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Description
Technical field

[0001] The present invention relates to a method for
manufacturing anti-crash panels, to the apparatus for
carrying out the method, and to the panel manufactured
thereby.

Background art

[0002] Itis known that in the manufacture of anti-crash
panels it is necessary to be able to arrange, inside the
panel, synthetic or vegetable fibers which have a struc-
tural function and thus increase the mechanical strength
of the panel.

[0003] Forthis purpose, it would be convenientto have
relatively long fibers, which of course increase this kind
of strength; with currently used solutions, which entail
mixing the thermoplastic resin with the fillers and then
performing extrusion, the fibers are inevitably broken and
shredded, with a consequent significant decrease in me-
chanical strength.

[0004] Thesingle step for mixing the thermoplastic res-
in and the vegetable or mineral filler can currently be
performed with granular materials, such as wood flour or
calcium carbonate or talc, thus obtaining a product which
does not have the desired mechanical strength charac-
teristics.

[0005] Documents US-A-5 185 117 and EP-A-0 292
584 teach compounding extruders for thermoplastic res-
ins. Document EP-A-0 654 341 teaches a method to pro-
duce fibre-reinforced thermoplastics on a molding press.

Disclosure of the Invention

[0006] The aim of the invention is to solve the above-
noted problem, by providing a method and an apparatus
for obtaining essentially composite structures having a
substantially uniform thickness and being substantially
flat.

[0007] Such structures can be hot-molded again after
manufacturing and can be used as panels to form sturdy,
structural finished items, such as for example the internal
paneling of cars, fruit crates, underbodies for trucks and
containers and various items.

[0008] Within this aim, an object of the invention is to
provide a method and an apparatus which allow to in-
clude relatively long vegetable or mineral fibers, even of
different sizes, without encountering problems in feeding
the extruder.

[0009] Anotherobjectofthe presentinventionis to pro-
vide a method which allows to avoid damaging the initial
filamentous structure of the fibers, thus obtaining an end
product particularly valid and having anti-crash proper-
ties, with greater mechanical strength due to the over-
lapping of the fibers.

[0010] Anotherobjectofthe presentinventionis to pro-
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vide a panel which can be obtained starting from com-
monly commercially available elements and materials
and is also competitive from a merely economical point
of view.

[0011] This aim and these and other objects which will
become better apparent hereinafter are achieved by an
apparatus and a method for manufacturing anti-crash
panels, according to the invention, as set forth in the
claims.

Brief description of the drawings

[0012] Further characteristics and advantages will be-
come better apparent from the following description of a
preferred but not exclusive embodiment of an apparatus
for manufacturing anti-crash panels according to the in-
vention, illustrated only by way of non-limitative example
in the accompanying drawings, wherein:

Figure 1 is a schematic partially sectional elevation
view of the apparatus according to the invention;
Figure 2 is a schematic plan view of the single-screw
extruder assembly;

Figure 3 is a sectional view, taken along the line IlI-
Il of Figure 2;

Figure 4 is a sectional view, taken along the line IV-
IV of Figure 3;

Figure 5 is a plan view of a double-screw extruder
assembly;

Figure 6 is a sectional view, taken along the line VI-
VI of Figure 5;

Figure 7 is an elevation view of the apparatus for
manufacturing a composite panel;

Figure 8 is a schematic sectional view of a panel that
can be obtained.

Ways of Carrying out the Invention

[0013] With reference to the figures, and particularly
to Figure 1, the apparatus for manufacturing anti-crash
panels comprises a reservoir 1 for containing long veg-
etable or synthetic fibers which preferably have a length
between for example 10 and 150 mm.

[0014] The long filamentous vegetable fiber (coconut,
jute, hemp, linen, cotton, kapok, sugar cane, and so forth)
or synthetic mineral fiber (glass fiber, carbon fiber and
the like) or natural mineral fiber, can be included in the
mixture in a percentage by weight between 10 and 45%.
[0015] On the bottom of the reservoir 1 there is a ro-
tating blade 2 for conveying the fibers toward a lateral
opening 3, where there is a vertical transfer duct 4 in
which a screw feeder 5 acts; said feeder is adapted to
perform a controlled feeding of the long fibers.

[0016] The duct 4 leads into an extruder assembly,
generally designated by the reference numeral 10, inside
which, with reference to Figure 1, there is a single-screw
feeder 11 or optionally, with reference to Figure 5, there
is a double-screw feeder 12 with contrarotating or coro-
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tating screws.

[0017] Aninlet 15is provided onthe extruder assembly
10, upstream of the input region of the duct 4, for the
introduction of waste and scrap from previously manu-
factured panels which can be fed by a corresponding
hopper.

[0018] Thefibers, together with any scrap, are subject-
ed to heating by means of a heater 20, and there is also
a degassing vent 21 which is adapted to allow any gen-
erated gases to vent outside.

[0019] Downstream ofthe free degassingvent21 there
is a region for wetting the fiber with thermoplastic resin,
designated by the reference numeral 30. In this region,
a mixture of thermoplastic resin, preferably a polyolefin
resin, in practice wets the fibers and any scrap and in-
cludes the long vegetable or mineral fibers, possibly hav-
ing uneven sizes and a relatively high moisture content.
[0020] In practice, the long vegetable or mineral fiber,
fed by forced and controlled dosage, is completely wet
and covered with thermoplastic material injected in the
melted state under pressure over a long, controlled and
balanced region with maximum wettability surface, so as
to leave practically intact the initial filamentous structure,
which remains substantially unchanged, even after the
wetting step, which in practice performs a mixing; during
this step, the region affected by the extruder is not under
pressure and therefore the gases are evacuated by way
of the free degassing vent 21.

[0021] Asshown inFigures 3 and 4, the wetting region
30 provides for the conveyance of the polyolefin thermo-
plastic material in the melted state, by means of an ex-
truder 40 for the plastic material, which conveys said plas-
tic material into an input channel 41 introducing it in a
distribution channel 42, which in turn distributes the melt-
ed plastic by means of a plurality of annular channels 43
ending with openings 44, which fully surround the region
for the passage of the fibers fed by the single- or double-
screw extruder.

[0022] The wetting region has a certain length so that
in practice it is possible to introduce the thermoplastic
material on the fibers conveyed by the extruder and dis-
tributed in a metered amount.

[0023] An integral mixture is thus formed in which the
fiber is wet and fully coated by the thermoplastic polymer,
maintaining the length of the fiber intact.

[0024] Advantageously, the wetting process occurs in
a relatively low-pressure environment, so that any for-
mation of gas is forced to flow backward toward the free
degassing vent 21, without being embedded in the
formed mixture.

[0025] Theresulting mixture passes through a vacuum
degassing region 50 which fully eliminates any residue
of gases and monomers that might still be present.
[0026] The mixture, in the form of a pasty material, is
then extruded by means of an extrusion nozzle 60 which
places the material on a calender, generally designated
by the reference numeral 70. The calender 70 is advan-
tageously of the type with fourrolls 71, receives the pasty
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and soft material that leaves the extrusion nozzle 60 and
obtains alayer 51 having a uniform and regular thickness.
[0027] According to a different embodiment, it is pos-
sible to apply to the resulting panel a covering layer made
of polyolefin material.

[0028] For this purpose, as shown in Figure 7, there is
a calender 70’ which has a first roll 80 and said second
roll 81 for compressing the melted mass that forms the
panel 51 and a third roll 82 for gauging the panel, obtain-
ing the intended thickness.

[0029] A layer of polyolefin material 83 is applied on
the third roll or cylinder 82 by means of an extrusion head
84 with subsequent gauging by means of the fourth cyl-
inder 85, thus allowing to obtain a panel which has a soft,
smooth or embossed outer surface.

[0030] The panel obtained as shown in Figure 8 is en-
tirely recyclable, since both of the layers that compose
it, i.e., the layer 51 obtained from the long fibers mixed
with the thermoplastic resin and the covering layer 83,
are both obtained from polyolefin resins.

[0031] From the above description it is thus evident
that the invention achieves the intended aim and objects,
and in particular the fact is stressed that a method and
an apparatus are provided which allow to obtain anti-
crash panels which can have high-level mechanical char-
acteristics and further allowing full recycling.

[0032] The invention thus conceived is susceptible of
numerous modifications and variations, all of which are
within the scope of the appended claims.

[0033] Allthe details may furthermore be replaced with
other technically equivalent elements.

[0034] In practice, the materials used, as well as the
contingent shapes and dimensions, may be any accord-
ing to requirements.

[0035] Where technical features mentioned in any
claim are followed by reference signs, those reference
signs have been included for the sole purpose of increas-
ing the intelligibility of the claims and accordingly, such
reference signs do not have any limiting effect on the
interpretation of each element identified by way of exam-
ple by such reference signs.

Claims

1. An apparatus for manufacturing anti-crash panels,
comprising: an extruder assembly (10) for forming
and extruding a mixture of long filamentous fibers
and thermoplastic material; areservoir (1) for feeding
long filamentous fibers which is connected to a fiber
feeding region of said extruder assembly (10); an
extruder (40) for thermoplastic material connected
to a central portion of said extruder assembly (10),
downstream of the fiber feeding region; an extrusion
nozzle (60) being arranged at the output of said ex-
truder assembly (10), a wetting region (30), provided
on said extruder assembly (10) for connecting said
extruder (40) for thermoplastic material to said ex-
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truder assembly, said wetting region (30) comprising
an input channel (41) for the thermoplastic material,
characterized in that a distribution channel (42) is
connected to said input channel (41), and a plurality
of annular channels (43) are connected to said dis-
tribution channel (42) and are ending with openings
(44) which surround a passage region for the pas-
sage of the fibers to provide a complete wetting of
said long filamentous fibers with thermoplastic ma-
terial introduced in said distribution channel (42) and
distributed through said plurality of annular channels
(43).

The apparatus according to claim 1, characterized
in that said reservoir (1) is internally provided with
a rotating blade (2) for conveying the fibers toward
a lateral opening (3) where a vertical transfer duct
(4) is arranged, a feeder (5) acting in said duct, said
duct (4) leading into said extruder assembly (10).

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that it comprises,
on said extruder assembly (10), upstream of the re-
gion for introducing said long filamentous fibers, an
inlet (15) for introducing waste and scrap from pre-
viously manufactured panels.

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that it comprises,
on said extruder assembly (10), downstream of the
region for the connection of said duct (4), a heater
(20) for controlling the humidity and temperature of
said fibers.

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that said extruder
assembly (10) is of the single-screw type.

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that said extruder
assembly (10) is of the type with two corotating or
contrarotating screws (12).

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that it further com-
prises afree degassing vent (21), said wetting region
(30) of said extruder assembly being a low-pressure
environment and said free degassing vent (21) being
arranged at said extruder assembly (10) upstream
with respect to said wetting region (30) in order to
allow evacuation of any generated gas.

The apparatus according to any of the preceding
claims, characterized in that it is provided with a
calender (70, 70’) arranged so as to receive the mix-
ture extruded through said nozzle (60) to obtain a
layer (51) of uniform thickness.
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9.

10.

11.

The apparatus according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that it comprises a
vacuum degassing region (5) on said extruder as-
sembly (10), downstream of the wetting region (30)
for connection to said extruder of the thermoplastic
material (40).

The apparatus according to claim 8, characterized
in that it is further provided with a head (84) for ex-
truding a covering layer (83) made of polyolefin ma-
terial, said calender (70’) having a first roll (80) and
asecondroll (81) for compressing the melted mixture
that provides said layer (51), and a third roll (82) for
gauging the layer (51), and a fourth roll (85), said
head (84) being adapted to couple to said layer said
covering layer (83) before insertion through said third
roll (82) and a fourth roll (85).

A method for manufacturing anti-crash panels from
a mixture of thermoplastic material and long filamen-
tous fibers, comprising the steps of:

a) providing an apparatus comprising an extrud-
er assembly (10) for forming and extruding a
mixture of long filamentous fibers and thermo-
plastic material, which has an extrusion nozzle
(60) located in output, a fiber feeding region with
a fiber feeding reservoir (1) connected thereto
and a central portion located downstream of the
fiber feeding region to which an extruder (40) is
connected and a wetting region (30) to which
said extruder (40) for thermoplastic material is
connected, the wetting region (30) being provid-
ed with aninput channel (41) for the thermoplas-
tic material;

b) conveying from said reservoir (1) into said
extruder assembly (10) a metered amount of fib-
ers having a long filamentous structure;

c) conveying thermoplastic material from said
extruder (40) through said central portion;

d) forming a mixture of long filamentous fibers
and thermoplastic material; and

e) extruding the mixture through a nozzle (60)
of the extruder assembly (10),

characterized in that said apparatus compris-
es:

a distribution channel (42) connected to
said input channel (41), and a plurality of
annular channels (43) connected to said
distribution channel (42) and ending with
openings (44) which surround a region for
the passage of the fibers of the extruder as-
sembly;

and between the steps c) and d) the step of

f) wetting completely said fibers, at said wetting
region (30), by introducing in said distribution
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13.

14.

15.

16.

17.
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channel (42) and distributing through said plu-
rality of annular channels (43) the melted ther-
moplastic material conveyed by said extruder
(40) to obtain the mixture of thermoplastic ma-
terial and fibers with the fibers fully wet and the
initial long filamentous structure thereof main-
tained intact.

The method according to claim 11, characterized
in that it comprises a step of introducing waste or
scrap from previously manufactured panels into said
metered amount of fibers.

The method according to any of the claims 11 or 12,
characterized in that it comprises a step of heating
said fibers and said waste or scrap, in order to control
humidity and temperature.

The method according to one or more of the claims
11-13, characterized in that said thermoplastic ma-
terial a polyolefin resin.

The method according to one or more of the claims
11-14, characterized in that said thermoplastic ma-
terial is introduced on the outer surface of said fibers
conveyed by said extruder assembly, with inclusion
of the fibers in said thermoplastic material.

The method according to any of the claims 11-15,
characterized in that it further comprises a calen-
dering step for calendering the mixture extruded by
said extruder assembly to obtain a sheet-like ele-
ment having a constant thickness.

The method according to claim 16, characterized
in that it provides for the application, on the sheet-
like element having a constant thickness, of a cov-
ering layer made of a material which is compatible
with the thermoplastic resin.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Aufprallschutzpa-
neelen, umfassend: eine Extruderanordnung (10)
zum Bilden und Extrudieren einer Mischung von lan-
gen faserférmigen Fasern und thermoplastischem
Material; einen Speicher (1) zum Zuflihren von lan-
gen faserférmigen Fasern, der mit einem Faserzu-
fuhrbereich der Extruderanordnung (10) verbunden
ist; einen Extruder (40) fir thermoplastisches Mate-
rial, der stromabwarts vom Faserzufuhrbereich mit
einem mittleren Teil der Extruderanordnung (10) ver-
bunden ist; wobei eine Extrusionsduise (60) am Aus-
gang der Extruderanordnung (10) angeordnet ist; ei-
nen auf der Extruderanordnung (10) vorgesehenen
Benetzungsbereich (30) zum Verbinden des Extru-
ders (40) fur thermoplastisches Material mit der Ex-
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truderanordnung, wobei der Benetzungsbereich
(30) einen Eingabekanal (41) fur das thermoplasti-
sche Material umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Verteilungskanal (42) mit dem Eingabeka-
nal (41) verbunden ist, und eine Mehrzahl von Ring-
kanalen (43) mit dem Verteilungskanal (42) verbun-
den sind und mit Offnungen (44) enden, welche ei-
nen Durchtrittsbereich fir den Hindurchtritt der Fa-
sern umgeben, um flr eine vollstdndige Benetzung
der langen faserférmigen Fasern mit in den Vertei-
lungskanal (42) zugefiihrtem und durch die Mehr-
zahl von Ringkanalen (43) verteiltem thermoplasti-
schem Material zu sorgen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speicher (1) im Inneren mit ei-
nem rotierenden Messer (2) versehen ist, um die Fa-
sern zu einer seitlichen Offnung (3) hin zu férdern,
wo ein vertikaler Transportkanal (4) angeordnet ist,
wobei in dem Kanal eine Zufuhrvorrichtung (5) wirkt,
wobei der Kanal (4) in die Extruderanordnung (10)
fuhrt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie auf der Extruderanordnung (10) stromauf-
warts von dem Bereich zum Zuflhren der langen
faserformigen Fasern einen Einlass (15) zum Zufih-
ren von Abfall und Ausschuss von zuvor hergestell-
ten Paneelen umfasst.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie auf der Extruderanordnung (10) stromab-
warts von dem Bereich zur Verbindung des Kanals
(4) eine Heizung (20) zur Steuerung der Feuchtigkeit
und Temperatur der Fasern umfasst.

Vorrichtung nach einem oder mehren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Extruderanordnung (10) vom Einzel-
Schnecken-Typ ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Extruderanordnung (10) vom Typ mit zwei
sich gleichsinnig oder gegensinnig drehenden
Schnecken (12) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie weiter eine freie Entgasungsoéffnung (21)
umfasst, wobei der Benetzungsbereich (30) der Ex-
truderanordnung eine Niederdruckumgebung ist,
und die freie Entgasungsdéffnung (21) an der Extru-
deranordnung (10) stromaufwérts in Bezug zum Be-
netzungsbereich (30) angeordnet ist, um ein Abfiih-
ren von jeglichem erzeugtem Gas zu erlauben.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit
einem Kalander (70, 70’) versehen ist, der so ange-
ordnetist, dass er die durch die Diise (60) extrudierte
Mischung empfangt, um eine Schicht (51) von
gleichférmiger Dicke zu erhalten.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie stromabwarts vom Benetzungsbereich (30)
einen Unterdruckentgasungsbereich (5) auf der Ex-
truderanordnung (10) zur Verbindung mit dem Ex-
truder fir das thermoplastische Material (40) um-
fasst.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie weiter mit einem Kopf (84) zum
Extrudieren einer aus Polyolefinmaterial bestehen-
den Deckschicht (83) versehen ist, wobei der Kalan-
der (70’) eine erste Walze (80) und eine zweite Walze
(81) zum Zusammenpressen der geschmolzenen
Mischung aufweist, welche die Schicht (51) liefert,
sowie eine dritte Walze (82) zur Kalibrierung der
Schicht (51) und eine vierte Walze (85), wobei der
Kopf (84) angepasstist, um vor dem Einfihren durch
die dritte Walze (82) und eine vierte Walze (85) die
Deckschicht (83) mit der besagten Schicht zu ver-
binden.

Verfahren zur Herstellung von Aufprallschutzpanee-
len aus einer Mischung von thermoplastischem Ma-
terial und langen faserférmigen Fasern, umfassend
die Schritte:

a) Bereitstellen einer Vorrichtung umfassend ei-
ne Extruderanordnung (10) zum Bilden und Ex-
trudieren einer Mischung von langen faserfor-
migen Fasern und thermoplastischem Material,
die eine am Ausgang angeordnete Extrusions-
dise (60), einen Faserzufuhrbereich mit einem
damit verbundenen Faserzufuhrspeicher (1)
und einen stromabwarts vom Faserzufuhrbe-
reich angeordneten mittleren Teil aufweist, mit
dem ein Extruder (40) verbunden ist, sowie ei-
nen Benetzungsbereich (30), mit dem der Ex-
truder (40) fir thermoplastisches Material ver-
bunden ist, wobei der Benetzungsbereich (30)
mit einem Eingabekanal (41) fur das thermopla-
stische Material versehen ist;

b) Fordern einer dosierten Menge von Fasern
mit einer langen faserférmigen Struktur aus dem
Speicher (1) in die Extruderanordnung (10);

c¢) Férdern von thermoplastischem Material aus
dem Extruder (40) durch den mittleren Teil;

d) Bilden einer Mischung von langen faserfor-
migen Fasern und thermoplastischem Material;
und

e) Extrudieren der Mischung durch eine Duse
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

(60) der Extruderanordnung (10),

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung einen mit dem Einlasskanal (41) verbun-
denen Verteilungskanal (42) und eine Mehrzahl
von mitdem Verteilungskanal (42) verbundenen
und mit Offnungen (44) endenden Ringkanalen
(43) umfasst, die einen Bereich fir den Hin-
durchtritt der Fasern der Extruderanordnung
umgeben;

sowie zwischen den Schritten ¢) und d) den
Schritt:

f) vollstdndiges Benetzen der Fasern am Benet-
zungsbereich (30) durch Zufiihren des vom Ex-
truder (40) geférderten geschmolzenen thermo-
plastischen Materials in den Verteilungskanal
(42) und Verteilen desselben durch die Mehr-
zahlvon Ringkanalen (43), um die Mischung von
thermoplastischem Material und Fasern zu er-
halten, wobei die Fasern vollstandig benetzt und
die urspriingliche lange faserférmige Struktur
derselben intakt erhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es einen Schritt eines Zufiihrens von
Abfall oder Ausschuss von zuvor hergestellten Pa-
neelen in die dosierte Menge von Fasern umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass es einen Schritt
eines Erwarmens der Fasern und des Abfalls oder
Ausschusses umfasst, um Feuchtigkeit und Tempe-
ratur zu steuern.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 - 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
thermoplastische Material ein Polyolefinharz ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 11 - 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
thermoplastische Material auf die dufRere Oberfla-
che der von der Extruderanordnung geférderten Fa-
sern zugefuhrt wird, mit einem Einschluss der Fa-
sern in das thermoplastische Material.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 - 15, da-
durch gekennzeichnet, dass es weiter einen Ka-
landrierschritt zum Kalandrieren der von der Extru-
deranordnung extrudierten Mischung umfasst, um
ein schichtartiges Element mit einer konstanten Dik-
ke zu erhalten.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es das Aufbringen einer Deck-
schicht auf das schichtartige Element mit einem kon-
stanten Dicke vorsieht, die aus einem Material her-
gestelltist, das mit dem thermoplastischen Harz ver-
traglich ist.
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Revendications

1.

Appareil pour fabriquer des panneaux anti-collision,
comprenant :

un ensemble d’extrusion (10) pour former et
pour extruder un mélange de fibres filamenteu-
ses longues et de matiére thermoplastique ; un
réservoir (1) pour alimenter des fibres filamen-
teuses longues, qui est connecté a une région
d’alimentation de fibres dudit ensemble d’extru-
sion (10) ; une extrudeuse (40) pour matiere
thermoplastique, connectée a une partie centra-
le dudit ensemble d’extrusion (10) en aval de la
région d’alimentation de fibres ; une buse d’ex-
trusion (60) étant agencée a la sortie dudit en-
semble d’extrusion (10), une région de mouilla-
ge (30) prévue sur ledit ensemble d’extrusion
(10) pour connecter ladite extrudeuse (40) pour
matiére thermoplastique audit ensemble d’ex-
trusion, ladite région de mouillage (30) compre-
nant un canal d’entrée (41) pour la matiére
thermoplastique ;

caractérisé en ce qu’un canal de distribution (42)
est connecté audit canal d’entrée (41), et une plura-
lité de canaux annulaires (43) sont connectés audit
canal de distribution (42) et se terminent par des
ouvertures (44) qui entourent une région de passage
pour le passage des fibres pour assurer un mouillage
complet desdites fibres filamenteuses longues avec
la matiére thermoplastique introduite dans ledit ca-
nal de distribution (42) et distribuée via ladite pluralité
de canaux annulaires (43).

Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que leditréservoir (1) est doté al'intérieur d’'une pale
en rotation (2) pour convoyer les fibres vers une
ouverture latérale (3) a laquelle est agencé un con-
duit de transfert vertical (4), un moyen d’alimentation
(5) agissant dans ledit conduit, ledit conduit (4) me-
nant vers ledit ensemble d’extrusion (10).

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend, sur
ledit ensemble d’extrusion (10) et en amont de la
région pour introduire lesdites fibres filamenteuses
longues, une entrée (15) pour introduire des déchets
et des rognures provenant de panneaux précédem-
ment fabriqués.

Appareil selon 'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend, sur
leditensemble d’extrusion (10) eten aval de larégion
pour la connexion dudit conduit (4), un moyen de
chauffage (20) pour commander 'humidité et la tem-
pérature desdites fibres.
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10.

11.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ledit ensemble
d’extrusion (10) est du type a vis unique.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ledit ensemble
d’extrusion (10) est du type a deux vis (12) en coro-
tation ou en contrarotation.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend en
outre un évent de dégazage libre (21), ladite région
de mouillage (30) dudit ensemble d’extrusion étant
un environnement a basse pression et ledit évent de
dégazage libre (21) étant agencé au niveau dudit
ensemble d’extrusion (10) en amont par rapport a
ladite région de mouillage (30) pour permettre I'éva-
cuation de tout gaz généré.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est pourvu
d'une calandre (70, 70’) agencée pour recevoir le
mélange extrudé a travers ladite buse (60) pour ob-
tenir une couche (51) d’épaisseur uniforme.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend une
région de dégazage sous vide (5) sur ledit ensemble
d’extrusion (10) en aval de la région de mouillage
(30), pour la connexion a ladite extrudeuse de ma-
tiere thermoplastique (40).

Appareil selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu’il est en outre pourvu d’une téte (84) pour extru-
der une couche de couverture (83) réalisée en ma-
tériau polyoléfine, ladite calandre (70’) comprenant
un premier rouleau (80) et un second rouleau (81)
pour comprimer le mélange en fusion qui constitue
ladite couche (51), et un troisiéme rouleau (82) pour
calibrerla couche (51), et un quatriéme rouleau (85),
ladite téte (84) étant adaptée a accoupler ladite cou-
che de couverture (83) sur ladite couche (51) avant
introduction a travers ledit troisieme rouleau (82) et
ledit quatrieme rouleau (85).

Procédé de fabrication de panneaux anti-collision a
partir d'un mélange de matiere thermoplastique et
de fibres filamenteuses longues, comprenant les
étapes consistant a :

a) procurer un appareil comprenant un ensem-
ble d’extrusion (10) pour former et pour extruder
un mélange de fibres filamenteuses longues et
de matiére thermoplastique, qui comprend une
buse d’extrusion (60) située dans une sortie, une
région d’alimentation de fibres avec un réservoir
d’alimentation de fibres (1) connecté a celle-ci
et une partie centrale située en aval de la région
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13.

14.

15.
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d’alimentation de fibres, a laquelle est connec-
tée une extrudeuse (40), et une région de
mouillage (30) a laquelle est connectée ladite
extrudeuse (40) pour matiere plastique, la ré-
gion de mouillage (30) étant pourvue d’un canal
d’entrée (41) pour la matiere thermoplastique ;
b) convoyer depuis ledit réservoir (1) jusque
dans ledit ensemble d’extrusion (10) une quan-
tité dosée de fibres ayant une structure filamen-
teuse longue ;

c) convoyer une matiére thermoplastique depuis
ladite extrudeuse (40) via ladite partie centrale ;
d) former un mélange de fibres filamenteuses
longues et de matiére thermoplastique ; et

e) extruder le mélange a travers une buse (60)
de I'ensemble d’extrusion (10),
caractérisé en ce que
comprend :

ledit appareil

un canal de distribution (42) connecté audit
canal d’entrée (41), et une pluralité de ca-
naux annulaires (43) connectés audit canal
de distribution (42) et se terminant par des
ouvertures (44) qui entourent une région
pour le passage des fibres de I'ensemble
d’extrusion ;

et qui comprend, entre les étapes c) et d),
I'étape consistant a :

f) mouiller complétement lesdites fibres, au ni-
veau de ladite région de mouillage (30), en in-
troduisant dans ledit canal de distribution (42)
et en distribuant via ladite pluralité de canaux
annulaires (43) la matiére thermoplastique en
fusion convoyée par ladite extrudeuse (40) pour
obtenir le mélange de matiére thermoplastique
et de fibres, dans lequel les fibres sont totale-
ment mouillées et leur structure filamenteuse
longue initiale est maintenue intacte.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu’il comprend une étape consistant a introduire
des déchets ou des rognures provenant de pan-
neaux précédemment fabriqués dans ladite quantité
dosée de fibres.

Procédé selon 'une ou I'autre des revendications 11
et 12, caractérisé en ce qu’il comprend une étape
consistant a chauffer lesdites fibres et lesdits dé-
chets ou rognures, afin de commander 'humidité et
la température.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
11 a 13, caractérisé en ce que ladite matiére ther-
moplastique est une résine polyoléfine.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
11 a 14, caractérisé en ce que ladite matiére ther-
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16.

17.

moplastique est introduite sur la surface extérieure
desdites fibres convoyées par ledit ensemble d’ex-
trusion, avec inclusion des fibres dans ladite matiére
thermoplastique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 15, caractérisé en ce qu’il comprend en outre
une étape de calandrage pour calandrer le mélange
extrudé par ledit ensemble d’extrusion et obtenir un
élément analogue a une feuille ayant une épaisseur
constante.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce qu’il prévoit I'application, sur I'’élément analogue
a une feuille ayant une épaisseur constante, d’'une
couche de couverture produite en un matériau qui
est compatible avec la résine thermoplastique.
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