largeur 
L1  (voir  figure  4).  Les  fibres  du  voile  6  sont  essentiel- 
lement  orientées  de  façon  sensiblement  parallèle  à  la 
direction  longitudinale  du  voile  6. 

L'étaleur-nappeur  2  est  alimenté  avec  ce  voile  6 
issu  de  la  carde  1  .  De  façon  connue,  l'étaleur-nappeur 
2  réalise  une  nappe  7  (figure  5)  en  repliant  successi- 
vement  le  voile  6.  La  nappe  7  est  constituée  de  pans 
de  voile  superposés  délimités  par  des  plis  alternés 
définissant  les  bords  latéraux  de  la  nappe  7.  Ces  plis 
alternés  sont  décalés  les  uns  par  rapport  aux  autres 
parallèlement  à  la  direction  longitudinale  X  de  la  nap- 
pe  7,  de  sorte  que  les  fibres  dans  la  nappe  7  sont  ré- 
parties  majoritairement  selon  deux  orientations  D1  , 
D2  symétriques  par  rapport  à  la  direction  longitudina- 
le  X  de  la  nappe  7.  Ces  orientations  majoritaires  D1  , 
D2  dans  la  nappe  7  forment  avec  sa  direction  longi- 
tudinale  X  un  angle  A  inférieur  à  90°  et  habituellement 
assez  proche  de  cette  valeur  (typiquement  75°  <  A  < 
90°).  Cet  angle  peut  être  choisi  de  façon  connue  en 
adaptant  les  réglages  de  l'étaleur-nappeur  2.  Dans 
l'exemple  représenté  aux  figures  4  et  5,  on  a  réglé 
l'étaleur-nappeur  2  de  manière  que  la  nappe  7 
comporte  quatre  couches  de  voile  6.  Ainsi,  les  plis 
successifs  situés  sur  un  même  bord  latéral  de  la  nap- 
pe  7  sont  décalés  entre  eux  de  la  moitié  de  la  largeur 

L1  du  voile  6  issu  de  la  carde  1. 
A  la  sortie  de  l'étaleur-nappeur  2,  la  nappe  7  pas- 

se  dans  un  effilocheur  de  lisières  3  qui,  de  manière 
connue,  effiloche  les  bords  latéraux  de  la  nappe  7. 

5  A  la  sortie  de  l'eff  ilocheur  de  lisières  3,  la  nappe 
7  est  introduite  dans  l'étireur  4,  dont  la  sortie  délivre 
le  produit  non-tissé  semi-fini  8  (figure  6).  Comme  le 
montre  la  figure  2,  l'étireur  de  nappe  4  comprend  des 
cylindres  rotatifs  9,  10  disposés  successivement  le 

10  long  du  trajet  de  transport  de  la  nappe  en  cours  d'éti- 
rage.  Ces  cylindres  rotatifs  9,  1  0  sont  disposés  en  al- 
ternance  au-dessous  et  au-dessus  de  la  nappe  en 
cours  d'étirage.  Ces  cylindres  9,  10  sont  entraînés  en 
rotation  pourfaire  avancer  la  nappe  le  long  de  l'étireur 

15  4.  Chaque  cylindre  9,10  est  entraîné  en  rotation  avec 
une  vitesse  égale  ou  supérieure  à  celle  du  cylindre  qui 
le  précède  le  long  du  trajet  de  la  nappe.  En  réglant  la 
différence  de  vitesse  entre  les  rouleaux  9,  10  succes- 
sifs  (typiquement  entre  0  et  100  %),  on  règle  le  degré 

20  d'étirage  de  la  nappe  7  dans  l'étireur  4.  Le  nombre  de 
cylindres  rotatifs  9,  1  0  peut  varier  de  5  à  30.  Le  degré 
d'étirage  total  peut  aller  jusqu'à  800  %. 

En  référence  à  la  figure  3,  on  voit  que  les  cylin- 
dres  rotatifs  9,  10  présentent  à  leur  périphérie  une 

25  garniture  comportant  des  pointes  11.  Les  pointes  11 
de  la  garniture  sont  souples.  A  cet  effet,  elles  peuvent 
être  sous  forme  de  pointes  métalliques  fixées  sur  une 
base  textile  12  entourant  le  cylindre  rotatif  9,  10.  Dans 
l'exemple  représenté  à  la  figure  3,  les  pointes  souples 

30  11  s'étendent  sensiblement  radialement  par  rapport 
aux  cylindres  9,  1  0  et  comportent  une  extrémité  cou- 
dée  (par  exemple  de  10°)  vers  l'arrière  relativement 
au  sens  de  rotation  du  cylindre  9,  10.  Les  pointes  11 
portées  par  deux  cylindres  rotatifs  successifs  9,  10 

35  s'interpénétrent  sur  une  certaine  longueur  de  sorte 
que,  lorsque  la  nappe  circule  entre  ces  deux  cylindres 
successifs,  les  pointes  11  pénètrent  au  coeur  de  la 
nappe. 

Les  orientations  majoritaires  (E1,  E2)  des  fibres 
40  constituant  le  produit  étiré  8  sont  représentées  sché- 

matiquement  à  la  figure  6.  Les  orientations  des  fibres 
dans  le  produit  8  ont  été  modifiées  par  l'étirage  et  les 
fibres  issues  de  pans  de  voile  contigus  de  la  nappe 
non  étirée  7  ont  été  dans  une  certaine  mesure 

45  verrouillées  entre  elles  du  fait  de  la  pénétration  des 
pointes  11  au  coeur  de  la  nappe  pendant  l'étirage.  A 
la  figure  6  on  a  représenté  le  produit  8  comme  cons- 
titué  de  pans  de  voile  inclinés  successifs  mais  on  ob- 
servera  que  cette  représentation  symbolique  exagè- 

50  re,  pour  la  clarté  de  la  figure,  la  netteté  de  la  structure 
du  produit  8  qui  est  homogénéisée  par  l'imbrication 
entre  les  fibres.  Du  fait  de  la  structure  de  la  garniture 
des  cylindres  9,  10  de  l'étireur  4,  la  nappe  subit  un  re- 
trait  transversal  très  faible  en  cours  d'étirage,  de  sorte 

55  que  la  largeur  L2  du  produit  étiré  8  est  sensiblement 
égale  à  celle  de  la  nappe  7  avant  étirage. 

Le  degré  d'étirage  dans  l'étireur  4  est  réglé  de 
manière  que  les  fibres  dans  le  produit  étiré  8  soient 

3 
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majoritairement  réparties  selon  deux  orientations  E1  , 
E2  sensiblement  symétriques  par  rapport  à  la  direc- 
tion  longitudinale  Y  du  produit  étiré  8  et  formant  avec 
celle-ci  un  angle  B  compris  entre  30°  et  60°.  Dans 
l'exemple  illustré  à  la  figure  6,  on  a  réglé  l'étireur  4  de 
façon  que  cet  angle  B  soit  d'environ  45°,  ce  qui  repré- 
sente  une  valeur  préférée  pour  optimiser  l'homogé- 
néité  du  produit. 

Le  produit  semi-fini  8  ainsi  obtenu  a  une  résistan- 
ce  dans  le  sens  longitudinal  qui  est  du  même  ordre  de 
grandeur  que  la  résistance  à  la  traction  dans  le  sens 
transversal.  En  réglant  l'étireur  4  de  façon  à  augmen- 
ter  le  degré  d'étirage  pour  obtenir  entre  les  orienta- 
tions  majoritaires  E1,  E2  et  la  direction  longitudinale 
Y  un  angle  B  inférieur  à  45°,  on  peut  obtenir  un  produit 
dont  la  résistance  à  la  traction  est  même  plus  grande 
selon  la  direction  longitudinale  Y  que  selon  la  direc- 
tion  transversale. 

Le  produit  semi-fini  8  présente  une  cohésion  suf- 
fisante  pour  pouvoir  être  enroulé  directement  à  la  sor- 
tie  de  l'étireur  4  sur  un  rouleau  5.  Le  produit  semi-fini 
8  peut  ainsi  avantageusement  être  stocké  sous  forme 
enroulée. 

Ala  sortie  de  I'étireur4,  on  peut  encore  faire  subir 
au  produit  étiré  8  un  traitement  par  thermofixation,  jet 
d'eau,  imprégnation,  aiguilletage,  adjonction  d'un 
liant  chimique,  pulvérisation,  traitement  aux  ultra- 
sons,  tuftage  ou  couture  de  fibres. 

Le  produit  semi-fini  8  a  avantageusement  un 
poids  par  unité  de  surface  inférieur  à  50  g/m2,  de  pré- 
férence  inférieur  à  30  g/m2.  On  peut  par  exemple  ob- 
tenir  un  produit  semi-fini  8  ayant  un  poids  par  unité  de 
surface  de  20  g/m2,  en  partant  d'un  voile  6  de  30  g/m2 
replié  sur  quatre  épaisseurs  pour  former  une  nappe 
7  de  120  g/m2  avant  l'étirage. 

Le  produit  semi-fini  selon  l'invention  peut  par 
exemple  être  utilisé  pour  alimenter  un  dispositif  de  fa- 
brication  de  produits  textiles  du  type  décrit  dans  le  FR- 
A-2  649  130. 

Bien  entendu,  diverses  modifications  peuvent 
être  apportées  aux  exemples  particuliers  décrits  ci- 
dessus  sans  sortir  du  cadre  de  la  présente  invention. 

Ainsi,  l'effilochage  des  bords  du  produit  peut  in- 
différemment  être  effectué  avant  ou  après  son  étira- 
ge.  L'eff  ilocheur  de  lisière  3  représenté  à  la  figure  1 
en  amont  de  l'étireur  4  peut  donc  également  être  pla- 
cé  en  aval  de  celui-ci. 

Revendications 

1.  Procédé  pour  réaliser  un  produit  non-tissé  semi- 
fini  (8),  dans  lequel  on  réalise  une  nappe  (7)  en 
repliant  successivement  un  voile  (6)  de  fibres 
issu  d'une  carde  (1)  puis  on  étire  la  nappe  (7) 
dans  un  étireur  (4),  caractérisé  en  ce  qu'on  utilise 
un  étireur  (4)  muni  de  moyens  rotatifs  (9,  10)  pré- 
sentant  à  leur  périphérie  une  garniture  compor- 

tant  des  pointes  (11)  que  l'on  fait  pénétrer  au 
coeur  de  la  nappe  (7),  et  en  ce  qu'on  règle  le  de- 
gré  d'étirage  de  manière  que  les  fibres  dans  le 
produit  étiré  (8)  soient  majoritairement  réparties 

5  selon  deux  orientations  (E1  ,  E2)  sensiblement  sy- 
métriques  par  rapport  à  la  direction  longitudinale 
(Y)  du  produit  étiré  (8)  et  formant  avec  celle-ci  un 
angle  (B)  compris  entre  30°  et  60°. 

10  2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé  en 
ce  qu'on  règle  le  degré  d'étirage  de  manière  que 
les  orientations  majoritaires  (E1  ,  E2)  des  fibres 
dans  le  produit  étiré  (8)  forment  avec  sa  direction 
longitudinale  (Y)  un  angle  (B)  sensiblement  égal 

15  à  45°. 

3.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2, 
caractérisé  en  ce  qu'on  replie  le  voile  (6)  de  ma- 
nière  que  la  nappe  (7)  comporte  quatre  couches 

20  de  voile. 

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  3,  ca- 
ractérisé  en  ce  qu'on  effiloche  les  bords  de  la 
nappe  (7)  avant  ou  après  l'étirage. 

25 
5.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  4,  ca- 

ractérisé  en  ce  qu'on  utilise  comme  garniture  une 
garniture  à  pointes  souples  (11). 

30  6.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  5,  ca- 
ractérisé  en  ce  qu'on  enroule  le  produit  étiré  (8) 
directement  après  son  étirage,  de  manière  à  réa- 
liser  un  produit  semi-fini  déroulable  en  vue  du 
traitement  ultérieur. 

35 
7.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  6,  ca- 

ractérisé  en  ce  qu'en  sortie  d'étirage,  on  fait  subir 
au  produit  étiré  (8)  un  traitement  choisi  dans  le 
groupe  comprenant  la  thermofixation,  le  jet 

40  d'eau,  l'imprégnation,  l'aiguilletage,  l'adjonction 
d'un  liant  chimique,  la  pulvérisation,  le  traitement 
aux  ultra-sons,  le  tuftage  et  la  couture  de  fibres. 

8.  Produit  non-tissé  semi-fini  (8),  caractérisé  en  ce 
45  qu'il  comprend  un  assemblage  cohérent  de  fibres 

majoritairement  réparties  selon  deux  orientations 
(E1  ,  E2)  sensiblement  symétriques  par  rapport  à 
la  direction  longitudinale  (Y)  du  produit  (8)  et  for- 
mant  avec  celle-ci  un  angle  (B)  compris  entre  30° 

50  et  60°. 

9.  Produit  non-tissé  selon  la  revendication  8,  carac- 
térisé  en  ce  que  les  orientations  majoritaires  (E1  , 
E2)  des  fibres  forment  avec  la  direction  longitu- 

55  dinale  (Y)  du  produit  (8)  un  angle  (B)  sensible- 
ment  égal  à  45°. 

10.  Produit  non-tissé  selon  l'une  des  revendications 

4 
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8  ou  9,  caractérisé  en  ce  que  sa  résistance  à  la 
traction  est  plus  grande  selon  la  direction  longitu- 
dinale  (Y)  que  selon  la  direction  transversale. 

11.  Produit  non-tissé  selon  l'une  des  revendications  5 
8  à  1  0,  caractérisé  en  ce  qu'il  est  stocké  sous  for- 
me  enroulée. 

12.  Produit  non-tissé  selon  l'une  des  revendications 
8  à  1  1  ,  caractérisé  en  ce  que  son  poids  par  unité  10 
de  surface  est  inférieur  à  50  g/m2,  de  préférence 
inférieur  à  30  g/m2. 
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